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1. Ficha técnica

Contexto da actividade

	Módulo
	Duración
	Unidade didáctica.
	Sesións 60´
	Actividades
	Sesións 60´

	MP0002: Mecanizado por control numérico
	262
	UD01. Máquinas CNC.
	7
	
	

	
	
	UD02. Condicións tecnolóxicas no mecanizado CNC.
	11
	
	

	
	
	UD03. Programación CNC.
	40
	A02_Linguaxes de programación
	10

	
	
	UD04. Optimización da programación CNC.
	42
	
	

	
	
	UD05. Preparación de máquinas CNC.
	42
	
	

	
	
	UD06. Mecanicado e máquinas CNC. Torno 8025/50
	50
	
	

	
	
	UD07. Mecanizado en máquinas de CNC. Fresadora e centros de mecanizado 8025/50
	70
	
	


Nota: os recursos deste PFFP é transversal para todas as unidades didácticas

Título da actividade

	Nº
	Título
	Descrición
	Duración

	A02
	Linguaxes de programación
	Diferenciar os distintos tios de lenguaxe CNC
	10


Resultados de aprendizaxe do currículo

	Resultados de aprendizaxe do currículo
	Completo

	· RA1 - Elabora programas de control numérico, aplicando diversos tipos de programación previamente analizados.
· RA2 - Organiza o traballo na execución do mecanizado, para o que analiza a folla de procesos e elabora a documentación necesaria.
	Non
Non


Obxectivos didácticos e título e descrición da actividade

	Obxectivos específicos
	Actividade
	Descrición básica
	Duración

	O1.1  

O1.2

O1.3

 
	 Diferenciar os distintos tipos de programación (estrutural, aberta,...).
 Coñecer os distintos tipos de linguaxe utilizados en CNC (sistema ISO,

Heidenhain, Fanuc, ...).
Realizar a programación de pezas en linguaxe ISO
	A02
	Linguaxes de programación
	Diferenciar os distintostipos de linguaxe CNC.
	10



Criterios de avaliación

	Criterios de avaliación

	· CA1.1. Identificáronse as linguaxes de programación de control numérico. 

· CA1.2. Describíronse as etapas na elaboración de programas. 

· CA1.3. Describíronse os planos de traballo.  
· CA1.4. Analizáronse as instrucións xeradas coas equivalentes noutras linguaxes de programación. 

· CA1.5. Realizouse o programa consonte as especificacións do manual de programación do control numérico computadorizado (CNC) empregado, así como das ferramentas para empregar. 

· CA1.6. Introducíronse os datos das ferramentas e os traslados de orixe.

·  CA1.7. Compensáronse as ferramentas. 
· CA1.9. Verificouse o programa simulando o mecanizado no computador. 

· CA1.10. Corrixíronse os erros detectados na simulación. 

· CA1.11. Gardouse o programa na estrutura de ficheiros xerada. 

·  CA2.1. Identificouse a secuencia de operacións de preparación das máquinas en función das características do proceso que se vaia realizar.


Contidos

	Contidos

	· Linguaxes de programación de control numérico.

· Técnicas de programación.

· Definición de traxectorias.

· Compensación de ferramentas.

· Simulación dos programas.

· Identificación e resolución de problemas.

· Avaliación de resultados


Actividades de ensino e aprendizaxe e de avaliación, métodos, recursos e instrumentos  de avaliación
	Que e para que
	Como
	Con que
	Como e con que se valora
	Duración (sesións)

	Actividade                    (Título e descripción)
	Profesorado (en termos de tarefas)
	Alumnado            (tarefas)
	Resultados ou productos
	Recursos
	Instrumentos e procedementos de avaliación
	

	Linguaxes de programación 
- Diferenciar os distintos

tipos de linguaxe CNC.
	•Exposición do profesor

dos distintos tipos de
linguaxe de

programación de CNC.

•Explicar la realización

de exercicios usando

distintos tipos de

linguaxe.

	•Resumo da actividade.

•Buscar información en internet sobre os

distintos tipos de

linguaxe CNC.
	Resumen dos distintos tipos de linguaxe CNC.
	•Internet.

• Ordenador.

• Canón de vídeo.

• Pizarra branca.

• Libreta.

• Máquinas CNC.
• Ferramentas
	•PE.1 - Suposto práctico

fresa e torno

•PE.4 - Suposto práctico

fresa e torno
	10,0

	TOTAL
	10,0


A02 . Linguaxes de programación . 
1.1 Introdución

Este módulo profesional contén a formación necesaria para desempeñar a función de execución de mecanizado con máquinas automatizadas de control numérico. Esta función abrangue aspectos como:
· Preparación de máquinas. 

· Produción de produtos de mecanizado. 

· Control do proceso de mecanizado 
· Interpretar a listaxe de instrucións de programas, tendo en conta as relacións entre as súas características e os requisitos do proceso, para supervisar a programación e a posta a punto de máquinas-ferramenta de CNC.
· Supervisar a programación e a posta a punto das máquinas de control numérico.
1.2 Actividades
As actividades fundamentais que se levarán a cabo son  as seguintes:
· Deseñar a peza a fabricar en 3D.
· Análise da programación, etapas significativas e linguaxes utilizadas.

· Elaboración de programas de control numérico para torno. 
· Peparación da execución do mecanizado e da adaptación e carga do programa propio da máquina. 

· Execución do programa de mecanizado para obter a primeira peza e axuste requirido en función dos resultados.
1.3 Tarefas

As tarefas propostas son as seguintes:
1.3.1 Tarefa 1:Programación Fagor 8065T en código ISO


[image: image2]
1. PLANIFICAR O TRABALLO

· PARA MECANIZAR ESTA PEZA SERÁN NECESARIOS DOUS AMARRES DIFERENTES E DOUS PROGRAMAS, TENDO EN CONTA QUE O MATERIAL EN BRUTO QUE DISPOÑEMOS TEN DIMENSIÓNS Ø80x50

· NO PRIMEIRO PROGRAMA AMARRAMOS O MATERIAL POR 8mm E REALIZAMOS AS SEGUINTES OPERACIÓNS:

· REFRENTAR A LIMPAR

· DESBASTE E ACABADO EXT.

· RANURADO EXT.

· TALADRADO

· DESBASTE E ACABADO INT. CON FERRAMENTAS DIFERENTES

· NO SEGUNDO PROGRAMA AMARRAMOS EXTERIORMENTE POLA ZONA MECANIZADA NO PRIMEIRO AMARRE E REALIZAMOS AS SEGUINTES OPERACIÓNS:

· REFRENTAR USANDO CICLO DE REFRENTADO

· DESBASTE E ACABADO INTERIOR

· RANURAR INTERIOR, SALIDA DE ROSCA

· ROSCA INTERIOR

2. ARRANCAR SIMULADOR FAGOR CNC

· VERSION TORNO

3. CREAR FERRAMENTAS

· TOOLS
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· INSERTAMOS OS TODOS OS DATOS DE CADA FERRAMENTA. HAI QUE PULSAR ENTER DESPOIS DE INSERTAR CADA DATO
· FERRAMENTA 1 – COITELA DE DESBASTE EXTERIOR
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· FERRAMENTA 5 – COITELA DE RANURADO EXTERIOR. ESTA FERRAMENTA CREAMOLA CO 2 CORRECTORES
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· FERRAMENTA 9 – BROCA D20

[image: image7.png]FAGOR a

FAGOR AUTOMATION

Herramienta 9
Nombre 9  Nombre BROCA_D20

DESBASTE_EXT 0 Correctores 1 Estado|Disponible
ROSCADO_INT

ACABADO_EXT Corrector. Geometria (mm) + Monitorizacién
DESBASTE_INT Tipo
RANURADO_EX J Taladrado
ROSCADO_EXT L 0.0000 S
RANURADO_INT R 10.0000
BROCA_D20 Rp 0.0000
Le 0.0000
Ae 0.0000

2
3
4
5
6
7
8
9

o

ACABADO_EXT- Zn 1

Monitorizacion
Tipo Sin monitorizacion

Mostrar tabla T activas

PR | o
mé i L2

= [
=0 ] m " @ ® 16°C Mayorm.nubla.. A & & 90 2 D) L)
09/06/2022 1





· FERRAMENTA 4 – COITELA DE CILINDRADO INTERIOR PARA DESBASTADO.
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· FERRAMENTA 6 – COITELA DE CILINDRADO INTERIOR PARA ACABADOS.
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· FERRAMENTA 8 – COITELA DE RANURADO INTERIOR.
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· FERRAMENTA 2 – ROSCADO INTERIOR.
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4. PROGRAMAR

· EDIT
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· ABRIR PROGRAMA
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· FICHERO: (AQUÍ POÑEMOS O NOME PARA IDENTIFICAR O PROGRAMA)

[image: image14.png]I
@] 3_CURSO

PREPARADO

*.* C:\FAGORCNC\USERS\PRG

Tamario \ Fecha

8- C: ~ Nombre
) Autodesk = PERFILES-DXF
. CIMCO = PRG_8055_TO_8070
= FAGORCNC 1_CURSO
- Configuration 2_CURSO
-~ Diagnosis i—ggsgg
ggz‘;'f 5_CURSO_DXF
6_CURSO_DXF
—MTB 7_CURSO_PERFIL_COMPLICADO
—TMP 8_CURSO
= USERS
- GRAFDATA EXAME-B_RT-21_22.PIT
 Help EXAME_RT-21_22 PIT
- Pocket LatheProgram.NC
BIPRG MillingProgram.NC

- PERFILES-DXF PEREIRAS PIT
- PRG_8055_TO_8C
- Profile
- SESSION
- Sub
- Intel
- LDPlayer
- PerfLogs
-~ Program Files
-~ Program Files (x86)
- SIEMENS
= SOLINWORKS Pata

|5 W58 TAREA_GRUPO_TRABALLO

177 bytes
277 bytes
1KB
1KB
478 bytes
480 bytes
496 bytes
1KB

883 bytes
607 bytes
2KB
3KB
569 bytes

31/05/2022 12:02:40
31/05/2022 12:02:40
24/05/2022 13:53:50
24/05/2022 14:58:24
25/05/2022 17:48:39
25/05/2022 18:53:55
26/05/2022 9:39:53

26/05/2022 10:00:52
26/05/2022 11:04:22
26/05/2022 12:39:25

16/02/2022 2:08:58
12/02/2022 22:50:36
22/05/2019 14:11:50
22/05/2019 14:11:50
08/12/2021 3:09:19

Ordenar por nombre

ws

RECALL

%

&

'MAIN MENU

- 0

& | | S
o

Uoviendoahora A & & @ 7z B

31/05/2022





O PROGRAMA PODEMOS EMPEZALO COA DEFINICIÓN DO MATERIAL EN BRUTO:

· PULSAMOS #

· E NO LISTADO BUSCAMOS A FUNCIÓN DGWZ

· CUBRIR AS DIMENSIÓNS COMO INDICA O FORMATO
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PROGRAMAR SEGUINDO O CÓDIGO ISO CANDO NECESITEMOS AXUDA PARA CONOCER UN PARÁMETRO DE CALQUER FUNCIÓN PREPARATORIA PULSAMOS:

· HELP

ESTA AXUDA VAI EXPLICARNOS A UTILIDADE DE ESA FUNCIÓN E O FORMATO DE CADA PARÁMETRO ASOCIADO A ESA FUNCIÓN
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FAGOR AUTOMATION

|G68. CICLO FIJO DE DESBASTADO EN EL EJE X

Contnido | Buar| Eavortes |

= () Ciclos fijos fmodelo T) Este ciclo mecaniza el perfi programado, manteniendo el paso especificado entre las sucesivas pasadas de mecanizado. Permite herramientas triangulares, redondas y cuadradas.
& ([ Ciclos fijos de mecanizado (1S0)

) Conceptos generdes
[2) 681 Gcofio de tomeado d
[2) 682 Gelofio de refertado o
[2) 683 Glofio de taldrado /|
[2) 684 Gofio de tomeado d
[2) 685, Glofio de refentado o
[2) G86. Cicofjo de roscado long|
[2) 687. Gelofio de roscado o
[2) 685 Gofio de ranuredo en
[2) 685 Gofio de ranuredo en
[2) G66. oo de seguimiento
JE1]G68 Cicofio de desbastado
[2) G65. Gelofo de desbastado |
[2] G160. Talackado / roscado ce|
[2] G161, Talachado / roscado ce|
[2) G162 Gio o de chavetero«

Formato de programacion en coordenadas cartesianas:
GE8XZCDLUIKFHSER

[2] 6163. Gl fio de chavetero | X£5.5 Define Ia cota segin el eje X, del punto inical el perfi. Se programaré en cotas absolutas y segin las unidades activas, radios o diametros.
@ Edtorde cices
@ Cico fios del edor iidrados | | | || 225 Define i co segin ! e Z, el punto il del perfi S programars en cotas absoltas.
@ Gicos fosdel edtr. Roscados. s s
b Sntimondisupt e Defne el paso e mecanizadoy e pragramarmediant un vlrpastvo expresado n ados.Sise progamscon vaor 0, CHC viusizard el o corrspondente

@ Gl fos el etr s, Todas s pasadas de mecanizado e efectian co estspaso, excepto i aue elminar e mteril sobrante
@ Cios o el etor. Mecanzad

@ s o sl it o Define I distancia de sequridad a a que se efecia el retroceso de Ia herramienta en cada pasada.

@ Colos fos dl edtor. Posiconanie « Cuando se programa D con unvalor distinto e 0, s cuchil ealiza un movimieno de rerada a 45" hasta aicanzar i distancia e seguridad (foura zquirda). ws
@ Ditibucion dinémica delmecaniz| | || D ® Sise programa D con el valor 0, i rayectoriade salda concide con la rayectoria de enrada. Eto puede ser de inferés para ranurar prfies complfos, para utiza estos
@ Roscas nomlzadas S5 cices en rectiicadoras cindricas,etc.

[2) Golos de vt
Cunndo no'se proama el prémero D 1 et de f hrraments se fecta sguenco el per nast s pasada ateror, dsianci C (fgur e derecha). S debe fener en
Clent cuando o 56 programa lpardmetro D que e de éecucn Gl cico 65 mayor, pero  canidad 6 ateril  come & pasada e acabad s menor

ix
i :
1 e
i
1 4

SELE G Z

1555 Define Ia demasia que se defaré en X para efectuar ¢l acabado. Se define en radios y s no se programa, s¢ tomar el valor 0.
. . cusTom
\2s's Define s demasia que se defaré en Z para efectuar el acabado.

Sino se programa el parémetro "', Ia demasia tendré el valor indicado en el parametro "L" y ser constante en todo el perf.
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|G88. CICLO FIJO DE RANURADO EN EL EJE X

Contnido | Buar| Eavortes |

= () Ciclos fijos fmodelo T) Este ciclo realiza el ranurado en el eje X manteniendo entre las sucesivas pasadas el mismo paso, siendo éste igual o inferior al programado.
& ([ Ciclos fijos de mecanizado (1S0)
) Conceptos generdes
[2) 681 Gcofio de tomeado d
[2) 682 Gelofio de refertado o
[2) 683 Glofio de taldrado /|
[2) 684 Gofio de tomeado d
[2) 685, Glofio de refentado o
[2) G86. Cicofjo de roscado long|
[2) 687. Gelofio de roscado o
[2) 688 Gofo de ranuredo en
[2) 685 Gofio de ranuredo en
[2) G66. oo de seguimiento
[2) 668, Glofio de desbastado |
[2) 665, Glofio de desbastado |
[2] G160. Talackado / roscado ce|
[2] G161, Talachado / roscado ce|
[2] G162, Cio fjo de chavetero || | | X255 Define la cota seqin el ie X, de punt ncil de fa ranura. Se programaré en cotas absolutas y segn la unidades actvas,radios o dimetros
[2) 6163, Gio o de chavetero«
@ Edor de cices
@ Golos fos el edtor Cindradosy

Formato de programacion en coordenadas cartesianas:
GEsXZaRCDK

2255 Define la cota segin el e Z, del punto nicial de i ranura. Se programaré en cotas absolutas.

Define Ia cota segin el e X, del punto final de la ranura. Se programar en cotas absoktas y segin las unidades activas, radis o diametros.

@ Giosfios del ek, Roscados a:ss :
il profundidad de s ranurs s nua I CNC isuaizard el rror corespandente.

@ Ciosfios el ector. Ranuracos

@ Ciclos fios del edtor Perfes Define Ia cota segin e fe Z, delpunto final de la ranura.

@ Ciosfios el ector. Mecarizadof | || F255
@ Ciosfios el eckor. Posiconarie
@ Ciosfios el eckor. Posiconaie
@ Disnbucin dndrica de mecanizq
@ Foscas romaizades

2] Closde usuaro

Sila anchura de la ranura es menor que la anchura de fa cuchills (NOSEW), el CNC visualizara el errr correspondiente.

ws
Define ¢ paso de ranurado

css
10 se programa, el cico tomaré el valor de la anchura de la cuchila (NOSEW) de i herramienta activa. Si e programa con valr 0, el CNC mosrara el erro correspondiente.

DS Define la istanci de sequridad y se programaré mediante un valor positivo expresado en radis.

s Defne cltiempo de espers, en centésinas de segundo, ras cada profundizacion, hasta que comienza el retroceso.

im0 se programa, se tomaré el valor 0

CONSIDERACIONES AL MECANIZADO

« Las condiciones de mecanizado (velocidad de avance, vebocidad de gifo de cabezal, etc) se deben programar antes de la lamada al ciclo. Una vez finalizado el cico o el programa
continuaré con e mismo avance F y las mismas funciones G que disponia al lamr alciclo. Unicamente s anular la compensacibn de radio de herramienta si se enconiraba activa,
continuando la ejecucion del programa con fa funcion G40

@ Todo el ranurado se reaiza con el mismo paso, siendo éste igual o inferior a °C"

« Cada paso de ranurado se realiza de la siguente forma:

1 desplazamiento de profundizacion se realiza al avance programado (F). £l desplazamiento de retroceso y el desplazamiento al préxino punto de penetracion se realizan en avance cusTom
rapido (G00)

 EIcich fiotras realzar ol ranurado finaizara siempre en el punto de lamada al ico
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Contnido | Buar| Eavortes |

TAREA_GRUPO_TRABALLO

‘5 () Ciclos fijos fmodelo T)
& ([ Ciclos fijos de mecanizado (1S0)
) Conceptos generdes
[2) 681 Gcofio de tomeado d
[2) 682 Glofio de refentado o
2] 683 Glofio deteladrado /|
[2) 684 Gofio de tomeado d
[2) 685, Glofio de refentado o
[2) G86. Cicofjo de roscado long|
[2) 687. Gelofio de roscado o
[2) 685 Gofio de ranuredo en
[2) 685 Gofio de ranuredo en
[2) G66. oo de seguimiento
[2) 668, Glofio de desbastado |
[2) 665, Glofio de desbastado |
[2] G160. Talackado / roscado ce|
[2] G161, Talachado / roscado ce|
[2) G162 Gio o de chavetero«
[2) 6163, Gio o de chavetero«
@ Edor de cices
@ Golos fos el edtor Cindradosy
@ Golos fosdel edtor. Roscados.
@ Golos fos el edtor. Renurados
@ Golos fos ol editor Perfes
@ Golos fos el edtor. Mecanizador
@ Golos fos el edtr. Posiconaric
@ Golos fios el edtor. Posicionaic
@ Distrbucion dinamica del mecanizq
@ Roscas nomlzadas
[2] Gcos de usuario

P Escribe aqui para buscar

|G83. CICLO FIJO DE TALADRADO / ROSCADO CON MACHO

Este cich permits efectuar un taladrado axal o un roscado con macho axial La efecucion de una u oira operacibn depende del formato de programacién utiizado.

Sise define ol parémetro “B=0" efectia un roscado con macho axialy sise define "B>(" efectia un taladrado axial

Formato de programacion en coordenadas cartesianas:
Taladrado axial G833 XZIBDKH CR
Roscado con macho axial 63X Z 1BODKR

255 Define la cota segin el e X, del punto nical del perf. Se programaré en cotas absolutas y segin las unidades actvas, radios o dimetros.
2255 Define la cota segin el e Z, del punto iicial del perf. Se programars en cotas absolutas.

Define la profundidad. Estara referido al punto de comienzo (X, Z), por 1o que tendrd valor posiivo sise taladra o rosca en sentido negativo segin el efe Z y valor negativo sise
o5 5 talacra o rosca en sentdo contrario

Sise programa con valor 0, el CNC visualizara el erro correspondiente.

Define i tpo de operacion que se desea sfecutar

g ® Siseprograma B-0 efectarh un roscado con macho axil
© Sise programa 820 efectuaré untaladrado axaly el valor de B ndica el paso de taladrado.

Define Ia distancia de seguridad e indica a que distancia del punto inicial (Z, X) se posiciona la herramienta en el movimiento de acercamiento. Si no se programa, se tomaré e
valor 0,

Dss
K Define ltiempo de espers, en centésinas de segundo, en el fondo del aguiero, hasta que comienza el retroceso. Sino se programa, se tomaré el valor .
H5.5 Define Ia istancia que retroceders en répio (GOD) tras cada taladrado. Sino se programa o se programa con valor 0 retrocederd hasta el punto de aproximacion

5.5 Define hasta que distancia del paso de taladrado anterior se desplazaré en répido (GOD) el efe Z en su aproximacion a la pieza para reaizar un nusvo paso de taladrado. Sino se-
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PROGRAMA  CORRESPONDENTE Ó PRIMEIRO AMARRE 1

	PROGRAMA
	EXPLICACIÓN DO PROGRAMA

	#DGWZ CYL Z [-49,1,0,80]
	· DIMENSIÓNS MATERIAL EN BRUTO PARA SIMULACIÓN

· CYL Z: CILINDRO COINCIDENTE CO EIXE “Z”

· -49: “Z” MIN

· 1: “Z” MAX

· 0: Ø MIN 

· 80: Ø MAX

	G0 X200 Z250
	· G0:POSICIONAMENTO RÁPIDO

· COORDENADAS DE SEGURIDADE PARA CAMBIO DE FERRAMENTA

	T1 D1
	· CAMBIO DE FERRAMENTA.

· FERRAMENTA PARA DESBASTE EXT.

	G192 S2500
	· G192:LÍMITE RPM

· 2500 RPM MAX

	G96 S180 M4
	· G96: VELOCIDADE DE CORTE EN m/min

· S180: 180m/min

· M4: SENTIDO DE XIRO A ESQUERDAS

	G0 X79 Z6
	· POSICIÓN AMENTO RÁPIDO CERCA DO MATERIAL A MECANIZAR

	G1 G95 Z0 F0.25 M8
	· G1: MOVEMENTO RECTILÍNEO CON VELOCIDADE DE AVANCE CONTROLADO

· G95: AVANCE EXPRESADO EN mm/rev

· Z0: COORDENADA DO FRONTAL DA PEZA

· F0.25: 0.25mm/rev

· M8: ACENDER TALADRINA

	X15
	· REFRENTADO

	X-1.6 F0.1
	· REFRENTADO CON AVANCE F0.1: 0.1mm/rev

	G0 X80 Z1
	· POSICIÓN AMENTO RÁPIDO NAS COORDENADAS QUE MARCAN O MATERIAL EN BRUTO PARA O CICLO DE DESBASTE

	F0.25
	· F0.25: 0.25mm/rev (AVANCE CO QUE SE MECANIZARÁ O DESBASTE)

	G68 X74 Z0 C2 D1 L0.5 M0.05 F0.2 H0.18 S10 E20
	· G68: CICLO DE DESBASTE CILINDRANDO

· X74 Z0: COORDENADAS DE INICIO DO PERFIL

· C2: PROFUNDIDADE DE PASADA, 2mm Ó RADIO

· D1: DISTANCIA DE SEGURIDADE

· L0.5: DEMASÍA RADIAL 

· M0.05: DEMASÍA LONXITUDINAL

· F0.2: AVANCE DA ÚLTIMA PASADA DO DESBASTE

· H0.18: AVANCE DA PASADA DE ACABADO

· S10: INICIO DO PERFIL, ESTÁ RELACIONADO COA ETIQUETA N10

· E20: FIN DO PERFIL, ESTÁ RELACIONADO COA ETIQUETA N20

	M9
	· M9: APAGAR TALADRINA

	G0 X200 Z250
	· G0:POSICIONAMENTO RÁPIDO

· COORDENADAS DE SEGURIDADE PARA CAMBIO DE FERRAMENTA

	T5 D1
	· CAMBIO DE FERRAMENTA.

· FERRAMENTA RANURADO EXT.

	G96 S120 M4
	· G96: VELOCIDADE DE CORTE EN m/min

· S120: 120m/min

· M4: SENTIDO DE XIRO A ESQUERDAS

	G0 X78 Z1
	· POSICIÓN AMENTO RÁPIDO CERCA DO MATERIAL A MECANIZAR

	X78 Z-17.5
	· POSICIÓN AMENTO RÁPIDO CERCA DO MATERIAL A MECANIZAR

	F0.05
	· F0.05: 0.05mm/rev (AVANCE CO QUE SE MECANIZARÁ O CICLO DE RANURADO)

	G88 X76 Z-15 Q61 R-20 C2 D2
	· G88: CICLO DE RANURADO

· X76 Z-15: COORDENADAS INICIAIS RAÑURA

· Q61: COORDENADA “X” FINAL RAÑURA

· R-20: COORDENADA “Z” FINAL RAÑURA

· C2: ANCHURA MAX. DA PASADA

· D2: DISTANCIA SEGURIDADE RADIAL

	T5 D2
	· CHAMAMOS A MESMA FERRAMENTA CON OUTRO CORRECTOR. ESTA FERRAMENTA ESTÁ REFERENCIADA EN OUTRA ESQUINA E ISTO PERMITE PROGRAMAR COORDENADAS DE PLANO E USAR COMPENSACIÓN DE RADIO

	X78 Z-12.5 F0.08
	· CAMBIO DE VELOCIDADE DE AVANCE E ACERCAMENTO Ó INICIO DA RAÑURA

	G1 G42 X76 Z-12.5
	· G42: COMPENSACIÓN DE RADIO A DEREITAS

	X61 Z-15
	· X61 Z-15: COORDENADAS PUNTO

	Z-16
	· Z-16: COORDENADAS PUNTO

	G0 G40 X78 Z-16
	· G40: ELIMINAR COMPENSACIÓN DE RADIO

	T5 D1
	· CAMBIO DE CORRECTOR A ESTA FERRAMENTA

	X78 Z-22.5
	· X78 Z-22.5: COORDENADAS PUNTO

	G1 G41 X76 Z-22.5
	· G41: COMPENSACIÓN DE RADIO A ESQUERDAS

	X61 Z-20
	· X61 Z-20: COORDENADAS PUNTO

	Z-19
	· Z-19: COORDENADAS PUNTO

	G0 G40 X78 Z-19
	· G40: ELIMINAR COMPENSACIÓN DE RADIO

	G0 X200 Z250
	· G0:POSICIONAMENTO RÁPIDO

· COORDENADAS DE SEGURIDADE PARA CAMBIO DE FERRAMENTA

	T9 D1
	· CAMBIO DE FERRAMENTA.

· BROCA Ø20

	G97 S240 M3
	· G97: VELOCIDADE EN R.P.M.

· S240: 240 R.P.M.

· M3: XIRO EN SENTIDO HORARIO

	F0.08
	· F0.08: AVANCE 0.08mm/rev

	G83 X0 Z0 I57 B3 D2 H0 C0.5
	· G83: CICLO FIXO DE TALADRADO PROFUNDO

· X0 Z0: COORDENADAS INICIO TALADRADO

· I57: PROFUNDIDADE TOTAL DE TALADRADO

· B3: PROFUNDIDADE PASADA MAX. DE TALADRADO

· D2: DISTANCIA SEGURIDADE

· H0: RETROCEDE EN RÁPIDO ATA O PUNTO DE APROXIMACIÓN DESPOIS DE CADA PASADA.

· C0.5: A FERRAMENTA ACÉRCASE EN RÁPIDO ATA 0.5mm DE SEPARACIÓN DO MATERIAL QUE QUEDA SEN FURAR.

	G0 X200 Z250
	· G0:POSICIONAMENTO RÁPIDO

· COORDENADAS DE SEGURIDADE PARA CAMBIO DE FERRAMENTA

	T4 D1
	· CAMBIO DE FERRAMENTA.

· FERRAMENTA DE DESBASTE PARA CILINDRADO INT.

	G192 S2000
	· G192:LÍMITE RPM

· S2000: 2000 RPM MAX

	G96 S180 M4
	· G96: VELOCIDADE DE CORTE EN M/MIN

· S180: 180m/min

· M4: SENTIDO DE XIRO A ESQUERDAS

	G0 X20 Z3
	· POSICIÓN AMENTO RÁPIDO CERCA DA PEZA

	G1 Z1 F0.2
	· ACERCAR AMENTO Á PEZA

	G68 X62.45 Z0 C2 D1 L0.5 M0.05 F0.2 H0 S30 E40
	· G68: CICLO DE DESBASTE CILINDRANDO

· X62.45 Z0: COORDENADAS INICIO PERFIL

· C2: PROFUNDIDADE MAX DE PASADA

· D1: DISTANCIA DE SEGURIDADE

· L0.5: DEMASÍA EIXE “X”

· M0.05: DEMASÍA EIXE “Z”

· F0.2: AVANCE ÚLTIMA PASADA DE DESBASTE

· H0: ESTA FERRAMENTA NON DÁ A PASADA DE ACABADO

· S30: INICIO DO PERFIL, ESTÁ RELACIONADO COA ETIQUETA N30

· E40: FIN DO PERFIL, ESTÁ RELACIONADO COA ETIQUETA N40

	G0 X200 Z250
	· G0:POSICIONAMENTO RÁPIDO

· COORDENADAS DE SEGURIDADE PARA CAMBIO DE FERRAMENTA

	T6 D1
	· CAMBIO DE FERRAMENTA.

· FERRAMENTA DE ACABADO PARA CILINDRADO INT.

	G192 S2000
	· G192:LÍMITE RPM

· S2000: 2000 RPM MAX

	G96 S210 M4
	· G96: VELOCIDADE DE CORTE EN m/min

· S210: 210m/min

· M4: SENTIDO DE XIRO A ESQUERDAS

	G0 X62.45 Z4
	· ACERCAMENTO EN RÁPIDO DA FERRAMENTA Á PEZA

	G1 G41 X62.45 Z0 F0.18
	· G1:MOVEMENTO LINEAL

· G41:COMPENSACIÓN DE RADIO A ESQUERDAS

· X62.45 Z0: COORDENADAS

· F0.18: 0.18mm/min DE AVANCE

	#RPT [ N30,N40] 
	· #RPT: REPETICIÓN DE BLOQUES

· [ N30,N40]:

· N30-BLOQUE INICIAL

· N40-BLOQUE FINAL 

	X24
	· X24: SEPARAR FERRAMENTA DA PEZA

	G0 Z1
	· G0 Z1: SACAR FERRAMENTA DA PEZA

	G0 X200 Z250
	· G0:POSICIONAMENTO RÁPIDO

· COORDENADAS DE SEGURIDADE PARA CAMBIO DE FERRAMENTA

	M30
	· FIN DE PROGRAMA

	
	

	N10 X74 Z0
	· PERFIL CICLO DESBASTE EXT.

	X76 Z-1
	· 

	N20 X76 Z-36
	· 

	
	

	N30 X62.45 Z0
	· PERFIL CICLO DESBASTE INT.

	G3 X28.84 Z-12.31 I-31.225 K25
	

	G2 X25 Z-15.11 I1.08 K-2.8
	

	G1 X25 Z-19
	

	N40:
	


SIMULACIÓN RESULTANTE

· EDISIMU 1/3

· GRÁFICOS
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PROGRAMA  CORRESPONDENTE Ó PRIMEIRO AMARRE 2

	PROGRAMA
	EXPLICACIÓN DO PROGRAMA

	#DGWZ CYL Z [-35,14,20,76]
	· DIMENSIÓNS MATERIAL EN BRUTO PARA SIMULACIÓN

· CYL Z: CILINDRO COINCIDENTE CO EIXE “Z”

· -35: “Z” MIN

· 14: “Z” MAX

· 0: Ø MIN 

· 76: Ø MAX

	G0 X200 Z250
	· G0: POSICIÓN AMENTO RÁPIDO

· COORDENADAS DE SEGURIDADE PARA CAMBIO DE FERRAMENTA

	T1 D1
	· CAMBIO DE FERRAMENTA.

· FERRAMENTA PARA DESBASTE EXT.

	G192 S2500
	· G192:LÍMITE RPM

· 2500 RPM MAX

	G96 S180 M4
	· G96: VELOCIDADE DE CORTE EN m/min

· S180: 180m/min

· M4: SENTIDO DE XIRO A ESQUERDAS

	G0 X79 Z20
	· G0: POSICIÓN AMENTO RÁPIDO CERCA DO MATERIAL A MECANIZAR

	G1 G95 Z-3 F0.25 M8
	· G1: MOVEMENTO RECTILÍNEO CON VELOCIDADE DE AVANCE CONTROLADO

· G95: AVANCE EXPRESADO EN mm/rev

· Z-3: COORDENADA DO FRONTAL DA PEZA

· F0.25: 0.25mm/rev

· M8: ACENDER TALADRINA

	G0 X80 Z14
	· POSICIONAMENTO RÁPIDO NAS COORDENADAS QUE MARCAN O MATERIAL EN BRUTO PARA O CICLO DE DESBASTE

	G69 X76.2 Z-2 C1 D0.75 L0.05 M0.5 F0.2 H0.18 S10 E20
	· G69: CICLO DE DESBASTE REFRENTANDO

· X76.2 Z-2: COORDENADAS INICIO PERFIL

· C1: PROFUNDIDADE MAX. DE PASADA

· D0.75: DISTANCIA DE SEGURIDADE

· L0.05: DEMASÍA NO EIXE “X”

· M0.5: DEMASÍA NO EIXE “Z”
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1.3.2 Tarefa 2: Programación fagor 8065T en conversacional
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1. PLANIFICAR O TRABALLO

· PARA MECANIZAR ESTA PEZA SERÁN NECESARIOS DOUS AMARRES DIFERENTES E DOUS PROGRAMAS, TENDO EN CONTA QUE O MATERIAL EN BRUTO QUE DISPOÑEMOS TEN DIMENSIÓNS Ø80x50

· NO PRIMEIRO PROGRAMA AMARRAMOS O MATERIAL POR 8mm E REALIZAMOS AS SEGUINTES OPERACIÓNS:

· REFRENTAR A LIMPAR

· DESBASTE E ACABADO EXT.

· RANURADO EXT.

· TALADRADO

· DESBASTE E ACABADO INT. CON FERRAMENTAS DIFERENTES

· NO SEGUNDO PROGRAMA AMARRAMOS EXTERIORMENTE POLA ZONA MECANIZADA NO PRIMEIRO AMARRE E REALIZAMOS AS SEGUINTES OPERACIÓNS:

· REFRENTAR USANDO CICLO DE REFRENTADO

· DESBASTE E ACABADO INTERIOR

· RANURAR INTERIOR, SALIDA DE ROSCA

· ROSCA INTERIOR
2. ARRANCAR SIMULADOR FAGOR CNC

· VERSION TORNO

3.CREAR FERRAMENTAS

· TOOLS
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· INSERTAMOS OS TODOS OS DATOS DE CADA FERRAMENTA. HAI QUE PULSAR ENTER DESPOIS DE INSERTAR CADA DATO

· FERRAMENTA 1 – COITELA DE DESBASTE EXTERIOR
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· FERRAMENTA 5 – COITELA DE RANURADO EXTERIOR. ESTA FERRAMENTA CREAMOLA CO 2 CORRECTORES
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· FERRAMENTA 9 – BROCA D20
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· FERRAMENTA 4 – COITELA DE CILINDRADO INTERIOR PARA DESBASTADO.
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· FERRAMENTA 6 – COITELA DE CILINDRADO INTERIOR PARA ACABADOS.
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· FERRAMENTA 8 – COITELA DE RANURADO INTERIOR.
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· FERRAMENTA 2 – ROSCADO INTERIOR.
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4.PROGRAMAR

· EDIT
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· ABRIR PROGRAMA
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· FICHERO: (AQUÍ POÑEMOS O NOME PARA IDENTIFICAR O PROGRAMA)
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· PROGRAMA  CORRESPONDENTE Ó PRIMEIRO AMARRE 1

O PROGRAMA PODEMOS EMPEZALO COA DEFINICIÓN DO MATERIAL EN BRUTO:

· PULSAMOS #

· E NO LISTADO BUSCAMOS A FUNCIÓN DGWZ

· CUBRIR AS DIMENSIÓNS COMO INDICA O FORMATO
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· DIMENSIÓNS MATERIAL EN BRUTO PARA SIMULACIÓN

· CYL Z: CILINDRO COINCIDENTE CO EIXE “Z”

· -49: “Z” MIN

· 1: “Z” MAX

· 0: Ø MIN 

· 80: Ø MAX
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· CICLO DE REFRENTADO

· CICLOS

· EDITOR DE CICLOS T
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· EXPLICACIÓN DE QUE É CADA PARAMETRO DOS QUE SE PIDE. PINCHAMOS SOBRE OS PARAMETROS QUE SE PIDEN E, EN VERDE APARECE A FUNCIÓN DE ESE PARÁMETRO.
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· INSERTAMOS O CICLO CLICANDO SOBRE INS.
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· CILINDRADO E REDONDEO DE VERTICES
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· INSERTAMOS O CICLO CLICANDO SOBRE INS.
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· CILINDRADO E REDONDEO DE VERTICES
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· INSERTAMOS O CICLO CLICANDO SOBRE INS.
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· TALADRADO
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· INSERTAMOS O CICLO CLICANDO SOBRE INS.
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· TORNEADO PERFIL
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· EDITAR
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· ARCO HORARIO
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· VALIDAR
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· RECTA
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· SALVAR E CONTINUAR
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· ESCAPE
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· TERMINAR

[image: image89.png]FAGOR 3- TAREFA_2-GRUPO_TRABALLO-A LY s 13
PREPARAL 12:49:06 Keyboard

FAGOR AUTOMATION

Autozoom Start Simulacion
® Origen pieza

h Recta [:3

z
x1

2

x2
Angulo
Tangencia

DELETE

4

Reset Simulacién

Big-Blq
Simulacion

1so

= BACK SPACE

-—

a. caps.

5 SHIFT

cTRL

I AT

HOME

o

DEEmE

8 : 5 : % : EE

C:\FAGORCNCIUSERSIPRG\TAREFA_2-GRUPO_TRABALLO-A

Editar Y|Modificar Y|zona visualizada Plano Terminar | Deshacer

MANUAL
m

o1 maLES To0LS

7y

= 1249
@ 26C Soleado ~ & & @D 00, [

unLmes





[image: image90.png]Fs
Fp
A
E
S

Desbaste

PREPARADO

Ds 0.00000
Dp
200000 T 4D 1

0.20000
1o0.c00 [ [ e

C:\FAGORCNCI\USERS\PRGITAREFA_2-GRUPO_TRABALLO-A

o T

EdResto

T

RUPO_TRABALLO-A

20.00000
0.00000
0.00000
1.00000

3

= z

Reset Simulacion

S max. 3000.000
Gear 0

. - . n “ =

7

Acabado

0.50000 T 6D 1

0.05000
[ =

0.17000 oy

210.000

Blg-Blq
Simulacion

)

26°C Soleado ~ & & @EI W) 00,




· INSERTAMOS O CICLO CLICANDO SOBRE INS.
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· FINALIZAMOS PROGRAMA CON M30
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SIMULACIÓN RESULTANTE

· EDISIMU 1/3

· GRÁFICOS
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· PROGRAMA  CORRESPONDENTE Ó PRIMEIRO AMARRE 2

O PROGRAMA PODEMOS EMPEZALO COA DEFINICIÓN DO MATERIAL EN BRUTO:

· PULSAMOS #

· E NO LISTADO BUSCAMOS A FUNCIÓN DGWZ

· CUBRIR AS DIMENSIÓNS COMO INDICA O FORMATO
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· DIMENSIÓNS MATERIAL EN BRUTO PARA SIMULACIÓN

· CYL Z: CILINDRO COINCIDENTE CO EIXE “Z”
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· CICLO DE REFRENTADO

· CICLOS

· EDITOR DE CICLOS T
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· EDITOR DE CICLOS T
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· REFRENTADO E REDONDEO DE VERTICES
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· INSERTAMOS O CICLO CLICANDO SOBRE INS.
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· DESBASTE E MECANIZADO INTERIOR

· CICLOS

· EDITOR DE CICLOS T
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· TORNEADO PERFIL A PUNTOS
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· INSERTAMOS O CICLO CLICANDO SOBRE INS.
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· RANURADO INTERIOR
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· RANURADO SIMPLE LONGITUDINAL
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· INSERTAMOS O CICLO CLICANDO SOBRE INS.

[image: image114.png]PREPARADO

Geometria

3

Xi 80.00000
zi 050000
X 80.00000 >y
7t 0.00000 = g
=
Dx 0.00000
Dz 5.00000 e e
s
— >3 Smax.  3000.000 7
Sear o n
Desbaste Acabado Simiacion
A 1.00000 o 0.00000 D
F 0.15000 52 0.40000 [») .
s 180.000 F
s

C:\FAGORCNCI\USERS\PRGITAREFA_2-GRUPO_TRABALLO-A

RECALL

= 1000
20°C Soleado ~ & & MBI ) 00,





[image: image115.png]FAGOR 3 O TAREFA_2-GRUPO_TRABALLO-A

PREPARADO

e ——
&7 TAREFA_2-GRU
[DGWZ CYL Z[18,14,25,76]

DELETE

4

SPACE

BACK SPACE

.

NEEEI

oEn
el -]

cusTom

Linea 14, Col. 1 Autonum CAP OVE NUM
C:\FAGORCNC\USERS\PRG\TAREFA_2-GRUPO_TRABALLO-B CNC OFF
[ Abrir programa Operac. de bloques | Deshacer / rehacer Y|Geom / planos Y[ Editor perfiles

)
9
%
’ n
@
- ’
NEXT Focus
L)

MANUAL
m

&

unLmes

B E

meLES TooLs.

@ 27°C Soleado ~ G & @ T 4

@.

a

14/06/2022




· ROSCADO INTERIOR
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· ROSCADO LONGITUDINAL
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· INSERTAMOS O CICLO CLICANDO SOBRE INS.
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1.3.3 Tarefa 3: Eixe escalonado

[image: image123]  
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Exercicio para a mecanización dun eixe escalonado en linguaxe conversacional co simulador FAGOR 8058:
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1.- Programación:

Programa:

#DGWZ[-110,0,0,45]

#CYCLE BEGIN (3 - Refrentado simple)(TM-1)

#DATACYCLE[ T2=2 deltaz=0.2 S1=150 M3M4=0 Xi=47 S2=2000 Dx=0 Dz=1 FINISHING=1 DELTA=2 ROUGHING=1 COOLANT=0 RPM=0 MROUGHING=0 Zf=0 F1=0.15 PHI=0 F2=1 Xf=47 MFINISHING=0 deltax=0.5 D1=1 GEAR=0 Zi=1 D2=1 T1=1 ]

#FACING1

#CYCLE END

#CYCLE BEGIN (4 - Torneado perfil)(TM-1)

#DATACYCLE[ D3=1 T2=2 deltaz=0 S1=150 TurnFac=0 M3M4=0 QUADRANT=0 T3=2 S2=2000 Dx=1 S3=1000 DELTArest=1 RoughingType=0 delta=0.5 Dz=1 X=45 FINISHING=1 DELTA=2 Z=0 ROUGHING=1 COOLANT=0 deltaType=0 WithdrawType=0 RPM=0 MROUGHING=0 Ds=0 F1=0.15 F2=1 ExtInt=0 F3=0.5 RestROUGHING=1 MFINISHING=0 deltax=0 D1=1 GEAR=0 D2=1 T1=1 PROFILEZX="C:\FAGORCNC\USERS\PROFILE\EIXE_ESCALONADO_1.pzx" ]

#PROFILING2

#CYCLE END
M0

#CYCLE BEGIN (5 - Refrentado simple)(TM-1)

#DATACYCLE[ T2=2 deltaz=0.2 S1=150 M3M4=0 Xi=47 S2=2000 Dx=0 Dz=1 FINISHING=1 DELTA=2 ROUGHING=1 COOLANT=0 RPM=0 MROUGHING=0 Zf=0 F1=0.15 PHI=0 F2=1 Xf=47 MFINISHING=0 deltax=0.5 D1=1 GEAR=0 Zi=2 D2=1 T1=1 ]

#FACING1

#CYCLE END

#CYCLE BEGIN (6 - Torneado perfil)(TM-1)

#DATACYCLE[ D3=1 T2=2 deltaz=0 S1=150 TurnFac=0 M3M4=0 QUADRANT=0 T3=2 S2=2000 Dx=1 S3=1000 DELTArest=1 RoughingType=0 delta=0.5 Dz=1 X=45 FINISHING=1 DELTA=2 Z=0 ROUGHING=1 COOLANT=0 deltaType=0 WithdrawType=0 RPM=0 MROUGHING=0 Ds=0 F1=0.15 F2=1 ExtInt=0 F3=0.5 RestROUGHING=1 MFINISHING=0 deltax=0 D1=1 GEAR=0 D2=1 T1=1 PROFILEZX="C:\FAGORCNC\USERS\PROFILE\EIXE_ESCALONADO_2.pzx" ]

#PROFILING2

#CYCLE END

M30

Liñas de programa no simulador:
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Despregando as liñas de programa de torneado e refrentado:
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2.- Realización do exercicio:

Primeira atada:

· Refrentado:

[image: image128.png]PREPARADO

T Desbaste

A 200000
F 0.15000
B 150,000

f—

MEE

el AAA

EIXE_ESCALONADO

Geometria

o)

1.00000

Xt 47.00000

0.00000

0.00000
1.00000

0.00000

I
Start

Simulacion

(3]

Keyboard

[ o] o | v | [

Reset
Simulacion

-

% Acabado

050000 T 2D 1

&2 0.20000

s m m
s 2000.000

Big-Biq
| Simulacion

el |

57

+

[cusTom
A - —_ Y

E
EEEE





Insírese a liña de programa correspondente a este refrentado.

· Torneado:
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Perfil do torneado da primeira atada:
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Insírese a liña de programa correspondente a este torneado exterior.

Segunda atada:

· Refrentado:
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Insírese a liña de programa correspondente a este refrentado.

· Torneado:
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Perfil do torneado da segunda atada:
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Insírese a liña de programa correspondente a este torneado exterior.

Ferramentas empregadas:

Ferramenta 1, desbaste exterior:
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Ferramenta 2, acabado exterior:
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3.- Simulación:

Simulación do refrentado na atada 1:
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Simulación do torneado exterior na atada 1:
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Simulación do refrentado na atada 2:
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Simulación do torneado exterior na atada 2:
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Simulacións superpostas das dúas atadas:
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4.- Mecanizado da peza na pantalla de visualización do torno CNC:

Primeira atada:
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Segunda atada:

[image: image142]
1.3.4 Tarefa 4: Roda guía molinete

[image: image143]
1ª Fase:

#DGWZ [-38,1,0,80] ; Dimensións da peza para a súa simulación
M8; Encendido de taladrina
#CYCLE BEGIN (0 - Refrentado simple)(TM-1) ; Ciclo en conversacional do refrentado
#DATACYCLE[ T2=0 deltaz=0 S1=180 SMAX=3000 M3M4=1 Xi=82 S2=0 Dx=0 Dz=3 FINISHING=0 DELTA=1 ROUGHING=1 COOLANT=1 RPM=0 MROUGHING=0 Zf=0 F1=0.18 PHI=-1 F2=0 Xf=82 MFINISHING=0 deltax=0 D1=1 GEAR=0 Zi=4 D2=1 T1=1 ]

#FACING1

#CYCLE END

#CYCLE BEGIN (1 - Torneado perfil)(TM-1) ; Ciclo en conversacional do cilindrado
#DATACYCLE[ D3=1 T2=3 deltaz=0.05 S1=180 SMAX=3200 TurnFac=0 M3M4=1 QUADRANT=0 T3=0 S2=200 Dx=0 S3=0 DELTArest=0 RoughingType=0 delta=0.5 Dz=2 X=80 FINISHING=1 DELTA=1 Z=0.1 ROUGHING=1 Fp=0.18 COOLANT=1 deltaType=0 WithdrawType=0 RPM=0 MROUGHING=0 Ds=0 F1=0.2 F2=0.15 ExtInt=0 F3=0 RestROUGHING=0 MFINISHING=0 deltax=0.5 D1=1 GEAR=0 D2=1 T1=1 PROFILEZX="C:\FAGORCNC\USERS\PROFILE\Cilindrado guia molinete1ªfase.pzx" ]

#PROFILING2 ; Perfil do contorno para o cilindrado
#CYCLE END

T7D1 ; (broca de unha placa) Chamada da posición 7 da torreta co corrector 1
G90G95G97S1800M4 ; Programación en absolutas, mm/rev, rpm a 1800, sentido de giro a izqu.
G0X-20Z5M8

G1Z-38F0.07

X-19.8Z-37F0.2

G0Z2

G96S140 ; Velocidad de corte constante
G1X-20Z1F0.15

G68 X-27.4 Z0 C1 D0.5 L1 F0.15 H0.12 S150 E160 ; Ciclo de desbaste 
$GOTO N160:

N150:

(# PROFILE BEGIN) (1)

G20 Z=1 X=2                    

G00 G90 X-27.4 Z0        (îã1111200002)

G01 G90 X-25 Z-1.2      (îã3311300003)

G01 G90 X-25 Z-37.5    (îã3311300003)

(# PROFILE END) ; 

(# PROFILE BEGIN) ; Ese programa deberá estar na carpeta de Profile

G20 Z=1 X=2                      

G00 G90 X30 Z0                (îã1111200002)

G01 G90 X35 Z0                (îã3311300003)

G01 G90 X35 Z-17.7        (îã3311300003)

G36 I3

G01 G90 X65.2 Z-17.7    (îã3311300003)

G36 I1

G01 G90 X65.2 Z-19        (îã3311300003)

(# PROFILE END)

N160:

G90 G0 Z15M9

G0X120Z150

M30 ;  Fin de programa e volta o inicio
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Simulación da nosa peza, onde as líneas vermellas son movementos de mecanizado e as azuis son movementos en G0.
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En este tipo de simulación con sólido en XZ podemos identificar mellor a nosa peza, pero non poderemos ver os recorridos que a máquina fará, e sobre todo, cales son movementos de mecanizado e movementos de aproximación ou zonas de volteo.

As ferramentas que empregaremos terán as seguintes condicións para ambas fases:
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2ª Fase:

#DGWZ [-38,1,25,80] ; Dimensións da peza para a súa simulación
#CYCLE BEGIN (9 - Refrentado simple)(TM-1) ; Ciclo de refrentado
#DATACYCLE[ T2=0 deltaz=0 S1=180 SMAX=3000 M3M4=1 Xi=82 S2=0 Dx=0 Dz=3 FINISHING=0 DELTA=0.6 ROUGHING=1 COOLANT=1 RPM=0 MROUGHING=0 Zf=0 F1=0.2 PHI=20 F2=0 Xf=82 MFINISHING=0 deltax=0 D1=1 GEAR=0 Zi=2 D2=1 T1=1 ]

#FACING1

#CYCLE END

#CYCLE BEGIN (14 - Cilindrado y redondeo de vértices)(TM-1) ; Ciclo de cilindrado
#DATACYCLE[ T2=3 deltaz=0.05 S1=160 SMAX=3000 M3M4=1 Xi=80 R1=0 S2=200 Dx=0 R2=0 R3=1 Dz=2 FINISHING=1 DELTA=1 ROUGHING=1 CORNER1=0 COOLANT=1 CORNER2=0 CORNER3=1 RPM=0 MROUGHING=0 Zf=-22.5 F1=0.2 PHI=65.15 F2=0.18 Xf=80 ExtInt=0 MFINISHING=0 deltax=0.5 D1=1 GEAR=0 Zi=0 D2=1 T1=1 ]

#TURNING2

#CYCLE END

M5

#CYCLE BEGIN (12 - Ranurado inclinado longitudinal)(TM-1) ; Ciclo para o ranurado
#DATACYCLE[ T2=5 S1=140 SMAX=3000 M3M4=0 Xi=65 S2=160 Dx=1 R1=1 beta=5 RoughingType=0 R2=1 delta=0.3 Dz=0 R3=1 R4=1 FINISHING=1 DELTA=2 I=0 ROUGHING=1 alfa=5 FinishingType=0 COOLANT=1 CORNER1=1 CORNER2=1 N=1 CORNER3=1 RPM=0 CORNER4=1 MROUGHING=0 P=0 DepthType=1 Zf=-16 F1=0.08 PHI=45 F2=0.1 t=0 Xf=65 ExtInt=0 MFINISHING=0 D1=1 GEAR=0 Zi=-7 D2=1 T1=5 ]

#GROOVING3

#CYCLE END

M5

#CYCLE BEGIN (13 - Torneado perfil)(TM-1); Ciclo de desbaste con acabado interior
#DATACYCLE[ D3=1 T2=7 deltaz=0.05 S1=140 SMAX=3000 TurnFac=0 M3M4=1 QUADRANT=0 T3=0 S2=180 Dx=0.2 S3=0 DELTArest=0 RoughingType=0 delta=0.5 Dz=1 X=-24.8 FINISHING=1 DELTA=1 Z=1 ROUGHING=1 Fp=0.18 COOLANT=1 deltaType=1 Dp=0 WithdrawType=0 RPM=0 MROUGHING=0 Ds=0 F1=0.15 F2=0.14 ExtInt=1 F3=0 RestROUGHING=0 MFINISHING=0 deltax=0.5 D1=1 GEAR=0 D2=1 T1=7 PROFILEZX="C:\FAGORCNC\USERS\PROFILE\PERFIL RUEDA2.pzx" ]

#PROFILING2 ; Perfil interior , o cal estará gardado en profile.
(# PROFILE BEGIN)

G20 Z=1 X=2                        

G00 G90 X-56 Z0                (îã1111200002)

G01 G90 X-51.3 Z-3          (îã3311300003)

G36 I1

G01 G90 X-32 Z-9.6          (îã3311300003)

G36 I3

G01 G90 X-32 Z-17.3        (îã3311300003)

G01 G90 X-24.8 Z-17.3    (îã3311300003)

G39 I1

G01 G90 X-24.8 Z-18.5    (îã3311300003)

(# PROFILE END)

#CYCLE END

G0X150Z110M9; Zona de volteo con apagado de taladrina
M30 ; Fin de ciclo e volta o inicio.
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Resultados finais para a sustitución de dita peza

Por un lado a peza sobre a que se quitaron as medidas e que necesitamos sustituir:
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Resultado do mecanizado da 1ª Fase:
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Resultado do mecanizado da 2ª Fase e polo tanto resultado final:
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1.3.5 Tarefa 5: Eixe cónico con rosca
1. Planos

[image: image154] 
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2. PROGRAMACIÓN

1º AMARRE:

#DGWZ[-104,1,0,40]

T1D1

G192S2500

G0G90G95G96X45Z0F0.2S150M4

G1X-1.6

G0X50

Z200

#CYCLE BEGIN (1 - Torneado perfil)(TM-1)

#DATACYCLE[ D3=1 T2=3 deltaz=0 S1=120 SMAX=150 TurnFac=0 M3M4=0 QUADRANT=0 T3=1 S2=150 Dx=5 S3=120 DELTArest=1 RoughingType=0 delta=0.4 Dz=5 X=40 FINISHING=1 DELTA=1 Z=1 ROUGHING=1 COOLANT=1 deltaType=0 WithdrawType=0 RPM=0 MROUGHING=0 Ds=0 F1=0.15 F2=0.1 ExtInt=0 F3=0.1 RestROUGHING=1 MFINISHING=0 deltax=0 D1=1 GEAR=0 D2=1 T1=1 PROFILEZX="C:\FAGORCNC\USERS\PROFILE\PERFIL10.pzx" ]

#PROFILING2

#CYCLE END

G0X50Z200

M30

2º AMARRE:

#DGWZ[-104,1,0,40]

T1D1

G192S2500

G0G90G95G96X45Z0F0.2S150M4

G1X-1.6

G0X50

Z200

#CYCLE BEGIN (2 - Torneado perfil)(TM-1)

#DATACYCLE[ D3=1 T2=3 deltaz=0 S1=120 SMAX=150 TurnFac=0 M3M4=1 QUADRANT=0 T3=1 S2=150 Dx=3 S3=120 DELTArest=1 RoughingType=0 delta=0.4 Dz=3 X=40 FINISHING=1 DELTA=1 Z=1 ROUGHING=1 COOLANT=1 deltaType=0 WithdrawType=0 RPM=0 MROUGHING=0 Ds=0 F1=0.15 F2=0.1 ExtInt=0 F3=0.1 RestROUGHING=1 MFINISHING=0 deltax=0 D1=1 GEAR=0 D2=1 T1=1 PROFILEZX="C:\FAGORCNC\USERS\PROFILE\PERFIL9.pzx" ]

#PROFILING2

#CYCLE END

G0X50

Z200
#CYCLE BEGIN (2 - Ranurado simple longitudinal)(TM-1)

#DATACYCLE[ T2=5 S1=90 SMAX=100 M3M4=0 Xi=20 S2=100 Dx=5 RoughingType=0 delta=0.2 Dz=0 FINISHING=1 DELTA=2 I=0 ROUGHING=1 COOLANT=1 N=1 RPM=0 MROUGHING=0 P=0 DepthType=0 Zf=-25 F1=0.05 PHI=18 F2=0.05 t=0 Xf=20 ExtInt=0 MFINISHING=0 D1=1 GEAR=0 Zi=-20 D2=1 T1=5 ]

#GROOVING1

#CYCLE END

G0X50

Z200

#CYCLE BEGIN (2 - Roscado longitudinal)(TM-1)

#DATACYCLE[ D=1 M3M4=1 Xi=20 Dx=5 METRIC=0 delta=0.01 Dz=0 PType=0 H=0.9195 DELTA=0.2 MetricType=0 FinishingType=1 DELTAP=0 ThreadPitchType=0 COOLANT=1 UNITS=0 MROUGHING=0 omega=0 omegaType=0 P=1.5 Zf=-22.5 EndThreadType=1 ExtInt=0 S=250 Zi=0 T=4 sigma=0 ]

#THREADING1

#CYCLE END

G0X50

Z200

M30
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3. PROGRAMACION SIMULADOR

1º AMARRE:
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2º AMARRE:

[image: image159.png][~
m;ona 300522_PIEZA2. [

[ s ]
FAGOR AUTOMATION

Start n“nnnn

Simulacion

Simulacién

Simulacién

Linea 1, Col. 1
C:IFAGORCNC\USERS\PRG\300522_PIEZA2-2_1

Abrir programa |Operac. de Y Deshacer / Y/Geom / planos Y|Ciclos
bloques rehacer

Y Editor perfiles





[image: image160.png]FAGOR 3 O 300522_PIEZA2-2_1

21:58-06 [T

z

e ————

D o =
T o dHoonon

BACK
lacion i

Big-Blq
Simulacién

Linea 1, Col. 1
C:\FAGORCNC\USERS\PRG\300522_PIEZA2-2_1
Y|Deshacer/  Y|Geom / planos Y[Ciclos Editor perfiles





[image: image161.png]3 O 00 BIEZA Edisimu 1/5

21:58:5¢ [

z
rcon oo
e -~  HOoEEaan
FDGWZ[-104,1,0,40] Simulaciéon nn-nn-
[T1D1
52500

X45Z0F0.25150M4

X50
2200 R |
+ Big-Blq
X50 Simulacién
2200
M30

Abrir programa |Operac.de Y| Deshacer/  |Geom / planos Y|Ciclos Y[Editor perfiles
bloques rehacer





[image: image162.png]FAGOR P O 300522_PIEZA2-2_1
e —

2 300522_PIEZA2-2_1

21:59:35

o IHoonon
47

BACK
soace

lacion

Big-Blq
Simulacién

Linea 1, Col. 1
C:\FAGORCNC\USERS\PRG\300522_PIEZA2-2_1
Y|Deshacer/  Y|Geom / planos Y[Ciclos Y[Editor perfiles





4. CICLOS FIXOS

1º AMARRE:
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2º AMARRE:
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5. FERRAMENTAS

[image: image167.png]Herramientas
wwoor 3 N -
[ 212
FAGOR AUTOUATION
i s i z . .
Herramientas Herramienta 1 u-- + O
Nombre Pos i Nombre  CLINDRAR EXTERIORES 0.8 n- n

CILINDRAR B> Activa Consctores 1 Estado [Dispone |

CILINDRAR EX

ROSCAR M EX Tipo
RANURAR EX1 [ Tomeado

. Afadir
A 80.0000 herramienta

- c 95.0000
Rp 0.8000
of. X 0.0000 =.
of.z 0.0000 W % 100 .

Monitorizacion @

Tpo Sin montarizacion m

Vida Real
@] > | A
Mostrar tabla T activas Proceso Almacén
m Y/
== QT | . g M2 bl =





[image: image168.png][IEEERY Horamicntas
"‘“"3 210

FAGOR AUTOMATION

Herramientas Herramienta 3
Nombre i Nomixe) CILINDRAR EXTERIORES 0.4

Cortectores 1 Estado [Disponible

CILINDRAR E>
ROSCAR M EX Tipo

RANURAR EX1 | Tomeado H E
‘ o]

Afadir
A 55.0000 11.0000 herramienta

c 93.0000 10.0000
Rp 0.4000 0.0000
oft x 0.0000 0.0000 =.

of.Z 0.0000 0.0000 WA % 100 .

Monitorizacion

Vida Méxima

Vida Real }
Che orr| WELP [custom] - Esc
@] & [ A
Mostrar tabla  |T activas Proceso Aimacén
oy o fuwin | e Tools. JunLmes|
2 ?
e B U _ PR (R H|0|2 /¥ k=





[image: image169.png]FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

Herramientas Herramienta 4
Nombre i 4 Nombre ROSCAR M EXTERIORES.

0 Corectores 1 Estado [Disponible

CILINDRAR B>

ROSCAR M EX Tipo

RANURAR EX1 '
60.0000
60.0000

Rp 0.1000

Off. X 0.0000

off. Z 0.0000

Afadir
herramienta
E\fg
e ——

Wi % 100 :.:
ey
7

PR i
L2 Do 2|02

Monitorizacion

Tipo Sin monitorizacion

Vida Méxima

Vida Real

Mostrar tabla T activas Proceso Almacén

e B





[image: image170.png]FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

Herramientas Herramienta 5
Nombre i Nomixe) RANURAR EXTERIORES 3MM

0 Corectores 1 Estado [Disponible

CILINDRAR B>

ROSCAR M EX Tipo

RANURAREX
;

Afadir
90.0000 herramienta

90.0000 25.0000

0.0000 0.0000 N
00000 0.0000 e =.

0.0000 0.0000 WA % 100 .

Monitorizacion

7

Vida Méxima
Mostrar tabla [T activas Proceso Almacén
= AuTo [mAnuaL] - eom
_PR__| & - )
el 47 B = &

Vida Real





6. SIMULACION

1º AMARRE:
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2º AMARRE:
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1.3.6 Tarefa 6: Perfil escalonado
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; Perfil Escalonado con CF Desbaste :

#DGWZ [-40,2,0,45] ; Def. Bruto

G0 G90 X100 Z100 ; Zona Volteo

T1.1 ; HERR. Desbaste

G192 S2500 ; Lím. Máx. RPM

G96 S220 M3 ; Vc Conste. Giro Plato Drchas.

G0 X45 Z10 ; Pto. Exterior Aproximación

 ;>>>>>>>>>>REFRENTADO<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<

G1 G95 X40 Z0 F0.15 ; Avance en mm/rev 1er. Pto Refrentado

X16 

X-1.6 F0.1  ; X=-2Rp quitar resalte y bajar avance

 ; >>>>>>>>>>>DESBASTE<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<

G0 X45 Z3  ; Pto. Exterior Inicio CF

G1 G95 F0.15  ; Cond. Operación

G68 X16 Z0 C1 D2 L0.5 M0.25 F0.2 S1 E2 ; CF c/pas fin. desb s/acabado

; >>>>>>>>>>>>ACABADO<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<

G0 X100 Z100 ; Zona Volteo

T2.2 ; Cambio Herr. Acabado

G0 X20 Z3 ; Pto. Exterior Aproximación

G95 G96 F0.1 S400 ; Cond. Acabado

G01 G42 X16 Z0 ; Comp. Herr. 1er. Pto

N1:

(# PROFILE BEGIN) (0)

G20 Z=1 X=2                                              

G01 G90 X16 Z-14                                    (îã3311300003)

G02 G90 X30 Z-18 I5.9457 J8.0404    (îã3311011303)

G01 G90 X30 Z-26                                    (îã3311300003)

G01 G90 X37 Z-26                                    (îã3311300003)

G01 G90 X37 Z-36                                    (îã3311300003)

(# PROFILE END)

N2:

X45 ; Salida Vtcal

G0 G40 Z10 ; Descomp. herr. fuera pieza

M30

[image: image178.emf]
[image: image179.emf]
1.3.7 Tarefa 7: Redondeos
[image: image180.emf] 
[image: image181]
1- MODO ISO:
T1 D1

G95 G96 F0.2 S200 M3

G192 S2000

G0 X160 Z5

G68 X0 Z-5 C1 L0.2 M0.2 F0.15 H0.1 S1

E2; o 1 punto do ciclo debe ser o 1 punto do perfil

$GOTO N2:

N1:

(# PROFILE BEGIN) (10)

G20 Z=1 X=2

G00 G90 X0 Z-5

(îã1111200002)

G01 G90 X20 Z-5

(îã3311300003)

G01 G90 X49.3392 Z-23.1308

(îã3344500005)

G03 G06 G90 X50 Z-46.45 I-35 J20

(îã3311011110)

G01 G91 X0 Z-28.55

(îã3311300003)

G01 G91 X29.9954 Z0

(îã3334100006)

G03 G06 G90 X117.08 Z-105 I-105 J50

(îã3311011101)

G01 G90 X117.08 Z-145

(îã3311300003)

G01 G90 X157.08 Z-145

(îã3311100001)

G39 I5

G01 G91 X0 Z-68.62

(îã3311300003)

(# PROFILE END)

N2:

M30
2- MODO CONVERSACIONAL:

#CYCLE BEGIN (4 - Profile turning)(TM-1)

#DATACYCLE[D3=1 T2=1 deltaz=0

S1=150 SMAX=2800 TurnFac=0 M3M4=0

QUADRANT=0 T3=1 S2=200 Dx=5

S3=180 DELTArest=1.5 RoughingType=0

delta=0.2 Dz=5 X=160 FINISHING=1

DELTA=2 Z=0 ROUGHING=1 Fp=0.1

COOLANT=0 deltaType=0

WithdrawType=0 RPM=0 MROUGHING=0

Ds=0 F1=0.15 F2=0.2 ExtInt=0 F3=0.15

RestROUGHING=1 MFINISHING=0

deltax=0 D1=1 GEAR=0 D2=1 T1=1

PROFILEZX="C:\CNC8070\USERS\PROFI

LE\PER3.pzx" ]

#PROFILING2

#CYCLE END
M30
PER3.pzx (Esta carpeta estará en profile)
(# PROFILE BEGIN) (10)

G20 Z=1 X=2

G00 G90 X0 Z-5

(îã1111200002)

G01 G90 X20 Z-5

(îã3311300003)

G01 G90 X49.3392 Z-23.1308

(îã3344500005)

G03 G06 G90 X50 Z-46.45 I-35 J20

(îã3311011110)

G01 G91 X0 Z-28.55

(îã3311300003)

G01 G91 X29.9954 Z0

(îã3334100006)

G03 G06 G90 X117.08 Z-105 I-105 J50

(îã3311011101)

G01 G90 X117.08 Z-145

(îã3311300003)

G01 G90 X157.08 Z-145

(îã3311100001)

G39 I5

G01 G91 X0 Z-68.62

(îã3311300003)

(# PROFILE END)
1.3.8 Tarefa 8: Esfera
[image: image182.emf]
[image: image183.emf]  [image: image184.emf]
Primeira atada 




Segunda atada

; Ferramenta Exterior.

V.TM.DTYPET[1][1]=8 ; Tipo.

V.TM.DSUBTYPET[1][1]=11 ; Subtipo.

V.TM.LOCODET[1][1]=3 ; Factor de forma (F).

V.TM.NOSEAT[1][1]=60 ; Ángulo da cuchilla (A).

V.TM.NOSEWT[1][1]= 7 ; Anchura da cuchilla (B).

V.TM.CUTAT[1][1]= 93 ; Áng. de corte da cuchilla (C).

V.TM.TOCUTLT[1][1]=5 ; Lonxitude de corte (Lc).

V.TM.TOTIPRT[1][1]=0.8 ; Radio da punta (Rp).

V.TM.FIXORIT[1][1]=0 ; 0 (vertical) / 1 (horizontal) ; Orientación do porta.

; Ferramenta interior.

V.TM.DTYPET[8][1]=8 ; Tipo.

V.TM.DSUBTYPET[8][1]=11 ; Subtipo.

V.TM.LOCODET[8][1]=5 ; Factor de forma (F).

V.TM.NOSEAT[8][1]=60 ; Ángulo da cuchilla (A).

V.TM.NOSEWT[8][1]= 7 ; Anchura da cuchilla (B).

V.TM.CUTAT[8][1]= 100 ; Áng. de corte da cuchilla (C).

V.TM.TOCUTLT[8][1]=5 ; Lonxitude de corte (Lc).

V.TM.TOTIPRT[8][1]=0.4 ; Radio da punta (Rp).

V.TM.FIXORIT[8][1]=1 ; 0 (vertical) / 1 (horizontal) ; Orientación do porta.
; Broca.

V.TM.DTYPET[6][1]=2 ; Tipo.

V.TM.DSUBTYPET[6][1]=7 ; Subtipo.

V.TM.TOLT[6][1]=0 ; Lonxitude.

V.TM.TOCUTLT[6][1]=25 ; Lonxitude de corte (Lc).

V.TM.TORT[6][1]=10 ; Radio.

V.TM.FIXORIT[6][1]=1 ; 0 (vertical) / 1 (horizontal) ; Orientación do porta.

; Ranurado interior.

V.TM.DTYPET[13][1]=7 ; Tipo.

V.TM.DSUBTYPET[13][1]=12 ; Subtipo.

V.TM.LOCODET[13][1]=6 ; Factor de forma (F).

V.TM.NOSEAT[13][1]=90 ; Ángulo da cuchilla (A).

V.TM.NOSEWT[13][1]= 4 ; Anchura da cuchilla (B).

V.TM.CUTAT[13][1]= 90 ; Áng. de corte da cuchilla (C).

V.TM.TOCUTLT[13][1]=4 ; Longitud de corte (Lc).

V.TM.TOTIPRT[13][1]=0.2 ; Radio da punta (Rp).

V.TM.FIXORIT[13][1]=0 ; (vertical) / 1 (horizontal) ; Orientación do porta.

; Rosca interior.

V.TM.DTYPET[10][1]=6 ; Tipo.

V.TM.DSUBTYPET[10][1]=5 ; Subtipo.

V.TM.LOCODET[10][1]=6 ; Factor de forma (F).

V.TM.NOSEAT[10][1]=60 ; Ángulo da cuchilla (A).

V.TM.NOSEWT[10][1]= 2 ; Anchura da cuchilla (B).

V.TM.CUTAT[10][1]= 60 ; Áng. de corte da cuchilla (C).

V.TM.TOCUTLT[10][1]=2 ; Longitud de corte (Lc).

V.TM.TOTIPRT[10][1]=0.1 ; Radio da punta (Rp).

V.TM.FIXORIT[10][1]=1 ; (vertical) / 1 (horizontal) ; Orientación do porta.
PRIMEIRA ATADA

G159=1 ; activación dos oríxenes para a primeira atada.

#DGWZ[-130,2,0,80] ; definición do material en bruto.

G192 S2200 ; limitación das RPMs do cabezal a 2200rpms.

#MSG["REFRENTADO INICIAL"]
T1D1

G95 G96 F0.15 S150 M4

G0 X90Z10

G1Z0

X-1.6 ; refrentado da cara x=-2*Rp.

G0 Z10
#MSG["CILINDRADO EXTERIOR"]

G0 X78

G42 G1 X68 Z2

X78 Z-3

G1 Z-35

G1 X5I

G0 G40 Z5
#MSG["TALADRADO BROCA 20, 120º PUNTA"]

T6D1

G94 G97 F90 S600 M4

G0 Z10

G83X0Z0I[54+10/TAN[120/2]]B10D5

G0 Z10 ; para calcular a profundidade total, hai que decir ata donde entra a punta.
#MSG[" PERFIL INTERIOR"]

T8D1

G95 G96 X18 Z10 F0.15 S150 M4

G68 X68.376 Z2 C1 L0.2 M0.2 F0.15 H0.2 S1 E2

$GOTO N2:
N1:

G1 X58.376 Z-3

Z-32

G36 I13

G1 X32.9725 Z-54

G36 I6

G1 X18

N2:

G0 Z10
#MSG["RANURADO INTERIOR"]

T13 D1

G95 G96 F0.08 S60 M4

G0 X55 Z10

G88 X58.376 Z-19 Q62 R-25 C3 D4 K2

G0 X18

Z20

#MSG["ROSCADO M60"]
#COMMENT BEGIN

M60, Paso de 1.5mm, (Métrica ángulo de 60º).

Número de pasadas recomendables: 7.

I=0.5413*p ; I=0.5413*1.5; I=-0.81195 mm (- por ser interior).

B= I / (raiz(nºpasada)) ; B=0.81195/ raiz(7) ; B=0.3068

C= paso da rosca; C=1.5mm

A= 1/2*Ángulo - 0.5 ; A=0.5*60-0.5 ; A= 29.5

#COMMENT END
T10 D1

G95 G96 F0.15 S60 M4; este avance é para a aproximación da ferramenta antes do roscado.

G0 X25 Z5

G86 X[60-2*0.81195] Z3 Q[60-2*0.81195] R-20 I-0.81195 B0.3068 D1 L0 C-1.5 J0 A29.5

G0 X20 Z20
#MSG["SOLTAR GARRAS E XIRAR PEZA"]

M00 ; paro de execución

SEGUNDA ATADA

G159=2 ; activación dos oríxenes para a segunda atada.

#DGWZ[-128,2,0,80]
#CYCLE BEGIN (3 - Torneado perfil)(TM-1)

#DATACYCLE[ D3=1 T2=1 deltaz=0 S1=150 SMAX=2800 TurnFac=0 M3M4=0

QUADRANT=0 T3=1 S2=200 Dx=5 S3=180 DELTArest=1.5 RoughingType=0 delta=0.5

Dz=5 X=90 FINISHING=1 DELTA=2 Z=5 ROUGHING=1 Fp=0.1 COOLANT=0 deltaType=0

WithdrawType=0 RPM=0 MROUGHING=0 Ds=0 F1=0.15 F2=0.2 ExtInt=0 F3=0.15

RestROUGHING=1 MFINISHING=0 deltax=0 D1=1 GEAR=0 D2=1 T1=1

PROFILEZX="C:\FAGORCNC\USERS\PROFILE\PERFIL EXT.pzx" ]

#PROFILING2

#CYCLE END
M30
PERFIL EXT.pzx

(# PROFILE BEGIN)

G20 Z=1 X=2

G00 G90 X0 Z0 (îã1111200002)

G03 G06 G90 X38.9264 Z-28.8857 I-21 J0 (îã3344011101)

G02 G90 X40.0776 Z-37.5845 R10 (îã5555055110)

G03 G06 G90 X40 Z-52.4833 I-45 J14 (îã3344011110)

G36 I10

G01 G90 X40 Z-74 (îã3211100000)

G36 I8

G01 G90 X63.8604 Z-74 (îã3314500000)

G01 G90 X78 Z-94 (îã3211100000)

(# PROFILE END)
1.3.9 Tarefa 9: Contrapunto
[image: image185.png]



Ciclo realizado para o taladro e a peza.

(# PROFILE BEGIN) (3)

G20 Z=1 X=2

G00 G90 X72 Z0

G01 G90 X66 Z-3

G01 G90 X66 Z-20

G36 I10

G01 G90 X50 Z-33

G36 I10

G01 G90 X50 Z-53

G36 I6

G01 G90 X20 Z-53

(# PROFILE END)

(# PROFILE BEGIN)

G20 Z=1 X=2

G00 G90 X157.08 Z-213.62

G01 G90 X157.08 Z-150

G01 G90 X147.08 Z-145

G01 G90 X117.08 Z-145

G01 G90 X117.08 Z-105

G02 G90 X79.9956 Z-75 I0 J-33.54

G01 G90 X50 Z-75

G01 G90 X50 Z-46.45

G01 G90 X49.9984 Z-46.45

G02 G90 X49.3394 Z-23.1307 I11.45 J-14.9991

G01 G90 X20 Z-5

(# PROFILE BEGIN)

G20 Z=1 X=2

G00 G90 X61 Z0

G01 G90 X58 Z-3

G01 G90 X58 Z-25

G01 G90 X58 Z-32

G36 I10

G01 G90 X20 Z-54

G1G90X18Z-54

(# PROFILE END)#CYCLE BEGIN (2 - Taladrado)(TM-1)

#DATACYCLE[ D=1 SMAX=2000 M3M4=0 kDELTA=0.9 Dx=2 F=0.3 delta=2 Dz=2 X=58

H=0.5 DELTA=3 Z=0 COOLANT=0 L=-54 MROUGHING=0 t=0 S=700 T=11 C=2 ]

#DRILLING

#CYCLE END

M30
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FERRAMENTAS UTILIZADAS:
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1.3.10 Tarefa 10: Punto
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  SHAPE  \* MERGEFORMAT 



PROGRAMA COMENTADO EN ISO (ABSOLUTAS )
; Hta Exterior.

V.TM.DTYPET[1][1]=8 ; Tipo.

V.TM.DSUBTYPET[1][1]=11; Subtipo.

V.TM.LOCODET[1][1]=3 ; Factor de forma (F).

V.TM.NOSEAT[1][1]=80 ; Ángulo da cuchilla (A).

V.TM.NOSEWT[1][1]= 9 ; Anchura da cuchilla (B).

V.TM.CUTAT[1][1]= 95 ; Áng. de corte da cuchilla (C).

V.TM.TOCUTLT[1][1]=9 ; Lonxitude de corte(Lc).

V.TM.TOTIPRT[1][1]=0.8; Radio da punta (Rp).

V.TM.FIXORIT[1][1]=0 ; 0 (vertical) / 1 (horizontal) ; Orientación do porta.

T1D1 ; Fta R0.8.

G96 G95 ; Velocidad de corte const + avance dependente do cabezal.

G192 S2000 ; limitación das rpm máximas.

G0 G90 X90 Z90 F0.1S150 M4; punto fora de peza + condicions de mecanizado.

G1 X90 Z80 ; posicionamento inical ó refrentado.

X-1.6 Z80 ; refrentado asta -2R para limpiar a cara ó completo.

X5 Z85 ; alexar a fta para.

G42 X0 Z80 ; compensar o radio da punta da fta no  1º punto do perfil.

X30 Z65 ; Punto B.

X30 Z55 ; Punto C.

X80 Z30 ; Punto D.

X80 Z0 ; Punto E.

X90 Z0 ; salida nese punto para limpiar posibles virutas.

G0 G40 X90 Z90 ; descompensar ó punto de seguridade.

M30 ; fin de programa.

16.9 PROGRAMA COMENTADO EN ISO  (INCREMENTALES)
; Fta Exterior.

V.TM.DTYPET[1][1]=8 ; Tipo.

V.TM.DSUBTYPET[1][1]=11; Subtipo.

V.TM.LOCODET[1][1]=3 ; Factor de forma (F).

V.TM.NOSEAT[1][1]=80 ; Ángulo da cuchilla (A).

V.TM.NOSEWT[1][1]= 9 ; Anchura da cuchilla (B).

V.TM.CUTAT[1][1]= 95 ; Áng. de corte da cuchilla (C).

V.TM.TOCUTLT[1][1]=9 ; Lonxitude de corte(Lc).

V.TM.TOTIPRT[1][1]=0.8; Radio de la punta (Rp).

V.TM.FIXORIT[1][1]=0 ; 0 (vertical) / 1 (horizontal) ; Orientación do porta.

T1D1 ; Fta R0.8.

G96 G95 ; Velocidad de corte const + avance dependente do cabezal.

G192 S2000 ; limitación das rpm máximas.

G0 G90 X90 Z90 F0.1S150 M4; punto fora de peza + condicions de mecanizado.

G1 X90 Z80 ; posicionamento inical ó refrentado.

X-1.6 Z80 ; refrentado hasta -2R para limpiar a cara ao completo.

X5 Z85 ; alexar a fta para.

G42 X0 Z80 ; compensar o radio da punta da fta no 1º punto do perfil.

G91 X30 Z-15 ; Puntos en incremental (G91), medidos dende o punto anterior. Punto B.

X0 Z-10 ; Punto C.

X50 Z-25 ; Punto D.

X0 Z-30 ; Punto E.

G90 X90 Z0 ; salida nese punto para limpiar posibles virutas en modo absoluto (G90).

G0 G40 X90 Z90 ; descompensar o punto de seguridade.

M30
MODO SIMULACIÓN

EDITOR DE PERFILES
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XEOMETRÍA DA PLAQUITA- TABOA DE FERRAMENTAS
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2. Materiais

2.1 Textos de apoio ou de referencia

· Apuntes facilitados polo docente: “Teoría da programación CNC 8058/60/65 Torno” Fagor
2.2 Recursos didácticos

· Software CAD - CAM 
· Torno CNC

3. Avaliación

	Criterios de avaliación seleccionados para esta actividade
	Instrumento de avaliación

	· CA1.1. Identificáronse as linguaxes de programación de control numérico. 
	· Táboa de observación.

	· CA1.2. Describíronse as etapas na elaboración de programas. 
	· Táboa de observación

	· CA1.3. Describíronse os planos de traballo.  
	· Táboa de observación

	· CA1.4. Analizáronse as instrucións xeradas coas equivalentes noutras linguaxes de programación. 
	· Táboa de observación

	· CA1.5. Realizouse o programa consonte as especificacións do manual de programación do control numérico computadorizado (CNC) empregado, así como das ferramentas para empregar. 
	· Táboa de observación

	· CA1.6. Introducíronse os datos das ferramentas e os traslados de orixe.
	· Táboa de observación

	· CA1.7. Compensáronse as ferramentas. 
	· Táboa de observación

	· CA1.9. Verificouse o programa simulando o mecanizado no computador. 
	· Táboa de observación

	· CA1.10. Corrixíronse os erros detectados na simulación. 
	· Táboa de observación

	· CA1.11. Gardouse o programa na estrutura de ficheiros xerada. 
	· Táboa de observación

	· CA2.1. Identificouse a secuencia de operacións de preparación das máquinas en función das características do proceso que se vaia realizar.
	· Táboa de observación


Táboa de observación 
	Rubro
	Habilidade
	Puntos
	Calificación

	Contido

(resumo/taboa resumo)
	O material solicitado foi revisado e integra todos os elementos mencionados durante a realización da actividade. 

Se mostra comprensión profunda o analizar e recoller os conceptos clave.
	5
	

	
	O material solicitado foi revisado e integra moitos dos elementos mencionados durante a realización da actividade

Se mostran evidencias de comprensión ó recoller a maioría dos conceptos.
	4
	

	
	O material solicitado presentouse sen revisar e cos contidos básicos mencionados durante a realización da actividade.
	3
	

	
	Só parte do material solicitado corresponde cos contidos da actividade
	2
	

	
	O seu contido é deficiente
	1
	

	Participación
	As súas contribucións son oportunas e pertinentes. 

Fai comentarios o longo de toda a actividade.

Non pretende acaparar a conversa.
	5
	

	
	As súas contribucións son pertinentes. Selecciona os temas en que quere involucrarse

A súa participación é esporádica. Iniciativa limitada.
	4
	

	
	Presenta de maneira ocasional participacións non pertinentes nin oportunas.

Rara vez participa.
	3
	

	
	A súa participación é superficial, allea o tema.
	2
	

	
	A súa participación impide o traballo doutras persoas.
	1
	

	
	Non participa
	0
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