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Diseho de un cambiador de herramientas y actualizacion de la
tecnologia de un torno CNC.

PROBLEMA

En el laboratorio de control y mecatronica de FIMCP se
ha identificado un torno CNC modelo Denford Mirac PC
que ha presentado problemas de tecnologia de
comunicacion obsoleta.

OBJETIVO GENERAL

Implementar una actualizacion de tecnologia de cddigo
abierto a un torno CNC y disenar un cambiador de
herramientas que sea compatible con el nuevo
controlador integrado.

PROPUESTA

o e e e s - herramientas de tipo torreta, el cual sera controlado
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Se utilizé un microcontrolador de codigo abierto
para controlar el funcionamiento del cambiador,
permitiendo su programacion y personalizacion
j cox segun las necesidades del laboratorio.
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RESULTADOS

Se logro implementar correctamente el generador de codigo G para el controlador seleccionado. A su vez, se logro
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Adicionalmente, se diseido un cambiador de herramientas compatible con la arquitectura del actual cambiador y que
presenta una comunicacion compatible con el torno. El resultado de las simulaciones es presentado en la tabla

adjunta.
Analisis Mecanico
| Tension de Desplazamiento | Factor de
von Mises (mm) Seguridad
o (MBa) ’
s Elemento Maximo Maximo Minimo
Acople Hirth 134.8 5.59E-03 2.29
Mecanismo de 54 37 5 09E-04 14.3
Palanca
Ele de 26.9 5.62E-04 7.7

transmision
CONCLUSIONES

* Se consiguio un funcionamiento optimo de los modulos
eléctricos y mecanicos del torno CNC mediante el trabajo
diagnostico realizado.

 Se logro mejorar el control, velocidad y capacidad de
procesamiento del torno a través de la implementacion de
tecnologia de codigo abierto.

 Se logro integrar de manera funcional el controlador de codigo
abierto, mediante la implementacion de un generador de
cadigo G.

* Se logro desarrollar un cambiador de herramientas compatible
con la tecnologia de codigo abierto implementada, lo cual
representa una gran innovacion para futuras implementaciones.
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