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1 Descripción para los programas NC

1035_es.h y 10351_es.h

Programas NC para un proceso de taladrado en el que se puede

definir las roturas de viruta y una profundidad de aproximación

decreciente.

Descripción

En un programa principal (1035_es.h), definir los parámetros

necesarios para el proceso y la herramienta. Luego, con el ciclo

12, el control numérico llama otro programa NC (10351_es.h) en la

posición de taladrado. En dicho programa NC está el proceso de

taladrado propiamente dicho. Puesto que dicho proceso tiene lugar

a través de una llamada de ciclo, el proceso de taladrado puede

tener lugar en diferentes posiciones. No se deben introducir de

nuevo los parámetros.
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Desarrollo del proceso de taladrado

1 El control numérico posiciona en marcha rápida la herramienta

en la posición indicada en el programa principal sobre

la distancia de seguridad por encima de la superficie de

coordenadas.

2 El control numérico desplaza la herramienta hacia la pieza, con

el avance definido, hasta que se haya alcanzado la primera

profundidad de aproximación.

3 Cuando la herramienta ha alcanzado la primera profundidad de

aproximación, el control numérico verifica las dos posibilidades

siguientes:

Número de aproximaciones hasta que se haya alcanzado

la retirada para quitar virutas: El control numérico retira

la herramienta hasta la distancia de seguridad sobre la

superficie de la pieza y, a continuación, posiciona en la

distancia de seguridad sobre la profundidad de taladrado

actual.

Número de aproximaciones hasta que se haya alcanzado

la retirada para quitar virutas: El control numérico retira

la herramienta hasta la distancia de seguridad sobre la

profundidad de taladrado actual.

4 La herramienta taladra la siguiente aproximación, la profundidad

de dicha aproximación es el resultado de la multiplicación de la

última profundidad de aproximación por el factor de disminución

progresiva Si la profundidad de aproximación calculada es

inferior a la profundidad de aproximación mínima, el control

numérico emplea la profundidad de aproximación mínima.

5 Cuando la herramienta ha alcanzado la profundidad de

aproximación, el programa vuelve a ofrecer las dos posibilidades

de retirada mencionadas anteriormente.

6 El control numérico repite la aproximación hasta que se haya

alcanzado la profundidad total.

7 El control numérico vuelve a retirar la herramienta hasta la

distancia de seguridad sobre la superficie.
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Programa NC 1035_es.h

En un programa principal 1035_es.h, definir todos los parámetros

necesarios para el proceso de taladrado y la llamada de

herramienta. A continuación se programa un ciclo 12 PGM CALL,

en el que está definido el programa NC 10351_es.h. Con ello es

posible una llamada simple mediante CYCL CALL o M99.

Luego, el control numérico desplaza hasta la primera posición de

taladrado y llama el ciclo 12, en el que está definido el programa

NC para el proceso de taladrado. A continuación pueden seguirles

inmediatamente otras posiciones con llamada del ciclo. En el

ejemplo, el control numérico desplaza hasta una segunda posición

y ejecuta el proceso de taladrado. Luego, el control numérico retira

la herramienta y finaliza el programa.

Parámetro Nombre Significado

Q1 DISTANCIA DE SEGURIDAD Distancia Z entre la herramienta y la superficie

de la pieza, que recorre el control numérico en

marcha rápida antes de ejecutar el mecanizado

Q2 PROFUNDIDAD Profundidad desde la superficie de la pieza

hasta el punto más profundo del taladro

Q3 1: PROFUNDIDAD DE APROXIMACIÓN Trayecto que taladra la herramienta desde la

superficie de la pieza hasta la primera rotura

de viruta o retirada de viruta

Q4 TIEMPO ESPERA ARRIBA Tiempo en segundos durante el cual la herra-

mienta permanece fuera del taladro al retirar

viruta

Q5 AVANCE AL PROFUNDIZAR Velocidad de desplazamiento de la herramien-

ta al taladrar

Q6 PLANO DE COORDENADAS Coordenada Z de la superficie de la pieza

Q7 2.ª DISTANCIA DE SEGURIDAD Distancia Z entre la herramienta y la superfi-

cie de la pieza, que recorre el control numérico

después del mecanizado

Q8 FACTOR DE DISMINUCIÓN PROGRESIVA Factor por el que el control numérico multipli-

ca la profundidad de aproximación después de

cada aproximación, de tal modo que la profun-

didad de aproximación se reduzca con profun-

didad de taladrado superior

Q9 NÚMERO DE APROXIMACIIONES HASTA LA

RETIRADA PARA RETIRAR VIRUTA

Número de aproximaciones de profundización,

después del cual la herramienta sale comple-

tamente del taladro. Si el número no se ha

alcanzado, después de cada profundidad de

aproximación el control numérico realiza sólo

una rotura de viruta

Q10 PROFUNDIDAD DE APROXIMACIÓN MÍNIMA Valor mínimo para la profundidad de aproxima-

ción, si ésta se ha alcanzado, la disminución

progresiva deja de actuar.

Q11 TIEMPO ESPERA ABAJO Tiempo en segundos que la herramienta

permanece al alcanzarse la profundidad de

taladrado
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Programa NC 10351_es.h

En el programa NC 10351_es.h, el control numérico ejecuta todos

los cálculos y movimientos de la trayectoria que son necesarios

para el proceso de taladrado.

Si no se quiere modificar el proceso de taladrado, entonces no es

preciso cambiar nada en dicho programa NC. Todos los parámetros

que se precisan están definidos en el programa principal.
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