Proceso seguro para el fresado de ajustes

Fabricacion fiable en serie de ajustes

Klartext presenta un método para
poder fabricar con tolerancias de ajus-
te todavia mas seguras y precisas,

en particular para series medianas y
grandes. El desafio: las condiciones
de corte varian constantemente. So-
bre todo, durante el fresado varia la
presion de corte existente debido al
aumento del desgaste de la herra-

mienta. Es imprescindible adaptar
continuamente las dimensiones de la
herramienta. Ademas de la ya usual
medicion de la herramienta, el método
presentado tiene en cuenta las condi-
ciones de corte existentes, dado que

se realiza la medida real de la pieza de
trabajo. Y cabe destacar que ello se
realiza automaticamente, sin que sea
preciso estar siempre adaptando ma-
nualmente los valores de correccion de
la herramienta.

Se recomienda lo siguiente: emplear los
ciclos de palpacion 421 a 430. Se trata de
una posibilidad muy conveniente, puesto
que en dichos ciclos se puede activar la
supervision de la herramienta. En este
caso, el control numérico ejecuta la co-
rreccion de la herramienta, automatica y
continuamente. ;Con qué frecuencia es

preciso repetir la medicion? La respuesta
debe decidirse segun cada caso, en fun-
cion de la tarea de mecanizado.

Detalle del método propuesto

En primer lugar, se mide el ajuste fresa-
do previamente con un sistema de palpa-
cion. Lo importante en este caso es que
el ajuste haya sido desbastado y se haya
realizado su acabado previamente (misma
sobremedida que en el acabado del ajus-
te). Utilizando los valores de medicion
calculados, el control numérico corrige los




valores de correccién en la tabla de herra-
mientas, es decir la sobremedida DR para
el radio de la herramienta o DL para su
longitud. En dicha correccién ya se tiene
en cuenta la presién de corte, puesto que
ya se ha realizado la medicion en la pieza
mecanizada.

A continuacién se realiza de nuevo la lla-
mada de la herramienta y se finaliza el me-
canizado del ajuste. El control numérico
tiene en cuenta en este caso la correccion
determinada antes automaticamente.

¢Como se logra que con la correccién el
proceso sea seguro? Se recomienda lo
siguiente: determinar el nimero de pie-
zas mas adecuado tras el que se llame de
nuevo el ciclo del sistema de palpacion.
Por ejemplo, cada 5 piezas de trabajo se
realiza la medicion. Para ello, simplemen-
te se debe controlar la seccion del progra-
ma con el ciclo del sistema de palpacion

mediante un contador, por ejemplo me-
diante un incremento de pardmetros QR.

Entonces, en cada nuevo proceso de
mediciéon, se adaptan los valores de co-
rreccién de la herramienta a la situacion
actual.

Fabricacion segura
de la primera pieza

La estrategia incluye asimismo el primer
ajuste, de modo que la primera pieza no
se rechace directamente. Para el primer
corte de medicién, simplemente es pre-
ciso introducir una sobremedida de valor
mas elevado para la herramienta de fre-
sado: se selecciona el valor lo suficien-
temente grande para que en el préximo
corte de acabado existan una condiciones
de corte similares.

Prevencion de la rotura
de la herramienta

En este método se supervisa, ademas, la
herramienta. La presion de corte aumen-
ta constantemente, tedricamente hasta
que se produzca la rotura de la herramien-
ta. El control numérico solicita en este
caso la introduccion del valor maximo de
Delta. Al alcanzar dicho valor, el control
numeérico bloguea la herramienta y activa,
si se desea de este modo, una herramien-
ta gemela.
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TCH PROBE 422 MEDIC. ISLA CIRCULAR
QZ273=+80 ;CENTRO 1ER EJE
Q274=-+80 ;CENTRO SEGUNDO EJE
0262-+19.984 ;DIAMETRO NOMINAL
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a325=+8 3ANGULO INICIAL
QzZ47=+90 FANGULO INCREMENTAL
Q261=-9 >ALTURA MEDIDA
0320=+3 3DISTANCIA SEGURIDAD
0260=-+50 7ALTURA DE SEGURIDAD
0301=+0 ;IR ALTURA SEGURIDAD
Q277=+20 >TAMANO MAXIMO
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(Q227 hasta Q280).
Estando activada la

supervision de la herra-
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