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1 Descripcion para los programas NC
1070_es.h y 10701_es.h

Programa NC para un proceso de taladrado con inicio en un
taladrado piloto.

Descripcion

En un programa principal (1070_es.h) se define los pardmetros
necesarios y la herramienta. Luego, con el ciclo 12, el control
numeérico llama el programa NC 10701_es.h en la posicién de
taladrado. En dicho programa NC esta el proceso de taladrado
propiamente dicho. El mecanizado puede realizarse en diferentes
posiciones sin que tengan que introducirse de nuevo los
parametros.

Desarrollo del proceso de taladrado

1 El control numérico posiciona la herramienta en marcha rapida
en la posicion indicada en el programa principal a la distancia de
seguridad por encima de la superficie de coordenadas

2 Activar la velocidad de giro del cabezal para la entrada, el
cabezal gira en el sentido antihorario

3 La herramienta se desplaza al taladrado piloto a la posicién
inicial

4 Conmutar el cabezal a la velocidad de rotacién para el taladrado
y giro en el sentido horario.

5 Taladrado hasta alcanzar la profundidad de aproximacion

6 Rotura de viruta o retirada para la extraccion de viruta

7 Repetir la aproximacién hasta alcanzarse la profundidad de
taladrado

8 Permanencia en la base del taladro

9 Conmutar el cabezal a giro en el sentido antihorario y velocidad
de rotacién para la entrada

10 La herramienta se desplaza saliendo del taladro hasta la 2.2
distancia de seguridad
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Programa NC 1070_es.h
En el programa principal 1070_es.h, tras los parametros necesarios

y la llamada de herramienta, se programa un ciclo 12 PGM CALL.
En el ciclo esta definido el programa NC 10701_es.h. Con ello es

posible una llamada simple mediante CYCL CALL o M99.

Luego, el control numérico hace la aproximacion a la primera
posicion de taladrado y, con M99, llama el programa NC para
el proceso de taladrado. A continuacién pueden seguirles
inmediatamente otras posiciones con llamada del ciclo. En
el ejemplo, tras un mecanizado el control numeérico retira la
herramienta y finaliza el programa.

Parametro Nombre Significado

Q1 PLANO DE COORDENADAS Coordenada Z de la superficie de la pieza

Q2 PROFUNDIDAD TALADRADO PILOTO Profundidad incremental del taladrado piloto,
en que el control numérico centra la herra-
mienta, de la superficie de la pieza

Qs ALTURA DE RETIRADA PARA LA EXTRAC- Posicioén, referida a la superficie de la pieza, a

CION DE VIRUTA la que el control numérico retira la herramienta
para la extraccion de viruta

Q4 AVANCE ENTRADA Velocidad de desplazamiento de la herramien-
ta al posicionar en el taladrado piloto

Qb AVANCE TALADRADO Velocidad de desplazamiento de la herramien-
ta al taladrar

Q14 VELOCIDAD DE GIRO ENTRADA Velocidad de rotacién del cabezal, en giro a la
izquierda, al posicionar en el taladrado piloto

Q6 VELOC.ROT.TALADR. Velocidad de rotacién del cabezal al taladrar

Q7 PROFUNDIDAD DE APROXIMACION Trayecto incremental que la herramienta
taladra hasta la rotura de viruta o extraccién de
viruta

Q8 PROFUNDIDAD Profundidad desde la superficie de la pieza
hasta la base del taladro

Q9 TIEMPO ESPERA ABAJO Tiempo en segundos que la herramienta, al
alcanzarse la profundidad, permanece en la
base del taladro)

Q10 RETIRADA ROTURA DE VIRUTA Trayecto incremental que recorre la herra-
mienta retirandose de la base del taladro en la
rotura de viruta

QN DISTANCIA DE SEGURIDAD Distancia Z entre la herramienta y la superficie
de la pieza, que recorre el control numérico en
marcha rdpida antes de ejecutar el mecanizado

Q12 2.2 DISTANCIA DE SEGURIDAD Coordenada Z, referida a la superficie de la
pieza, a la que se aproxima la herramienta tras
el mecanizado

Q13 NUMERO DE ROTURAS DE VIRUTA HASTA NUmero de roturas de viruta que se reali-

LA
EXTRACCION DE VIRUTA
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Programa NC 10701_es.h

En el programa NC 10701_es.h, el control numérico ejecuta todos
los calculos 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 pardmetros
que se precisan estan definidos en el programa principal.
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