El control numérico computarizado en el desarrollo industrial
Parte 2: desarrollo y aplicaciones del C.N.C.

Ing. Lino RUIZ T., Facultad de Ingenieria Mecanica

de presentar el control numérico computarizado

(C.N.C.) como una alternativa tecnologica que pueda
potenciar nuestro desarrollo industrial, por lo que
describimos sus caracteristicas principales y su incidencia en
el trabajador. En el presente articulo nos enfocaremos, mas
al manejo de la informacion en las maquinas CNC, las
tendencias actuales del desarrollo de las MHCNC vy las
tendencias industriales de nuestra época.

l En la edicion anterior nuestro principal énfasis fue el

5. La Programacion en C. N. C.
3.1 Tipos de Programaciéon en C.N.C.

Zxisten dos formas de programacion comunmente
empieados:
(a) La Programacion Manual.
(b) La Programacion Asistida por Computadora
(C.AP)

La programacion manual, la realizada por el operador, ya sea
directamente en la Maquina de Herramienta de Control
Numérico (MHCN) o a través de un computador personal
Luego de realizar el programa en el computador, éste se
codifica en una cinta perforada, para que las instrucciones
sean leidas por la MHCN.

En el caso de la programacion dsistida por computadora, la
figura de la pieza se dibuja y se disena a través de un
programa CAD/CAM vy luego de tener el disefio, éste se
programa a través del CAM al lenguaje de CNC; es decir el
mismo programa CAM, genera el programa para la MHCN.

5.2 Programacion Manual vs. Programacién por
Computadora

Veamos ahora en forma comparativa como seria la
produccion de una pieza a través de programacion manual
vs. programacion por computadora.

Programacion Manual:

(a) 30 dias de disefio manual de la pieza
(b) 3 dias de programacion
(c) 30 dias de correcciones de disefio y programa
(d) 10 dias de produccion en serie
Total: 72 dias.

Programacion Asistida por Computadora:
(a) 20 dias de disefio y programacion simultaneo
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(b) 2 dias de correcciones
(c) 10 dias de produccion en serie
Total: 32 dias

Como se puede ver la programacion asistida por
computadora da una gran ventaja competitiva; por lo cual
resulta importante, que si ya se cuenta con maquinas de
C.N.C, entonces debe existir un importante respaldo en
programas (software) orientados a dar una mayor
flexibilidad y ventaja.

5.3 Comunicacion de Datos

Como ya hemos dicho, el programa hecho en un
computador; solo podra ser leido por la MHCN, a través de
una lectora de cinta. Esta cinta debe contener en forma
codificada las instrucciones del programa.

Existen dos tipos de codigos o lenguajes para cintas
perforadas

(a.) El codigo [SO

(b ) El Codigo EIA

Estas cintas son normalmente de una pulgada de ancho y
poseen ocho canales o lineas de perforacion; es decir
disponible para ser perforados También posee unas
perforaciones mas pequeiias con el proposito de su
alimentacion en la perforadora o lectora.

Normalmente la MHCN posee un interruptor para adecuarse
al tipo de programa en la cinta, ya sea ISO o EIA. Lo mismo
que se revisa en un protocolo de compatibilidad a fin de que
la comunicacion de datos entre el computador y la MHCN,
sea correcto y oportuno.

6 Tendencias del Desarrollo de C.N.C.
Las tendencias de desarrollo en los equipos de Control
Numérico es necesario analizarlas en dos direcciones

importantes:

1. El desarrollo de las caracteristicas de capacidad de
ejecucion de los equipos (Hardware).

N~

El desarrollo del aspecto operativo del proceso,
asociado normalmente a los programas (Software)

Veamos ahora estos aspectos:




6.1 Desarrollo en Hardware:

1. Ma4quinas més rigidas para altas RPM y avance.

2. Altas RPM.

3. Mayor precision.

4. Mejores métodos para la coleccion de virutas.

5. Limpieza de las piezas con aire y agua a alta
presion. ;

6. Instalacion de cubiertas para la seguridad del
operario.

7. Los accesorios y demas equipos se adecuaran hacia
un disefio mas integral. (F.M.C.).

6.2 Desarrollo de Software

1. Medicién
producecién

2. Inspeccion de dafios de la herramienta de corte

3. Control de la vida util de la herramienta de corte

4. Programa selector de la herramienta de corte a fin
de considerar aspectos como fatiga, vida atil, etc.

5. Programa para salto automatico del avance de la
herramienta de corte para continuar el corte sobre
otras piezas.

6. Inspeccion automatica de la carga del motor del eje
principal.

7. Ahorro del tiempo muerto.

8. Aumento en la capacidad de memoria

9. Aumento en el nimero de ejes controlables.

10. Programacion y operacion simultanea.

11. Disefio para ambientes menos controlados.

automatica durante el proceso de

7 Tendencias de la Autematizacién en la Industria
Nacional.

Las Industrias Modernas exhiben dos tipos de panorama, en
términos del tipo de pais en la cual se ubica. Cuando se trata
de paises desarrollados es posible encontrar las siguientes
caracteristicas:
1. Cada vez se exige mayor precision y alto control
de calidad.
2. Los disefios de los productos son cada vez mas
complicados.
3. La diversidad de productos crea la necesidad de
flexibilidad en las maquinarias,
4. Hay aumento en el tiempo de inspeccion.
5. La fecha de entrega de los productos es cada vez
menor.
6. El costo de fabricacion de moldes es mayor y es
necesario minimizar errores.
7. La formacién de instructores es mas dificil, pues es
necesario personal, mas experimentado.

En cuanto al ambiente de trabajo se observa:
1. Escasez de la mano de obra calificada
2. Produccion de multiples modelos y en grandes
cantidades.
3. El Ambiente de taller no resulta atractivo.

En el caso de paises de menor desarrollo (subdesarrollados),
se puede encontrar otro panorama con distintos problemas
como por ejemplo:

1. Notable desactualizacion.

2. Baja competitividad

3. Organizaciones rigidas

4. Debilidad en el recurso humano al no conocer

las nuevas tecnologias.

Lo cual también se acompafia de grandes necesidades de
ayuda tales como:

1. Programas de gestion tecnologica

2. Modelos de cooperacion entre empresas

3. Programas de cooperacion internacional.

Tal como se puede observar el panorama desde estas dos
perspectivas no es igual, sin embargo a través de una
correcta orientacion de planes, es posible ir escalando los
niveles tecnologicos, adecuandolos cultural y técnicamente a
los objetivos de desarrolio.

Siempre para este tipo de gestion, es necesario integrar los
esfuerzos de la empresa privada, la Universidades y los
Centros de Formacion Profesional, a fin de encontrar los
canales mas adecuados de transferencia tecnoldgica.
Igualmente es posible trabajar en la actualizacion de los
recursos humanos y en la generacion de ambientes
confiables que fomenten la consulta de las empresas. Una
Ultima meta comiin y necesaria podria ser el desarrollo de la
actividad de investigacion que en la actualidad es muy pobre
en las universidades y nula a nivel de las empresas
nacionales.

Como siempre, para emprender este dificil camino es
necesario que exista una voluntad politica gjecutiva. Este
aspecto muchas veces es uno de los mas dificiles a salvar,
sin embargo todo depende de que surja un clima que los
impulse. Lo cual puede darse; cuando los empresarios,
como potenciales beneficiarios directos de esta gestion
desarrollen estrategias para lograr este clima politico
impulsor.

Debo aclarar que no tratamos de decir que la automatizacion
es la unica alternativa de desarrollo. Si no, mas bien, que es
necesario definir una linea o un plan con el cual se logre este
desarrollo. La automatizacion es solo una muy buena
alternativa pues su direccion es hacia delante, la cual es tal
vez la mejor direccion. ¢
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