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”Por una narte, los precios de las méqulnas—hervamientas con con—
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1. La expansidn inevitable de usar las miouinas-herra-

mientas con control numérico es un hecho gue es fundado en sus

cualidades superiores. ILas cualidades superioreg no estin sola-
mente en ls posibilided de Operar en sucesidn di CTLClOﬂml las,
velocidades de corte, los avances, los di QOalthOS rara sujetar

piezas y herramientas, y otras cosas nés. Las cualidades también

estfin en sus posibilidades de controlay con una precisibén muy al-

ta los movimientos de las carrerag de los soportes o mesag.
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La funcidn del control ~co domina no solamente el
ajuste automitico g posicione deﬁeﬁzinadas coa anticipacibn,

sino también incluye el funcionamiento comnietumente autonftico

~de ‘todos los movimientos para la manipulacibén de la mféquina~he~

rraniénta dentro de una operacibn determinada

La preparacifn de la mAquina-herramienta con control

-

nunérico .es efectuada -~ en la mayoria de los casos - neq1mnte

portadores de informaciones que usan cintas perforadas o maqné—
ticas. Este uso disminuye considerablemente el tiempo necesa~
rio para la preparacién de dicha mAguina. Este'hechq habilits
a la méquina—herramienta con.control nunérico el campo amplio de

la ¢mbrlcaclén individual o en se*ie. -La mayoria de las Thbri-

cas industriales trabajan con esta clase de fabricacién.

Finalmente quiero mencionar lo siguientes

trol numnérico son altos. Pero por otra parite, los zhorros du-

ronte la fabricacién también son considerables. Por ejemplo:
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In la mayoria de los casos, las gulas o aditamientos para trazar,
taladrar, fresar; etc., pueden ser eliminadas; o también la-?re-
paracién répida y la fabricacién inmediata permiten una limita-
cién consideré%lé eh”laérinvéféiones causadas por el almacena-

miento de las piezas de repuesto, solamente las cintas tienen

{01}

gue ser almacenadaé; adends cuando las formas de lag piezas sean
determinadas ﬁdr”ecﬁééidnes‘méteméficas, entonces se puede re—
nuncier a los dibujos, pues los valéres numéricos de la ecuacidn
matemitica son alimentados directamente a la mAquina~herramienta
con control numéricoq.‘También se mejora la calidad de la prd-
duccibn y se evitan los errores que comete el'operario por larme-

dicién manual.

Esta enumeracidn de los ahorros no estid completa. Pero
por los ejemplos citados se pueden ver algunas perspectivas in-
teresantes referentes a las aplicaciones de las néquinas~herra-

mientas con conﬁro%&numérico. : : j T T Bl
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2. Lz miguina-herramienta con control numérico tiene =

una denominacidén confusa. No se trata de un manejo nuevo. E1
control numérico tiene gue ser considerado como unsa ampliacidn
de los controles conocidos que son el control mecinico, hidrfu—

lico y eléctrico, Ia ampliacidén se extiende al control autométi—
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co de la mAquina. Los movimientos necesarios son presentados

por "informaciones de trabajo" que pueden ser repartidos en dosg
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R Grupo: Tas preparaciones de trabaio que se refig-

ren a la forma de las piezas. ILos dibujos, con sus medidas de~




~ Jjan ver la forma. Despubs giguen los datos téenicos. Lo
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nes de trabajos tienen que ser establecidos para cada
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2 _ Grupvo: El empleo de las vwreparaciones de trabaio

que se refliere al sector administrativo s

Q

n log siguientes tra-

bajos: Programacibn del trabajo, redaccibn de los comprobantes,

CLll

la preparacibén de los portadores de informaciones con ci:

1tas,
etc., el manejo del archivo, etc. Ademis se refiere al sccﬁor
téenico que se hace cargo de la ejeéucién de la fabricacibn me-
diante las informaciones de trabajo dispuestas para presentarlss

a la miquina-herramienta con control aunérico,

Les explicaciones siguientes se refieren solamente a
las informaciones de trabajo obtenidas en el sector téenico que.
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ne la reéponsabilidad para la'manipulacién de las mAquinags-—
herramientas con control numérico. Ia manipulacién es reparti-
da en "inforﬁaoiones referentes allas funcionese "informacio-
nes referentes a las carreras®, Il priﬁcipio bésico de ambas
informaciones es muy diférente. Las iﬁférmacienes,refereﬁtes 23
las funciohes se refieren a la "técnica de la accibn a distancia"
Las informaciones referentes a las carreras se refieren a la
"téenica de la regﬁlacién“. Pero ambas técnicas diferentes tie-
nen que estar en una unién légica déntrq de la méquina;herramien—

ta con control numérico.

.3+ Las informaciones de trabaio referentes s las fun-

ciones pueden ser explicadas por el ejemplo del "manejo por bo-
giocnes p P e X JO P

tones de presibn" que ge usa frecuentemente 2l manejar cualguier
-~ ; 3 S




