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Comprobacion y Optimizacion del Programa CNC
para el Mecanizado por Abrasion, Electroerosion

y Procedimientos ...
Modalidad:

e-learning con una duracion 56 horas

Objetivos:

- Compraobar gue las variables tecnol 6gicas del programa se corresponden con la orden de fabricacion de
un proceso de mecanizado por abrasion, electroerosion y procedi mientos especiales.

- Mecanizar y optimizar €l programa CNC realizando mecanizados de primeras piezas (en aguellos
procesos que sea posible) comprobando |as especificaciones del plano de la pieza y corrigiendo, en su
caso, los errores detectados.

- Comparar € resultado obtenido, con €l plano de la pieza a mecanizar, modificando en programa los
posibles causantes.

- Controlar la marcha del mecanizado en procesos autométicos, comprobando €l correcto
funcionamiento de los elementos que intervienen en la produccion asi como el cumplimiento de los
tiempos y plazos de entrega.

- Redactar informes y registros de produccion con los resultados de las comprobaciones realizadas en el
entorno real detrabajo.

Contenidos:

UNIDAD DIDACTICA 1. FUNCIONES BASICAS DE PROGRAMACION CON CNC.

Estructura de un programa CNC.
| dentificacion de las funciones relacionadas con las condi ciones tecnol dgicas.
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Interpolaciones circulares en avance programado y maximo de maguina.
Interpolaciones circulares sentido horario y anti-horario.

Utilizacion de subprogramas y funciones de repeticion.

Interpretacion de macros.

Significacion de las funciones M

- Genéricas.

- Fabricante.

UNIDAD DIDACTICA 2. UTILIZACION DE ORDENADORES A NIVEL USUARIO.

Entorno Windowsy MSDOS.

Gestion de carpetas o directorios.

Reenumerar archivos.

Copiar archivos a unidades extraibles.
Configuracion de programas de comunicacion.
Ejecucion de programas de transmision.

UNIDAD DIDACTICA 3. MODOS DE OPERACION EN MAQUINAS CNC.

Acceso a pantallas.

Manual.

- Desplazamiento en continuo, incremental y volante el ectrénico.
Introduccion de datos manuales (MDI).

Editor de programas.

- Normal, programacion asistida, play back y teach-in.
Simulacién gréfica por pantalla

M ecanizado en modo automatico

- Ejecucién en vacio, bloque ablogue y continua.

Comunicacién

- Entraday salida de datos.

Tabla de origenes.

Tabla de correctores.

Funciones especificas de la botoneray teclas del panel de mando.

UNIDAD DIDACTICA 4. DETECCION DE ERRORES, MEDIDAS CORRECTORAS E INFORMES
DEL PROGRAMA DE CNC.

Andlisis de las causas que producen € error.
- Errores dimensionales.
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- Geométricos.

- Superficiales.

- Deformacion de pieza.

Determinacién y aplicacion de medidas correctoras.
Creacion de un registro de incidencias.
Cumplimentacion de partes de averias.

Elaboracién de informes de gestion de incidencias.

e
FOESCO

FORMACION ESTATAL CONTINUA

Telf.: 910 323 794
cursos@foesco.com




