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RESUMEN

El libro es una monografia sobre control numérico, e intenta abarcar tanto sus fun-
damentos, como el marco en el que se desarrolla. El primer capitulo es una introduc-
cion que pretende enmarcar el control numérico dentro de la fabricacion. Los
dos siguientes capitulos se dedican a introducir los fundamentos del control numérico
y de las maquinas herramienta que lo utilizan. Los capitulos cuarto y quinto se centran
en las normativas para la estandarizacion del control numérico y su programacion. El
capitulo sexto contiene ejemplos practicos resueltos.
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TEMA I. MARCO DEL CONTROL NUMERICO

I.1. INTRODUCCION AL CICLO PRODUCTIVO

Dentro del sistema econdmico, las empresas de la industria manufacturera
son importantes unidades generadoras de riqueza. Su actividad fundamental
consiste en la produccion de productos y/o bienes de equipo, a partir de unos
materiales brutos o de partida.

Para ello, se aplican sobre éstos unos procesos de transformacion que
involucran toda una secuencia de operaciones de fabricacidén, generalmente
compleja, entre las que se incluyen operaciones de conformado, de montaje, de
transporte, de inspeccion, etc. Cada una de estas operaciones requiere el empleo
o asistencia de un equipo, maquina, trabajador, o cualquier combinacién de
estos recursos. Todos estos recursos forman el sistema de fabricacion que la
empresa necesita para producir.

Sin embargo, las tareas que una empresa necesita realizar para producir, no
estan representadas Unicamente por estas operaciones aplicadas sobre el
material, sino que incluyen otras muchas que deben garantizar la supervivencia
de la empresa y que dan lugar al ciclo productivo basico.

Disefio Documentacion Planificacion
del - del de Proceso
Producto Producto de Fabricacion
Planificacion
MERCADO dela
Producccion
Control
* Expedicion | | de Fabricacion
Calidad

Figura I- 1. Ciclo productivo.
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En la Figura 1- 1 se puede observar de forma simplificada este ciclo
productivo, que comienza con el disefio y definicién del producto a fabricar.
Para su éxito, este disefio debe dar respuesta a unas necesidades detectadas en
los futuros compradores y cumplir las restricciones que imponga el mercado en
forma de calidades, precios, utilidad, etc. Una vez disefiado el producto, se
procede a la generacidon de toda la documentacion necesaria del mismo (planos
de definicion, pliegos de condiciones, etc.). Obtenida esta informacion, se puede
realizar la planificacion del proceso, es decir, determinar los materiales de
partida, las secuencias de operaciones, las herramientas y utillajes, etc. para
llevar a cabo la fabricacion del producto. Definido el plan de proceso, el
producto puede ser lanzado a la planta de fabricacion donde entrard en
competencia con el resto de las piezas y productos que se estan fabricando para
la utilizacién de los recursos necesarios (maquinas, herramientas, operarios,
etc.). La planificacion de la produccidon serda la encargada de determinar los
instantes de tiempo en que tendra disponibles esos recursos y, por tanto, en que
momentos se efectuaran las etapas de fabricacion. Una vez realizadas todas las
operaciones necesarias y obtenido el producto final, se realizan sobre el mismo
los controles necesarios para validar su calidad, quedando en disposicion de ser
expedido al mercado.

Esta simplificacion del ciclo productivo que se ha expuesto, tiene como
comienzo y final el mercado, cuya interaccion con la empresa se convierte en un
factor de importancia decisiva. Este mercado se caracteriza por una fuerte
competencia en precios, diversidad de productos, calidades, cortos plazos de
desarrollos y entrega, etc. que lleva a las empresas a la necesidad de configurar
sistemas productivos que sean capaces de:

e Megjorar la calidad integral de los productos.
e Reducir los costes de fabricacion y ofertar productos mas competitivos.

e Racionalizar el disefio de los productos, para incidir en la reduccién de su
coste de fabricacion.

e Acortar los ciclos de desarrollo de nuevos productos, para dar una mayor
respuesta a los cambios y necesidades del mercado.

e Mejorar los sistemas productivos para reducir los tiempos y aumentar la
calidad en la produccion.

e Disminuir el trabajo en proceso.

e En general, aumentar la flexibilidad del sistema productivo para incidir en
cada uno de los aspectos mencionados anteriormente.

La respuesta a esta situacion ha sido el cambio a sistemas productivos
caracterizados por el uso de equipos automaticos y programables. Con ello se
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