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Problema 1. (3.0 Pts.) En una empresa que fabrica intercambiadores de calor, se le solicita a Ud. la
optimizacion del proceso de perforado de las placas que sostienen los tubos, su empleador es lider en el
mercado de los intercambiadores con ordenamiento llamado “tresbolillo”, por lo tanto se solicita que realice un
programa en codigo G que a partir del diametro exterior y del numero de tubos, sea capaz de calcular las
posiciones de las perforaciones.

Se define como cédigo para llamar al programa el siguiente
formato:

G65P8998A B C__;

Dénde:

A: Numero de tubos totales.
B: Diametro de la pieza a mecanizar.
C: Diametro de la perforacion.

El nimero de tubos totales corresponde a la férmula

An)=1+3n(n+1)
El patrén de agujeros siempre estara centrado y su centro sera el cero pieza.

Tiempo después la empresa debido al éxito de su programa, compra una maquina laser para cortar las
placas, que modificaciones se deberian hacer para continuar usando su trabajo. (1 pt.)

Problema 2. (3.0 Pts.) En una empresa que fabrica conectores cdnicos especiales, debido a la introduccion
de un nuevo tipo de conector en el mercado internacional, deciden entrar a competir. El conector que se
muestra a continuacion es de tipo paramétrico, es decir sus dimensiones dependen del angulo del arponado
de la parte derecha. Disefie un programa que a partir de los parametros descritos sea capaz de construir
dicha familia de conectores.

2 1 1 9
El cédigo fijado para la fabricacion de las piezas es 3
el siguiente. c_C (
Si— g G
Donde:
, 2 L | Qe
A: Angulo del arponado.
B: Diametro mayor del arponado. g %W

D: Numero de arpones. 18

Para responder las preguntas, debe especificar claramente las posiciongs de los cero pieza y las herramientas a utilizar, si necesita herramientas
adicionales a las descritas, especifiquelas.

Sea ordenado para responder y considere incluir diagramas de trayectorias y hojas de secuencia de operaciones si le parece pertinente.
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1. Ecuaciones

C
Parpon
Diniciat = B — 2harpon

9

“=D

TAN(A) =

2. Caddigo

02000;

GO0 X100. Z100.;

G65 P8999 A60. B7. D10;

M30;

08999;

GO0 Z100.;

G28 UO. WO.;

T0606; (herramienta torneado derecho)
S2000.;

FO.25;

#3=[9./#7]1; (Cota "C")
#8=[#3/TAN[#1]]; (Altura arpén)
#9=[#2-2.*#8] ; (Didmetro menor arponado)

GO0 X [#9] Z1;

GOl ZO0.;

#11=1; (Contador)

WHILE [#11 LE [#7-2]] DO 1;
U[2x#8] W[-#3]1;

U[-2*#8];

#11=[#11+1];

END1 ;

U[2*#8] W[-#3];

GO0 X8. Z-9.;

GO0 X100.;

G28 UO. WO.;

T0303; (herramienta torneado centrado)
$2000. ;

FO.25;

GO0 X100.;
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Z-9.;

GO0 X9.;

GO1 X8.;

W-1.;

GO2 W-2. R1.25;
GO1 Z-25.;

GO0 X100.;

G28 UO. WO.;

T0909; (herramienta torneado centrado)
GO0 XO.;

Z1 .,

GO0 Z0.;

G65 P2001 A21.5 B3.2 C1.11;

O

GOO Z10.;

GO0 X100.;

G28 UO. WO.;

T0505; (herramienta torneado centrado)

S2000.;

FO.12;

GOO X100.;

7-13.;

X9 .;

GO1 X6.;

GOO X12.;

GO0 W-5.;

GO1 X-1;

GOO X100. Z100.;

M99 ;

02001 ;

#8=1; (retraccidén actual)

#7=[#1/[#2-#3]] ; (Numero de retracciones necesarias +1)

WHILE [#8LE [#7-1]11 DO 1;

GO1 Z[-#8x#2+[#8-1]1*#3]; (ida)

Z[-#8x#2+#8*x#3] ; (Retraccidén vuelta)

#8=[#8+1];

END1;

IF [[[#8-1]1*-#2+[#8-2]*#3]GE#1] GOTO N10;(#8-1 es ultimo contador
valido)

GO1 Z[-#1];(termina profundidad si #7-1 no alcanza)

N10; (si [[#8-1]*-#2+[#8-2]1*#3] alcanza para la profundidad de)

(perforado, programa se saltard la instruccidén anterior)

M99;
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