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1 Descripcion para el programa NC
1025_es.h

Programa NC para la definicion de un patréon de puntos en el que el
control numérico crea tantos taladros como sea posible sobre una
pieza redonda dispuestos linealmente.

Descripcion

Con dicho programa NC, el control numérico produce un patréon
de puntos en forma de lineas sobre una pieza redonda. El

control numérico calcula el nUmero de lineas y las posiciones

de mecanizado individuales sobre las lineas, de tal modo que se
ejecuten tantos mecanizados como sea posible. En las posiciones
de mecanizado calculadas, el control numérico llama un ciclo de
taladrado.

En la primera parte del programa NC se definen todos los
pardmetros que se necesitan para el célculo.

En el programa de ejemplo, el control numérico llama entonces

el programa NC 10251_es.h. Con dicho programa NC, el control
numeérico crea una pieza redonda desplazandose 360° en
trayectoria circular. En dicho programa NC llamado se debe definir
la herramienta de fresado y la profundidad de fresado. El centro del
circulo y el radio del circulo los adopta el control numérico a partir
de la definicion en el programa principal. Si el fresado de la pieza en
bruto no es necesario, se puede borrar la llamada de programa en
el programa principal.

Después de la llamada de programa, definir la herramienta de
taladrado y el ciclo de taladrado en el programa principal. A
continuacion, el control numérico llama un subprograma. En dicho
subprograma ejecuta todos los calculos y posicionamientos. El
control numérico calcula las posiciones por lineas, se desplaza a las
posiciones calculadas y llama al ciclo de mecanizado. La posicion
del primer mecanizado se define mediante los parametros. Tras

el ultimo mecanizado, el control numeérico retira la herramienta y
finaliza el programa.
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Parametro Nombre Significado

Q1 CENTRO DEL CIRCULO EN EL EJE X Coordenada X del centro del circulo

Q2 CENTRO DEL CIRCULO EN EL EJE Y Coordenada Y del centro del circulo

Qs RADIO CIRCULO Radio de la pieza

Q4 DISTANCIA DE LOS MECANIZADOS EN EL Distancia incremental de los taladros en el gje
EJE X X

Q5 FACTOR PARA LA DISTANCIA EN EL Indicacion del factor para el célculo de la
EJEY distancia de los taladros en Y a partir de Q4 x

Q5
Q8 DISTANCIA DE SEGURIDAD Distancia Z entre la herramienta y la superficie
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de la pieza, que recorre el control numérico en
marcha rdpida antes de ejecutar el mecanizado
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