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1 Descripción para el programa NC

1075_es.h

Programa NC para la creación de un cono interior o de un cono

exterior con una trayectoria helicoidal de la herramienta.

Descripción

Con dicho programa NC, el control numérico produce un cono. La

herramienta se mueve en una trayectoria helicoidal.

Mediante parámetros se define si el control numérico:

mecaniza el cono interior o exterior

calcula el mecanizado de arriba hacia abajo o a la inversa

calcula la trayectoria de la herramienta en el sentido horario o en

el sentido antihorario

En la primera parte del programa NC se define la herramienta y

todos los parámetros necesarios para el cálculo.

Tras la introducción de parámetros, el control numérico llama un

subprograma. En dicho subprograma, el control numérico calcula la

trayectoria de la herramienta y la recorre. La trayectoria de fresado

la compone el control numérico a partir de puntos individuales.

Para cada uno de dichos puntos, el control numérico calcula las

coordenadas X, Y y Z y hace el desplazamiento al punto con una

trayectoria lineal. Con el parámetro División se define cuantos

puntos calcula el control numérico en una trayectoria de 360º,

influyendo por consiguiente en la precisión.

La dirección del mecanizado se define mediante las coordenadas

de inicio y de final en el eje Z:

Coordenada Z Inicio > Coordenada Z Final, Mecanizado de arriba

hacia abajo

Coordenada Z Inicio <Coordenada Z Final, Mecanizado de abajo

hacia arriba

Tras el mecanizado, el control numérico retira la herramienta y

finaliza el programa.
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Parámetro Nombre Significado

Q1 CENTRO EN X Coordenada X del centro del círculo

Q2 CENTRO EN Y Coordenada Y del centro del círculo

Q4 SENTIDO DE DESPLAZAMIENTO Dirección de la trayectoria de fresado

+1 para una trayectoria de fresado en el

sentido antihorario

-1 para una trayectoria de fresado en el

sentido horario

Q5 DIVISIÓN Número de puntos calculado por cada trayec-

toria de 360º

Q6 RADIO INICIO Radio del cono en el punto de inicio de la

trayectoria helicoidal

Q7 ANGULO INICIAL Ángulo polar en el punto inicial de la trayecto-

ria helicoidal

Q8 ANGULO CONO Ángulo del cono

Q9 VARIACIÓN DE LA PROFUNDIDAD POR

VUELTA

Inclinación de la trayectoria helicoidal cada

360º

Q10 ALTURA DE SEGURIDAD Posición Z segura, referida al punto cero de la

pieza

Q11 AVANCE AL PROFUNDIZAR Velocidad de desplazamiento de la herramien-

ta en el eje Z

Q12 AVANCE DE FRESADO Velocidad de desplazamiento de la herramien-

ta en la trayectoria helicoidal

Q3 COORDENADA Z INICIO Coordenada Z en el punto de inicio de la

trayectoria helicoidal

Q13 COORDENADA Z FINAL Coordenada Z al final de la trayectoria helicoi-

dal

Q14 SOBREMEDIDA LATERAL Sobremedida en el plano X/Y

Q15 COMPENSACIÓN DEL RADIO Compensación del radio de la herramienta

+1 para una compensación hacia fuera

-1 para una compensación hacia dentro

Q16 DISTANCIA DE SEGURIDAD LATERAL Distancia que recorre el control numérico

hasta el punto de inicio al hacer el posiciona-

miento previo en el plano X/Y
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