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1 Descripcion para los programas NC
1110_es.h y 11101_es.h

Programa NC para definir un patrén de puntos en forma de circulo
y para crear en las posiciones de mecanizado los taladros con
fresado de taladro.

Descripcion

Con dicho programa NC, el control numérico produce un patréon de
puntos en forma de circulo. En las posiciones calculadas, el control
numeérico llama el programa NC 11101_es.h. Con dicho programa
NC, el control numérico procesa taladrados con una estrategia de
fresado de taladro.

Programa NC 1110_es.h

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

el control numeérico ejecuta tres célculos. En la siguiente parte

del programa se define la herramienta y en el ciclo 12 la ruta de
fichero del programa NC que ejecuta el control numérico en las
posiciones calculadas. A continuacion, el control numérico llama un
subprograma. En dicho subprograma ejecuta todos los célculos y
posicionamientos. El control numérico calcula las posiciones de tal
modo que la aproximacion a las mismas se hace en una trayectoria
circunferencial y ejecuta el mecanizado. Tras el Ultimo mecanizado,
el control numérico retira la herramienta y finaliza el programa.

Parametro circulo de taladros

Parametro Nombre Significado
Q31 RADIO DEL CIRCULO DE TALADROS Radio del circulo de taladros que crea el
control numérico
Q32 ANGULO INICIAL Angulo polar, referido al centro del circulo de
taladros, en el que el control numérico ejecuta
el primer mecanizado
Q33 CENTRO CIRCULO DE TALADROS EN EL EJE  Coordenada X del centro del circulo de
X taladros
Q34 CENTRO CIRCULO DE TALADROS EN EL EJE  Coordenada Y del centro del circulo de
Y taladros
Q35 PASO ANGULAR Angulo incremental entre dos mecanizados
Q36 NUMERO DE MECANIZADOS NUmero de mecanizados que ejecuta el
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Parametro taladros

Parametro Nombre Significado

Q40 DIAMETRO DEL TALADRO Diametro exterior de los taladros

Q41 PROFUNDIDAD Profundidad absoluta de los taladros

Q42 NUMERO DE TRAYECTORIAS HELICOIDALES  Numero de trayectorias helicoidales de 3602
en cada taladro

Q43 DISTANCIA DE SEGURIDAD Distancia Z entre la herramienta y la superfi-
cie de la pieza, que recorre el control numérico
antes del mecanizado en marcha répida

Q44 AVANCE DE FRESADO Velocidad de desplazamiento con la que la

Programa NC 11101_es.h

En el programa NC el control numérico ejecuta todos movimientos
de la trayectoria para el proceso de fresado de taladro Si no se

quiere cambiar nada en el proceso de taladrado, no es necesario

herramienta se desplaza durante el mecaniza-
do

modificar nada en dicho programa NC, ya que todos los pardmetros
gue se necesitan estan definidos en el programa principal.

Proceso del mecanizado del fresado de taladro

1 El control numérico acepta las coordenadas del posicionamiento
previo para el centro del circulo

2 El control numérico hace la aproximacion al punto de inicio de la
trayectoria helicoidal en el plano XY

3 El control numérico hace la aproximacion al punto de inicio en el

eje”Z

4 La herramienta ejecuta una trayectoria helicoidal, hasta que se

alcanza la profundidad de taladrado

5 En la base del taladro, el control numérico recorre una
trayectoria circular de 360° para producir una superficie plana

6 El control numérico posiciona la herramienta en el centro del

taladro

7 La herramienta retrocede hasta la distancia de seguridad

8 El mecanizado de fresado de taladro ha finalizado y el control
numeérico retorna al programa principal.
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