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1 Descripción para el programa NC

2070_es.h

Programa NC para ejecutar un contorno en forma de elipse.

Descripción

Con dicho programa NC el control numérico calcula un contorno

de elipse y lo mecaniza Para ello, el control numérico calcula la

trayectoria de la herramienta en trayectorias lineales y las recorre.

Sobre el número de movimientos lineales y, por consiguiente,

sobre la precisión del contorno de la elipse, se puede influir con el

parámetro DIVISIÓN.

En el inicio del programa se definen todos los parámetros que se

necesitan para el mecanizado y la herramienta.

Luego, el control numérico llama un subprograma. En dicho

subprograma ejecuta todos los cálculos y movimientos de la

trayectoria. Como primer paso en el subprograma, el control

numérico desplaza el punto cero al centro de la elipse y gira el

sistema de coordenadas según el valor de la rotación definida. A

continuación, el control numérico ejecuta algunos cálculos. Luego,

el control numérico posiciona previamente la herramienta en el

punto inicial calculado y profundiza a la profundidad de fresado.

Luego, el control numérico calcula las coordenadas del punto final

de la próxima trayectoria lineal y hace la aproximación a dichas

coordenadas. Esta parte del programa la repite el control numérico

hasta que se haya alcanzado el número de trayectorias lineales

definido por usted, y con ello el punto final.

A continuación, el control numérico retira la herramienta hasta la

distancia de seguridad. Luego resetea el desplazamiento del punto

cero y la rotación y finaliza el subprograma.

Por último, el control numérico retira la herramienta y finaliza el

programa NC.

 1 

NC-Solutions | HEIDENHAIN  | 9/2017 2



Descripción para el programa NC 2070_es.h |

Parámetro Nombre Significado

Q1 CENTRO DE LA ELIPSE EN EL EJE X Centro del contorno de la elipse en el eje X

Q2 CENTRO DE LA ELIPSE EN EL EJE Y Centro del contorno de la elipse en el eje Y

Q3 PROFUNDIDAD Profundidad de fresado del contorno

Q5 DIVISIÓN Número de movimientos lineales en el que el

control numérico divide el contorno

Q6 SEMIEJE DE LA ELIPSE EN X Radio de la elipse en el eje X

Q16 SEMIEJE DE LA ELIPSE EN Y Radio de la elipse en el eje Y

Q7 ÁNGULO INICIAL EN EL PLANO X/Y Ángulo absoluto del punto inicial del contorno

Q17 ÁNGULO FINAL EN EL PLANO X/Y Ángulo absoluto del punto final del contorno

Q8 ROTACIÓN DE LA ELIPSE Valor angular para el giro de la elipse

Q10 DISTANCIA DE SEGURIDAD Coordenada Z a la que hace la aproximación

el control numérico antes del mecanizado, en

marcha rápida

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 el plano X/Y

Q14 SOBREMEDIDA Sobremedida de mecanizado lateral

Q15 CORRECCIÓN DE RADIO Dirección de la corrección de radio

0 para una trayectoria de fresado sin

corrección de radio (R0)

+1 para una trayectoria de fresado con

corrección de radio Izquierda (RL)

+2 para una trayectoria de fresado con

corrección de radio Derecha (RR)
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