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1 Descripcion para el programa NC
2080_es.h

Programa NC, para realizar radios, cuyo radio es mayor que el valor
maximo en una frase de datos NC.

Descripcion

Con dicho programa NC, el control numérico calcula un arco de
circulo, cuyo radio es mayor que el valor maximo definible en una
frase de datos NC y lo mecaniza Para ello, el control numérico
calcula la trayectoria de la herramienta en trayectorias lineales

y las recorre. Sobre el nUmero de movimientos lineales vy, por
consiguiente, sobre la precisiéon del contorno del arco de circulo, se
puede influir con el parametro DIVISION.

En el inicio del programa se definen todos los parametros que se
necesitan para el mecanizado y la herramienta.

A continuacion, el control numérico desplaza la herramienta en
el eje Z a una posicion segura. Luego, desplaza el punto cero al
punto inicial del arco de circulo y gira el sistema de coordenadas
alrededor del angulo de rotacion definido por usted.

Como paso siguiente, el control numérico llama un subprograma.
En dicho subprograma, el control numérico ejecuta primeramente
algunos calculos. A continuaciéon posiciona previamente la
herramienta en el plano X/Y sobre el punto de inicio y luego en el
eje Z a la distancia de seguridad. Luego desplaza la herramienta,
en el avance programado, a la profundidad de fresado. En un
ciclo del programa, el control numérico comprueba primeramente
si se ha alcanzado el punto final del arco de circulo. Si este no

es el caso, calcula las coordenadas del punto final del siguiente
elemento lineal y hace la aproximacion a dicho punto. Dicho ciclo
lo va repitiendo el control numérico hasta que se haya alcanzado el
punto final del arco de circulo.

A continuacion, el control numérico retira la herramienta a la
distancia de seguridad, anula la correccion del radio y finaliza el
subprograma.

Por altimo, el control numérico retira las conversiones de
coordenadas, retira la herramienta y finaliza el programa NC.
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Instrucciones de programacion

® El punto final del arco de circulo se define mediante
la longitud de la cuerda. En el ajuste bésico, la cuerda
se encuentra a lo largo del eje Y positivo. Con el
parametro ROTACION se define un giro del sistema
de coordenadas v, con ello, se puede influir en la
direccion del mecanizado.

® En la definicién de pardmetro se determina el radio
del arco de circulo mediante dos parametros. La
multiplicacién de los dos valores da como resultado
el radio a realizar.

Parametro Nombre

Q16

COORDENADA DE INICIO X

Significado

Coordenada del punto de inicio del arco de
circulo en el eje X

Q17 COORDENADA DE INICIO Y Coordenada del punto de inicio del arco de
circuloenelejeY
Q7 LONGITUD DE LA CUERDA'Y Longitud incremental de la cuerda desde el
punto de inicio el eje Y
Qs PROF. DE FRESADO Profundidad del mecanizado
Qb DIVISION NuUmero de elementos lineales en los que el
control numérico divide el arco de circulo
Q6 RADIO Radio del arco del circulo
Q8 FACTOR DE RADIO Factor por el que el control numérico multi-
plica el RADIO (Q6) definido, para calcular el
radio a realizar
Q10 DISTANCIA DE SEGURIDAD Coordenada Z a la que hace la aproximacion
el control numérico antes del mecanizado, en
marcha répida
an AVANCE AL PROFUNDIZAR Velocidad de desplazamiento de la herramien-
taeneleje”Z
Q12 AVANCE DE FRESADO Velocidad de desplazamiento de la herramien-
ta en el plano X/Y
Q15 COMPENSACION DEL RADIO Direccién de la correccién de radio
B +40 para una trayectoria de fresado sin
correccion del radio (RO)
= +41 para una trayectoria de fresado con
correccion de radio Izquierda (RL)
B +42 para una trayectoria de fresado con
correccion de radio Derecha (RR)
Q18 ROTACION Angulo del giro del sistema de coordenadas
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MaRe in mm / Dimensions in mm
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