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1 Descripción para el programa NC

2125_es.h

Programa NC para crear una cajera con el contorno exterior de una

elipse

Descripción

Con dicho programa NC, el control numérico produce una cajera

con el contorno exterior de una elipse. El control numérico calcula

el contorno y lo desbasta con los ciclos SL.

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

todos los parámetros necesarios para el cálculo.

Luego, el control numérico empieza con el mecanizado. Tras la

conversión de coordenadas al centro de la elipse, en un ciclo 14

está asignado el subprograma LBL1. En dicho subprograma 1,

el control numérico calcula el contorno de la elipse. El contorno

se compone de puntos individuales, para dichos puntos el

control numérico calcula la coordenada X y la coordenada Y. A

continuación, el control numérico hace la aproximación del punto

calculado en una frase lineal. Este cálculo y posicionamiento

lo va repitiendo el control numérico, hasta que el contorno se

haya cerrado. Con el parámetro paso angular se define el ángulo

polar incremental entre dos puntos consecutivos y, con ello,

indirectamente la distancia entre puntos así como la precisión del

contorno. Con los ciclos 20 y 22, el control numérico ejecuta el

desbaste del contorno calculado.

Tras el mecanizado, el control numérico retira la herramienta y

finaliza el programa.
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Parámetro Nombre Significado

Q50 PROFUNDIDAD Profundidad de la cajera desde la superficie de

la pieza

Q51 PROFUNDIDAD DE APROXIMACIÓN Profundidad incremental, con la que el control

numérico hace la aproximación de la herra-

mienta en el eje de la herramienta.

Q52 DISTANCIA DE SEGURIDAD Posición Z segura, referida al punto cero de la

pieza, a la que hace la aproximación el control

numérico en marcha rápida

Q53 AVANCE AL PROFUNDIZAR Velocidad de desplazamiento de la herramien-

ta en el eje Z

Q54 AVANCE DE FRESADO Velocidad de desplazamiento de la herramien-

ta en el plano X/Y

Q31 RADIO GRANDE Radio del eje principal de la elipse

Q32 RADIO PEQUEÑO Radio del eje auxiliar de la elipse

Q33 PASO ANGULAR Ángulo polar incremental entre dos puntos del

contorno

Q38 CENTRO ELIPSE X Coordenada X del centro de la elipse

Q39 CENTRO ELIPSE Y Coordenada Y del centro de la elipse

Q40 GIRO Ángulo que la elipse gira alrededor de su

centro

Q41 RESET VALOR DE ÁNGULO Parámetro que es necesario para el cálculo.

Aquí debe esta siempre definido 0
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