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1 Descripcion para el programa NC
3200_es.h

Programa NC para crear una entrada de cable con proteccion contra
doblamiento.

Descripcion

Con dicho programa NC, el control numérico produce una entrada
de cable con proteccion contra doblamiento. Dicha entrada de
cable se compone de un taladro, de una ranura y de un radio,

de taladro y ranura redondeados entre si. El radio lo compone

el control numérico a partir de elementos lineales individuales.

En un parametro se define de cuantos elementos se compone

el radio. Con dicha definicion se puede influir sobre la calidad de
acabado superficial. El mecanizado completo se efectlia con una
herramienta.

0 Indicaciones sobre la herramienta

® |a herramienta debe ser apta para el mecanizado de
taladrado y para el mecanizado de fresado

® | alongitud de la cuchilla debe ser superior al radio de
redondeo definido
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Al inicio del programa se definen todos los pardmetros necesarios
para el mecanizado y la herramienta. A continuacion, el control
numérico desplaza la herramienta hasta una posicién segura.
Luego, el control numérico ejecuta algunos calculos. Como
siguiente paso desplaza el punto cero al centro del taladro y gira el
sistema de coordenadas la rotacion definida.

A continuacién, el control numérico posiciona la herramienta
en el centro del taladro y luego la desplaza hasta la distancia de
seguridad. En el paso siguiente, el control numérico desplaza
la herramienta en el avance hasta la profundidad de taladrado.
Una vez se ha alcanzado la profundidad de taladrado, retira la
herramienta hasta la profundidad de la ranura. A continuacion,
fresa la ranura. Téngase en cuenta que el mecanizado siempre
tiene lugar en la direccién positiva del eje X en el sistema de
coordenadas. La posicién de la ranura se define con el parametro
ROTACION. Al final de la ranura, el control numérico retira la
herramienta hasta la distancia de seguridad.

Luego, el control numérico vuelve a posicionar la herramienta en
el centro del taladro vy, a continuacion, la desplaza en el eje Z hasta
el punto inicial del radio de redondeo. En una repeticion de parte
del programa, el control numérico recorre una trayectoria lineal
incremental. La parte del programa la repite el control numérico
hasta que se haya alcanzado el numero definido por usted.

Cuando el radio de redondeo se ha realizado, el control

numeérico retira la herramienta hasta la distancia de seguridad.

A continuacién, desplaza la herramienta hasta una altura de
seguridad. En la ultima parte del programa, el control numérico
repone la rotacion y el desplazamiento del punto cero a sus valores
originales vy finaliza el programa NC.
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Parametro Nombre Significado

Q1 POSICION X TALADRO Coordenada X del centro del taladro

Q2 POSICION Y TALADRO Coordenada Y del centro del taladro

Qs ANGULO GIRO Rotacion de la ranura, con referencia absoluta
a la direccion X+

Q4 DISTANCIA DE SEGURIDAD Coordenada Z a la que hace la aproximacion el
control numérico en marcha rapida

Qb PROFUNDIDAD DE TALADRADO Profundidad del mecanizado de taladrado

Q6 AVANCE AL PROFUNDIZAR Velocidad de desplazamiento de la herramien-
taeneleje”Z

Q7 PROFUNDIDAD RANURA Profundidad del mecanizado de fresado para la
ranura

Q8 AVANCE SALIDA Velocidad de desplazamiento de la herramien-
ta en movimientos de retroceso

Q9 LONGITUD RANURA Longitud de la ranura, desde el centro del
taladro hasta el centro del circulo al final de la
ranura

Q10 AVANCE FRESADO Velocidad de desplazamiento de la herramien-
ta en el plano X/Y

QN RADIO DE REDONDEO Radio con el que se redondean el taladro y la
ranura

Q12 NUMERO DE PASOS EN EL RADIO NUmero de movimientos lineales en los que el
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