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1 Descripcion para el programa NC
3225_es.h

Programa NC para realizar un radio céncavo en el borde de la pieza.

Descripcion

Con dicho programa NC, el control numérico realiza un radio a lo
largo del eje X. Este radio lo fresa el control numérico en lineas

de contorno. El niUmero de lineas del contorno se define en un
pardmetro, y con ello se puede influir sobre la calidad de acabado
superficial y sobre el tiempo de mecanizado. Segun se desee, el
mecanizado puede hacerse con una fresa cilindrica o con una fresa
esférica. El mecanizado se realiza en el eje Z de abajo hacia arriba.

o Tener en cuenta al programar.

® El punto de referencia debe estar en el eje Xy en
el eje Y en el punto minimo de la pieza, ya que el
mecanizado tiene lugar en la direccidon positiva

® El punto de referencia en el eje Z debe estar en el
borde inferior del radio

® | alongitud de la cuchilla de la herramienta debe ser
en el eje de la herramienta por lo menos tan grande
como el radio a realizar

En el inicio del programa se define la herramienta y todos los
pardmetros que se necesitan para el mecanizado. A continuacion,
el control numérico ejecuta algunos calculos. Si en los pardmetros
se ha definido la herramienta como fresa cilindrica, tiene lugar un
salto a un subprograma en el que se ejecutan otros célculos.

Tras los célculos, el control numérico desplaza el punto cero al
centro del radio a crear. Luego, el control numérico posiciona
previamente la herramienta en el eje Xy en el eje Y. El control
numeérico calcula esta posicién en el eje X teniendo en cuenta el
radio de la herramienta y la distancia de seguridad lateral definida
por usted.
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A continuacién, el control numérico posiciona la herramienta en el
eje Z a la altura de las primeras lineas de contorno. Entonces fresa
la primera trayectoria. El punto final esta situado de tal modo que
la herramienta se desplaza adicionalmente lo equivalente al radio
de la herramienta y la distancia de seguridad lateral mas alla de la
longitud de la pieza.

Luego, el control numérico calcula el punto inicial de la siguiente
linea de contorno y hace la aproximacién a este punto. A

continuacioén, recorre en el eje X la siguiente trayectoria de fresado.

El célculo y posicionamiento se programa en una repeticiéon de
parte del programa, que el control numérico va repitiendo hasta
que haya fresado el nUmero de lineas de contorno definido por
usted. En la finalizacién del programa, el control numérico resetea
el desplazamiento del punto cero. Luego retira la herramienta y
finaliza el programa NC.

Parametro Nombre Significado

Q30 CENTRO DEL CIRCULO EN'Y Coordenada Y del centro del radio a realizar

Q31 CENTRO DEL CIRCULO EN Z Coordenada Z del centro del radio a realizar

Q32 RADIO Radio de redondeo a realizar

Q34 DIVISION Numero de lineas de contorno que el control
numeérico fresa para realizar el radio

Q35 SOBREMEDIDA Sobremedida que queda en la pieza después
del mecanizado

Q36 ALTURA DEL MECANIZADO Coordenada Z en el punto final del radio

Q37 LONGITUD DE LA PIEZA Longitud de la pieza en el gje X

Q38 DISTANCIA DE SEGURIDAD LATERAL Distancia entre la herramienta y la pieza a la
gue hace la aproximacién el control numérico
en el posicionamiento del eje Y y del eje Z

Q39 AVANCE DE FRESADO Velocidad de desplazamiento de la herramien-
ta durante el mecanizado

Q40 FORMA DE LA HERRAMIENTA Definicién del tipo de herramiental
B Q40 = 0 en el mecanizado con una fresa

cilindrica
B Q40 = 1 en el mecanizado con una fresa
esférica
Q41 RADIO FRESA ESFERICA Radio de la esfera de la herramienta emplea-

1 jLa definicion debe concordar con la herramienta definida en
TOOL CALL!

20 En la definicién de una fresa cilindrica sin funcion
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