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1 Descripcion para los programas 4020_es.h
y 40201_es.h

Programa NC para crear una superficie reglada 3D. Para ello, el
control numérico desplaza la herramienta en los cinco ejes.

@ El programa NC corre en los siguientes controles
numeéricos con la opcion de software 2 (opcion #9)
configurada:

= TNC 640
B TNC 620 a partir de version de software NC
340 56x-03

® {TNC 530 a partir de versién de software NC
340 422-xx

Exigencia:

Una superficie reglada 3D debe realizarse con una fresa cilindrica. Si
realiza este mecanizado en los tres ejes, en funcion del radio de la
herramienta y del nUmero de trayectorias de fresado, se producira
una inexactitud en el contorno. Ademas, se crean aristas entre las
trayectorias.

Solucion:

En este programa NC, el control numérico calcula una trayectoria de
herramienta en la que la herramienta se mueva simultdneamente
por los cinco ejes. Con ello, el eje de la herramienta se encuentra
perpendicular a la superficie que se va a mecanizar en todo
momento. Este movimiento reduce las imprecisiones y las aristas al
minimo.
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Descripcion del programa NC 4020_es.h

En el programa NC 4020_es.h, defina en primer lugar todos los
pardmetros necesarios para el mecanizado. Después, defina

la pieza en bruto y la llamada de herramienta. Tras ello, en el
programa NC se asigna en un ciclo 12 el programa NC 40201_es.h.
En caso necesario, ajuste los datos de la ruta.

El control numérico desplaza los ejes rotativos a cero grados.

En la funcién lineal programada para ello debera adaptar los ejes
rotativos a la cinematica de su maquina. Tras desplazarse a una
altura segura, el control numérico llama a un subprograma. En
dicho subprograma, el control numérico ejecuta algunos célculos.
Después de retroceder al programa principal, el control numérico
desplaza la herramienta a la posicién inicial. Alli, el control numérico
llama con un M99 al programa NC definido en el ciclo 12.

Cuando el control numérico ha ejecutado el programa NC llamado
y se ha retrocedido al programa NC 4020_es.h, vuelve a desplazar
los ejes rotativos a cero grados. En esta frase NC, debe volver

a ajustar los ejes que se van a desplazar a la cinematica de su
maquina. A continuacion, el control numérico restablece la funcién
TCPM mediante el comando M129.

En el programa de ejemplo se define una segunda llamada de
herramienta para un mecanizado de acabado. Ademas, se vuelven
a definir todos los pardmetros que tienen otros valores para el
mecanizado de acabado. Después, el control numérico vuelve a
aproximar el punto inicia y llama al programa NC definido en el
ciclo 12. Si el programa NC se ha ejecutado de nuevo, el control
numeérico vuelve a desplazar los ejes rotativos a cero grados. El
control numeérico restablece la funcién TCPM, retira la herramienta
por el eje Z y finaliza el programa NC.
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Parametro Nombre Significado

Q1 COORDENADA X 1.2 PUNTO Coordenada X absoluta del primer punto

Q2 COORDENADA Y 1.2 PUNTO Coordenada Y absoluta del primer punto

Qs COORDENADA Z 1.2 PUNTO Coordenada Z absoluta del primer punto

Q4 COORDENADA X 2.2 PUNTO Coordenada X absoluta del segundo punto

Qb COORDENADA Y 2.2 PUNTO Coordenada Y absoluta del segundo punto

Q6 COORDENADA Z 2.2 PUNTO Coordenada Z absoluta del segundo punto

Q7 COORDENADA X 3.2 PUNTO Coordenada X absoluta del tercer punto

Q8 COORDENADA Y 3.2 PUNTO Coordenada Y absoluta del tercer punto

Q9 COORDENADA Z 3.2 PUNTO Coordenada Z absoluta del tercer punto

Q10 COORDENADA X 4.2 PUNTO Coordenada X absoluta del cuarto punto

QN COORDENADA Y 4.2 PUNTO Coordenada Y absoluta del cuarto punto

Q12 COORDENADA Z 4.2 PUNTO Coordenada Z absoluta del cuarto punto

Q20 AVANCE AL PROFUNDIZAR Velocidad de desplazamiento de la herramien-
taeneleje”Z

Q21 AVANCE DE FRESADO Velocidad de desplazamiento de la herramien-
ta durante el mecanizado en el gje X

Q22 AVANCE INCREMENTO LATERAL Velocidad de desplazamiento de la herramien-
ta durante el incremento lateral en el eje Y

Q27 AVANCE SALIDA Velocidad de desplazamiento de la herramien-
ta durante la retirada

Q28 AVANCE POSICIONAMIENTO PREVIO Velocidad de desplazamiento de la herramien-
ta durante el posicionamiento previo

Q23 SOBREMEDIDA PROFUND. Sobremedida que queda en las coordenadas
indicadas del eje Z después del mecanizado

Q24 ALTURA INCREMENTAL DURANTE EL Valor incremental segun el cual el control

POSICIONAMIENTO numeérico retira la herramienta de la superficie

durante el nuevo posicionamiento

Q25 DISTANCIA DE SEGURIDAD Valor incremental segun el cual el control
numérico posiciona previamente la herramien-
ta en el primer punto por el eje Z

Q26 NUMERO DE CORTES NUmero de trayectorias de fresado en el eje Y

Q29 FACTOR DE DESBASTE Valor segun el cual el control numérico divide

el numero de cortes en el mecanizado de
desbaste para desplazar menos trayectorias de
fresado

Descripcion del programa NC 40201_es.h

En el programa NC 40201_es.h estan programados todos

los calculos y movimientos de recorridos necesarios para el
mecanizado. Este programa NC se ha creado independiente de la
cinemética, por lo que no debe realizar modificaciones en él.
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