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1 Descripción para el programa NC

4040_es.h

Programa NC con el que el control numérico ejecuta la repetición

de un ciclo de mecanizado en una superficie lateral cilíndrica.

El programa NC está escrito para una cinemática A/C.

En este programa NC, el control numérico repite un

ciclo de mecanizado en la superficie lateral de un

cilindro. Durante el mecanizado del ciclo no se realiza

ningún movimiento de compensación de los ejes

rotativos. Por lo tanto, en este caso no se trata de una

interpolación de la superficie cilíndrica.

Exigencia:

El ciclo 253 FRESADO RANURA debe ejecutarse repetido en una

superficie lateral cilíndrica.

Programa NC 4040_es.h:

En este programa NC, el control numérico mecaniza en primer

lugar la pieza con el ciclo 257 ISLA CIRCULAR. Realice la definición

de la isla en el ciclo. Si la pieza en bruto ya está disponible como

cilindro, se puede omitir este paso.

Finalmente, defina la herramienta para el mecanizado de la

superficie lateral del cilindro. El control numérico posiciona la

herramienta en una posición segura. Después, posiciona el primer

eje rotativo mediante PLANE AXIAL de forma que el eje de la

herramienta se encuentra perpendicular a la superficie lateral del

cilindro.

A continuación, se define primero en una repetición parcial del

programa otro PLANE AXIAL. Con esta función, el control numérico

sigue posicionando incrementalmente el segundo eje rotativo

en cada repetición. Tras ello, el control numérico llama a un

subprograma con una CALL LBL. En este subprograma se define

el ciclo de mecanizado. Luego, el control numérico posiciona

previamente la herramienta en el punto inicial y ejecuta el ciclo.

Cuando se ha alcanzado el número de repeticiones parciales del

programa definidas, el control numérico retira la herramienta.

Seguidamente, anula la inclinación del espacio de trabajo y finaliza

el programa NC.

Al programar, tener en cuenta:

El punto de referencia en el eje X y en el eje Y debe

estar situado en el centro de la pieza

Al definir el parámetro del ciclo, asegúrese de que

en el parámetro Coordenadas de la superficie ha

introducido el radio del cilindro
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