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1 Descripcion para el programa NC
5105_es.h

Programa NC para fresar una ranura para chaveta en un eje y, a
continuacién, desbarbarla con una herramienta de conformar.

Requerimiento

Se deben fresar las ranuras para chavetas en ejes. Las anchuras
de las ranuras y el didametro de los ejes son diferentes en

cada producto. Para evitar los retoques manuales, las ranuras
deben desbarbarse en la arista superior con una herramienta de
conformar. Sin embargo, la arista que se va a desbarbar depende
del ancho de la ranura y del didametro del eje, por lo que no es
posible realizar una programacién del contorno sencilla.

NC-Solutions | HEIDENHAIN | 5/2020 2



Descripcion para el programa NC 5105_es.h |

Programa NC 5105_es.h

Al comenzar el programa, debe definirse la forma BLK. Después,
el control numérico llama a la herramienta para fresar la ranura.
En el ciclo 2563 FRESADO RANURA definido a continuacién, deben
introducirse todos los parametros para el fresado de la ranura.
Debe tenerse en cuenta que el punto de referencia debe estar
fijado en el centro del eje. Para ello, debe definir en el pardmetro
Q203 COORD. SUPERFICIE el radio del eje.

Tras definir el ciclo, el control numérico posiciona previamente la
herramienta en el centro de la ranura. En la misma frase NC, llama
al ciclo de mecanizado.

A continuacién, el control numérico llama a la herramienta para
desbarbar la ranura. En esta frase TOOL CALL, debe definirse el
punto de contacto en la cuchilla de la herramienta de conformar
con los valores para DL y DR.

Después, se define el programa NC 51051_de.h como ciclo.

En la siguiente parte del programa se deben definir todos los
pardmetros que se necesitan para el desbarbado. Estos pardmetros
se dividen en dos grupos. Siempre se debe definir el primer grupo
de parametros Q. Si se ejecutan mas mecanizados entre el fresado
de ranura y el desbarbado, se debera definir también el segundo
grupo de parametros Q. En el programa de ejemplo, esto no
ocurre. Por ello, las frases NC se incluyen como comentario. En
este caso, el control numérico acepta los valores necesarios del
ciclo de mecanizado 253. A continuacién, el control numérico
posiciona previamente la herramienta en el centro de la ranura.
Con la llamada de ciclo, el control numérico salta al programa NC
51051_es.h definido como ciclo.

Después de ejecutarse el programa NC llamado, el control
numeérico retrocede al programa principal. Luego, retira la
herramienta por el eje de herramienta y finaliza el programa NC.
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Parametros Q necesarios

Parametro Nombre Significado

Q201 PROFUNDIDAD Profundidad del bisel

Q222 DIAMETRO DEL EJE Diametro del eje

Q200 DIST. SEGURIDAD Altura incremental a la que el control numérico
posiciona la herramienta antes del mecanizado
en marcha rapida

Q204 2.2 DIST. SEGURIDAD Altura incremental a la que el control numérico
posiciona la herramienta tras el mecanizado

Q207 AVANCE DE FRESADO Velocidad de desplazamiento de la herramien-

Parametro Q que solo se utiliza si el fresado y el desbarbado

no se realizan suceden inmediatamente

ta durante el mecanizado

Parametro Nombre Significado

Q218 LONGITUD DE RANURA Longitud de la ranura en el eje principal

Q219 ANCHURA RANURA Anchura de la ranura en el eje auxiliar

Q374 ANGULO GIRO Angulo segun el que se girara toda la ranura

Q367 POSICION DE LA RANURA Posicién de la ranura referida a la posicion de
la herramienta en el momento de llamar al
ciclo

Q203 SUPERFICIE DE COORDEN. Coord. superficie pieza

Programa NC 51051_es.h

En este programa NC, el control numérico calcula las trayectorias
de herramienta para el desbarbado de la ranura para chaveta y

desplaza estas trayectorias.

El calculo es relativamente complejo, por lo que se omitird una

descripcion detallada aqui.

Se deben definir todos los datos necesarios en el programa
principal 5105_es.h. El control numérico transmite los valores
a este programa NC para que sea necesario editar nada en el

programa NC.
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