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1 Descrizione del programma NC 1025 _it.h

Programma NC per la definizione di una sagoma di punti per la
quale il controllo numerico crea tanti fori quanti possibili su un
pezzo circolare in disposizione lineare.

Descrizione

Con questo programma NC il controllo numerico genera una
sagoma di punti sotto forma di linee su un pezzo circolare. |l
controllo numerico calcola il numero delle linee e le singole
posizioni di lavorazione sulle linee in modo tale da eseguire
il numero massimo di lavorazioni possibili. Sulle posizioni di
lavorazione calcolate il controllo numerico richiama il ciclo di
foratura.

Nella prima parte del programma NC si definiscono tutti i parametri
richiesti per il calcolo.

Nel programma esemplificativo il controllo numerico richiama quindi
il programma NC 10251_it.h. Con questo programma NC il controllo
numerico crea un pezzo circolare in cui segue una traiettoria
circolare a 360°. In questo programma NC richiamato, & necessario
definire l'utensile per fresare e la profondita di fresatura. Il controllo
numerico acquisisce il centro e il raggio del cerchio dalla definizione
nel programma principale. Se la fresatura della parte grezza non

e richiesta, € possibile cancellare la chiamata del programma nel
programma principale.

Dopo aver richiamato il programma, si definiscono nel

programma principale I'utensile per forare e il ciclo di

foratura. Successivamente il controllo numerico richiama un
sottoprogramma. In questo sottoprogramma esegue tutti i calcoli e
i posizionamenti. Il controllo numerico calcola le posizioni in lineare,
raggiunge le posizioni calcolate e richiama il ciclo di foratura. La
posizione della prima lavorazione si definisce tramite i parametri.
Una volta eseguita I'ultima lavorazione, il controllo numerico
disimpegna l'utensile e termina il programma.

Parametro Nome Significato

Q1 CENTRO CERCHIO NELL'ASSE X Coordinata X del centro del cerchio

Q2 CENTRO CERCHIO NELL'ASSE Y Coordinata Y del centro del cerchio

Qs RAGGIO CERCHIO Raggio del pezzo

Q4 DISTANZA DELLE LAVORAZIONI Distanza incrementale dei fori nell'asse X
NELL'ASSE X

Qb FATTORE PER LA DISTANZA Indicazione del fattore per il calcolo della
NELL'ASSE 'Y distanza dei fori in Y da Q4 x Q5

Q8 DISTANZA DI SICUREZZA Distanza Z tra utensile e superficie del pezzo

che il controllo numerico raggiunge in rapido
prima di eseguire la lavorazione
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