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1 Descrizione del programma NC 1075_it.h

Programma NC per la creazione di un cono interno o esterno con
una traiettoria utensile elicoidale.

Descrizione

Con gquesto programma NC il controllo numerico genera un cono.

L'utensile si sposta su una traiettoria elicoidale.

Tramite parametri si definisce se il controllo numerico:

® Javora il cono internamente o esternamente

® calcola la lavorazione dall'alto verso il basso o viceversa

= calcola la traiettoria utensile in senso orario o antiorario

Nella prima parte del programma NC si definiscono I'utensile e tutti

i parametri richiesti per il calcolo.

Una volta immessi i parametri il controllo numerico richiama un

sottoprogramma. In questo sottoprogramma il controllo numerico

calcola la traiettoria utensile e la percorre. |l controllo numerico

compone la traiettoria di fresatura con singoli punti. Per ciascuno

di questi punti il controllo numerico calcola la coordinata X, Ye Z e

raggiunge questo punto con una traiettoria lineare. Con il parametro

Divisione si definiscono quanti punti il controllo numerico calcola su

una traiettoria a 360° influendo cosi sull'accuratezza.

La direzione di lavorazione si definisce mediante le coordinate del

punto di partenza e finale nell'asse Z:

® Partenza coordinata Z > fine coordinata Z, lavorazione dall'alto
verso il basso

® Partenza coordinata Z < fine coordinata Z, lavorazione dal basso
verso l'alto

Una volta eseguita la lavorazione, il controllo numerico disimpegna
['utensile e termina il programma.
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Parametro Nome Significato

Q1 CENTRO IN X Coordinata X del centro del cerchio

Q2 CENTRO INY Coordinata Y del centro del cerchio

Q4 SENSO DI ROTAZIONE Direzione della traiettoria di fresatura
= +1 per una traiettoria di fresatura in senso

antiorario
B -1 per una traiettoria di fresatura in senso
orario

Q5 DIVISIONE Numero dei punti calcolati per ogni traiettoria a
360°

Q6 RAGGIO PARTENZA Raggio del cono sul punto di partenza della
traiettoria elicoidale

Q7 ANGOLO DI PARTENZA Angolo polare sul punto di partenza della traiet-
toria elicoidale

Q8 ANGOLO AL CONO Angolo del cono

Q9 MODIFICA PROFONDITA' PER OGNI Passo della traiettoria elicoidale ogni 360°

ROTAZIONE

Q10 ALTEZZA DI SICUREZZA Posizione di sicurezza Z, riferita al punto zero
pezzo

on AVANZAMENTO IN PROFONDITA' Velocita di traslazione dell'utensile nell'asse Z

Q12 AVANZAMENTO FRESATURA Velocita di traslazione dell'utensile sulla traiet-
toria elicoidale

Qs PARTENZA COORDINATA Z Coordinata Z sul punto di partenza della traiet-
toria elicoidale

Q13 FINE COORDINATA Z Coordinata Z alla fine della traiettoria elicoidale

Q14 SOVRAMETALLO LATERALE Sovrametallo nel piano X/Y

Q15 COMPENSAZIONE RAGGIO Compensazione del raggio utensile
® +7 per una compensazione verso |'esterno
B -1 per una compensazione verso l'interno

Q16 DISTANZA DI SICUREZZA LATERALE Distanza che il controllo esegue in preposizio-
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