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1 Descrizione del programma NC 2070_it.h

Programma NC per eseguire un profilo sotto forma di un'ellisse.

Descrizione

Con questo programma NC il controllo numerico calcola un profilo

ad ellisse e lo lavora. A tale scopo il controllo numerico divide la

traiettoria dell'utensile in traiettorie lineari e percorre tali traiettorie.

Il numero dei movimenti lineari e quindi l'accuratezza del profilo a

ellisse possono essere influenzati con il parametro DIVISIONE.

All'inizio del programma si definiscono tutti i parametri necessari

per la lavorazione e l'utensile.

Successivamente il controllo numerico richiama un

sottoprogramma. In questo sottoprogramma esegue tutti i calcoli

e i movimenti traiettoria. Come prima passo del sottoprogramma il

controllo numerico sposta il punto zero al centro dell'ellisse e ruota

il sistema di coordinate del valore della rotazione definita. In seguito

il controllo numerico esegue alcuni calcoli. Il controllo numerico

preposiziona quindi l'utensile sul punto di partenza calcolato e

penetra alla profondità di fresatura. Il controllo numerico calcola poi

le coordinate del punto finale della successiva traiettoria lineare e

raggiunge queste coordinate. Questa parte del programma viene

ripetuta dal controllo numerico fino a raggiungere il numero definito

di traiettorie lineari, e quindi il punto finale.

In seguito il controllo numerico riporta l'utensile alla distanza di

sicurezza. Resetta quindi lo spostamento punto zero e la rotazione

e termina il sottoprogramma.

Infine il controllo numerico disimpegna l'utensile e termina il

programma NC.
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Parametro Nome Significato

Q1 CENTRO ELLISSE NELL'ASSE X Centro del profilo dell'ellisse nell'asse X

Q2 CENTRO ELLISSE NELL'ASSE Y Centro del profilo dell'ellisse nell'asse Y

Q3 PROFONDITA' Profondità di fresatura del profilo

Q5 DIVISIONE Numero dei movimenti lineari in cui il controllo

numerico suddivide il profilo

Q6 SEMIASSE ELLISSE IN X Raggio dell'ellisse nell'asse X

Q16 SEMIASSE ELLISSE IN Y Raggio dell'ellisse nell'asse Y

Q7 ANGOLO DI PARTENZA NEL PIANO X/Y Angolo assoluto del punto di partenza del

profilo

Q17 ANGOLO FINALE NEL PIANO X/Y Angolo assoluto del punto finale del profilo

Q8 ROTAZIONE DELL'ELLISSE Valore angolare della rotazione dell'ellisse

Q10 DISTANZA DI SICUREZZA Coordinata Z che il controllo numerico raggiun-

ge in rapido prima della lavorazione

Q11 AVANZAMENTO IN PROFONDITA' Velocità di traslazione dell'utensile nell'asse Z

Q12 AVANZAMENTO FRESATURA Velocità di traslazione dell'utensile nel

piano X/Y

Q14 SOVRAMETALLO Sovrametallo laterale di lavorazione

Q15 COMPENSAZIONE RAGGIO Direzione della compensazione del raggio

0 per una traiettoria di fresatura senza

compensazione del raggio (R0)

+1 per una traiettoria di fresatura con

compensazione del raggio a sinistra (RL)

+2 per una traiettoria di fresatura con

compensazione del raggio a destra (RR)
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