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1 Descrizione dei programmi NC 3165_it.h e
31651_it.h

Programma NC per la creazione di un filetto esterno conico.

Programma NC 3165_it.h

All'inizio del programma il controllo numerico richiama dapprima il
programma NC 31651_it.h. Con questo programma NC il controllo
numerico lavora il cono sul quale fresa successivamente il filetto.

Come passo successivo, nel programma NC si definiscono
I'utensile e tutti i parametri necessari per la lavorazione.

La lavorazione viene eseguita dall'alto verso il basso.

o Con il parametro SENSO DI ROTAZIONE si definisce se
il controllo numerico realizza un filetto sinistrorso o un
filetto destrorso.

Una volta immessi i parametri il controllo numerico richiama un
sottoprogramma. In questo sottoprogramma il controllo numerico
calcola la traiettoria utensile e la percorre. La traiettoria di fresatura
si compone di singoli punti. Per ciascuno di questi punti il controllo
numerico calcola la coordinata X, Y e 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.

Nel programma esemplificativo sono di nuovo definiti alcuni
parametri dopo la prima lavorazione. Il controllo numerico richiama il
sottoprogramma una seconda volta e rifinisce il passo del filetto.
Una volta eseguita la lavorazione, il controllo numerico disimpegna
I'utensile e termina il programma NC.
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Parametro Nome Significato

Q1 CENTRO X Coordinata X del centro del cerchio

Q2 CENTRO Y Coordinata Y del centro del cerchio

Q4 SENSO DI ROTAZIONE Direzione della traiettoria di fresatura
B +17 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 PARTENZA RAGGIO INTERNO Raggio interno del filetto sul punto di partenza
della traiettoria di fresatura

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

Q8 ANGOLO AL CONO Angolo del cono

Q9 PASSO Passo filetto

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

Qn AVANZAMENTO PREPOSIZIONAMENTO Velocita di traslazione dell'utensile in preposi-
zionamento

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 di fresatura

Q13 FINE COORDINATA Z Coordinata Z alla fine della traiettoria di fresatu-
ra

Q14 SOVRAMETALLO NEL PIANO X/Y Sovrametallo nel piano X/Y

Q16 DISTANZA DI SICUREZZA LATERALE Distanza che il controllo esegue in preposizio-
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Programma NC 31651_it.h

Programma NC per la lavorazione di un cono. |l controllo numerico
esegue la lavorazione con traiettorie utensile nel piano X/Z.

A inizio programma si definiscono I'utensile e tutti i parametri

necessari per la lavorazione.

Dopo I'immissione dei parametri il controllo numerico esegue
alcuni calcoli. Il controllo numerico porta quindi I'utensile a una
altezza di sicurezza, sposta il punto zero al centro del cono e

preposiziona I'utensile. Il controllo numerico posiziona poi |'utensile

sul raggio superiore ed esegue la traiettoria di fresatura nell'asse
X e Z. Successivamente il controllo numerico sposta I'utensile
dapprima nell'asse X e quindi nell'asse Z su una posizione di
sicurezza. Viene quindi eseguita una rotazione incrementale del
sistema di coordinate. Il controllo numerico ripete la sequenza fino

a lavorare completamente il cono.

Una volta eseguita la lavorazione, il controllo numerico resetta la

rotazione e lo spostamento origine, disimpegna |'utensile e termina
il programma NC.

Parametro Nome Significato

Q1 CENTRO PRIMO ASSE Coordinata X del centro del cono

Q2 CENTRO SECONDO ASSE Coordinata Y del centro del cono

Qs COORDINATA Z IN ALTO Coordinata Z del bordo superiore del cono

Qb RAGGIO IN ALTO Raggio sul bordo superiore del cono

Q4 COORDINATA Z IN BASSO Coordinata Z sul bordo inferiore del cono

Q6 RAGGIO IN BASSO Raggio sul bordo inferiore del cono

Q7 DISTANZA DI SICUREZZA Posizione di sicurezza Z, riferita al bordo
superiore del cono

Q8 AVANZAMENTO FRESATURA Velocita di traslazione dell'utensile durante la
lavorazione

Q9 INVERS. AVANZAMENTO Velocita di traslazione dell'utensile in riposizio-
namento

Q10 DIVISIONE Numero delle passate nel piano X/Z

Q16 DISTANZA DI SICUREZZA LATERALE Distanza incrementale, riferita al raggio
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