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1 Descrizione del programma NC 4040 _it.h

Programma NC con cui il controllo numerico esegue ripetutamente
un ciclo di lavorazione su una superficie cilindrica.

o Il programma NC & scritto per una cinematica A/C.

o In questo programma NC il controllo numerico ripete
un ciclo di lavorazione sulla superficie di un cilindro.
Durante la lavorazione del ciclo non viene eseguito
alcun movimento di compensazione degli assi rotativi.
Non si tratta in questo caso di una interpolazione della
superficie cilindrica.

Richiesta

[l ciclo 253 FRES. SCANAL. deve essere eseguito ripetutamente su
una superficie cilindrica.

Programma NC 4040_it.h

In questo programma NC il controllo numerico lavora in primo luogo
il pezzo con il ciclo 257 ISOLA CIRCOLARE. La definizione del ciclo
viene eseguita nel ciclo. Se la parte grezza & gia presente come
cilindro, questa fase puo essere eliminata.

Successivamente |'utensile viene definito per la lavorazione sulla
superficie cilindrica. Il controllo numerico porta I'utensile alla
posizione di sicurezza. Posiziona quindi il primo asse rotativo
con PLANE AXIAL affinché I'asse utensile sia perpendicolare alla
superficie cilindrica.

Successivamente € definito un altro PLANE AXIAL in una ripetizione
di blocchi di programma. Con questa funzione il controllo numerico
continua a posizionare in valore incrementale il secondo asse
rotativo a ogni ripetizione. Il controllo numerico richiama poi un
sottoprogramma con un CALL LBL. In questo sottoprogramma &
definito il ciclo di lavorazione. Il controllo numerico preposiziona
quindi l'utensile sul punto di partenza ed esegue il ciclo.

Una volta raggiunto il numero delle ripetizioni di blocchi di
programma definite, il controllo numerico disimpegna I'utensile.
Successivamente il controllo numerico annulla la rotazione del
piano di lavoro e termina il programma NC.

o Per la programmazione:
® | 'origine nell'asse X e nell'asse Y deve trovarsi al
centro del pezzo
®  Per la definizione dei parametri ciclo assicurarsi di
inserire il raggio del cilindro nel parametro Coordinata
superficie
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