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1 Descripcion del programa NC 7040_es.h

Programa NC para mecanizar una pieza con forma de toro vertical
interior.

Programa NC 7040_es.h

Al inicio del programa, deben definirse todos los parametros
necesarios para el mecanizado. Después, se debe definir la

forma BLKy la herramienta. El programa NC se ha creado para
mecanizar con una fresa esférica. Para desplazar el punto de guia
de herramienta desde el polo sur de la herramienta hasta el centro
de la bola, se programa una segunda frase TOOL CALL tras la
llamada de herramienta. En esta frase NC, el control numérico
corrige la longitud de herramienta con la funcién DL segun el radio
de herramienta activo en el centro de la bola. Si se calibran las
fresas esféricas de la maquina en el centro de la bola, se debera
eliminar esta frase NC.

A continuacion, el control numérico ejecuta algunos calculos. Con
ellos calcula:

®  E|radio del circulo compensado

® | acoordenada X desde el punto inicial de la primera trayectoria
de fresado

® | a coordenada Y desde el centro del diametro del circulo en
direccion positiva

m | acoordenada Y desde el centro del didmetro del circulo en
direccion negativa

® | paso angular entre dos trayectorias de fresado

® El ndmero de movimientos pendulares para mecanizar todas las
trayectorias de fresado

B El numero de repeticiones parciales del programa para
mecanizar todas las trayectorias de fresado

A continuacion, el control numeérico posiciona previamente la
herramienta por el plano X/Y en el punto inicial de la primera
trayectoria de fresado y por el eje Z en la altura segura. Después
desplaza la herramienta por el eje Z en el punto inicial de la primera
trayectoria de fresado.

Luego se define la label para una repeticion parcial del programa.
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Como primer paso para la repeticion parcial del programa, se define
el centro del diametro de rotacion en el plano Y/Z. Luego, el control
numeérico desplaza una trayectoria circular de 180° alrededor de
este centro. Tras ello se define el centro del diametro del circulo

en la direccion Y positiva del plano X/Y. A continuacion, el control
numeérico desplaza una trayectoria circular alrededor del paso
angular calculado en torno al centro de este circulo.

Después se vuelve a definir el punto central del didmetro de rotacioén
en el plano Y/Z. Seguidamente, el control numérico desplaza

la siguiente trayectoria de fresado como trayectoria circular de

180° alrededor de este punto central. Luego se define el centro

del didmetro del circulo en la direccion Y negativa del plano X/Y.

En el Ultimo paso de la repeticion parcial del programa, el control
numeérico desplaza una trayectoria circular con el paso angular
calculado alrededor de este punto central. Tras ello, el control
numérico llama a la repeticion parcial del programa.

Después de que el control numérico haya ejecutado el nimero

calculado de repeticiones parciales del programa, retira la
herramienta por el eje Z. Luego, finaliza el programa NC.

Parametro Nombre Significado

Q1 CENTRO PRIMER EJE Coordenada X desde el centro del diametro del
circulo

Q2 CENTRO SEGUNDO EJE Coordenada Y desde el centro del diametro de
rotacion

Q3 RADIO DEL TORUS R Radio de rotacion del torus

Q4 COORDENADA Z CENTRO DEL TORUS Coordenada Z desde el centro del diametro de
rotacion

Q5 RADIO DEL TORUS r Radio del circulo del toro

Q10 ALTURA DE SEGURIDAD Coordenada Z para un posicionamiento seguro

Q11 NUMERO DE TRAYECTORIAS DE FRESADO Numero de trayectorias de herramienta. Para
gue el control numérico desplace una trayecto-
ria de herramienta pendular, el valor debe ser
divisible entre dos

Q14 AVANCE DE FRESADO Velocidad de desplazamiento de la herramienta
durante el mecanizado

Q15 AVANCE POSICIONAMIENTO PREVIO Velocidad de desplazamiento de la herramienta
durante el posicionamiento previo

Q16 AVANCE PROFUNDIZACION Velocidad de desplazamiento en el eje Z duran-

HEIDENHAIN | HEIDENHAIN | 5/2020

te el desplazamiento al punto inicial



Descripcion del programa NC 7040_es.h |

T
744 650 A4

B-B

A | A-A
\ ‘
[ [
| |
\ i
| S |
|
|
| |
|
_>l
A
42
Vo]
&
I S

|
S
1Y
|
|
|
|
|
|
|
|
|

\__/

|03

[+0.3

ID number
Text: Change No. C000941-10
Phase: Nicht-Serie
Original drawing Werkstoff:
E_@— Scale Format Platte Material:
RoHS | 1:1 | A4 Plate
Mafe in mm / Dimensions in mm Einzelteilzeichnung / Component Drawing @blanke Flachen/Blank surfaces
Werkstlickkanten nach ISO 13715 | Allgemeintoleranzen ISO 2768-mH =6mm: £0,2 Tolerierung nach ISO 8015 Oberflachen nach ISO 1302
Workpiece edges ISO 13715 General tolerances ISO 2768-mH ~ =6mm: +0,2 Tolerances as per ISO 8015 | Surfaces as per ISO 1302

Oberflachenbehandlung:
Surface treatment:

The reproduction, distribution and utilization of this document as well as the communication of its contents to others without express authorization is prohibited.
Offenders will be held liable for the payment of damages. All rights reserved in the event of the grant of a patent, utility model or design. ( 1ISO 16016 )

HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
83301 Traunreut, Germany

Created

Responsible R

d

[Version [Revision[Sheet] Page

M-TS

01.08.2014

D1114861-00-A-01 &

Document number 1

HEIDENHAIN | HEIDENHAIN | 5/2020




del programa NC 7040_es.h |

ipcién

Descr

) JaqUINU JUBWINS0Q 9102'€0'9) Auewusg ‘Jnaiunes] L0gE8 4
o w: E
‘ﬁ —\ o I< - oo - .vaON —\ —\ SN HWO NIVHNIAIZH SINNYHOr "§ad
(91091 OSI) "uBisap Jo |apow Ayyn Juajed e Jo Jueib ay) Jo JuaAs au) ul paalasal sjybu |y ‘sebewep Jo JuawAed ay) Joj 8| n_
“payqIyoid S| UoeZUOYINE $Sa1dX8 JNOYIIM SIBUJO O} SJUBJUOO S}l JO UONEOIUNLILIOD BU} SE [[9M SE JUBLUNOOP SIL) JO UOHEZINN PUE U I
|
F— K |
:BunipueyaqUaLDBEG0 L
€0+ €0 |
20€L OS| Jed se seoepns | G108 OS| Jod se seouels|o]. ZOF WWYS  HW-89/Z OS| Seoues SLLEL 0S| saBpo svaidsom i
20€L 0S| yoeu usyoeagqo 5108 OSI yoeu Bunisusjor 2'0F ‘Ww9s  HW-89/Z OS| uszuess) GLZEL OSI YoBU USJUBMOMSHISM
Se0EJINS YUE|g/USOBI] SYUEIQ @ Bumeiq Ajquessy Bununopy Z7-obejuop W U] SUOISUSLUIQ / W Ul 9YE)Y W
W Alquisssy eV | il | SHoy , v
‘leusle JeuLod B @m 3
JoIsIaMm zZjesneg Bumesp l2uBUO M |
2U9SIOIN aseyd [ I | B
0L-L¥60000 "ON ebueyo oL +X
Jequinu @]
a a
| ?
A ®
2
S
3
>
o [
o) WO | o)
! y !
<
rs) <
o +X
S o)
+
! 2y & g
I
e E—
v S0 = v
—/
8 L 9 S 4

HEIDENHAIN | HEIDENHAIN | 5/2020



	Soluciones NC
	1 Descripción del programa NC 7040_es.h

