PARAMETRI GEOMETRICI

Passate solo in direzione X-

Sgorssatura
tasversale
con passate
lungo il profilo
finito

Sgrossatura

trasversale con B
passate lungo un It
profilo inclinato

Ripresa raggi
con passate
longitudinali per
rimuovere il
materiale
residuo

_—lg*Z_w =/

Passate con andata e ritorno
T=0 or null

Nel caso in cuiil profilo inclinato dovesse partire dopo un fratto rettilineo la
macro riconosce automaticamente il tipo di profilo inserendo il parametro X
realtivo alla coordinata Z di inizio fratto inclinato.
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CASO1: Tutte le tipologie di profilo

Vengono eseguite passate trasversali di sgrossatura a ridosso del profilo lasciando il
sovrametallo desiderato per la finitura impostato mediante il parametro V
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S=1 SGROSSATURA
S=2 SGROSSATURA +FINITURA
S=3 FINITURA

CASO2: Solo per profilo finito con pareti a 0°

Nel caso in cui il profilo finito ha le pareti a 0° & possibile eseguire una sgrossatura con
passate trasversali lungo un profilo inclinato per permettere di gestiere meglio le vibrazioni
e gli sforzi di taglio, per poi rimuovere il materiale lungo le conicitd con passate
longitudinali. La macro riconosce il tipo di profilo inserendo il parametro Y corrispondente
al raggio lasciato sul fondo dalle passate diripresa. Gli angoli A e B verranno utilizzati
quindi solo per costruire il profilo provvisorio (con sformo).
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S=1 SGROSSATURA

S=3 FINITURA

S=4 RIPRESA RAGGI

5$=5 SGROSS+RIPRESA RAGGI

S=6 SGOSS+RIPRESA RAGGI+FINITURA

ELENCO PARAMETRI
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D=DIAMETRO MASSIMO LATO 2

U=DIAMETRO MINIMO LATO 1

Z=COORDINATA Z DI INIZIO GOLA LATO X MIN

W=COORDINATA Z DI INIZIO GOLA LATO X MAX OMETTERE SE UGUALE A Z

E=COORDINATA Z DI FONDO GOLA

A=ANGOLO LATO X MAX

B=ANGOLO LATO X MIN

M=ENTITA RAGGIO FONDO GOLA

V=SOVRAMETALLO SU PROFILO

R=RAGGIO INSERTO

Q=DISTANZA DI SICUREZZA RADIALE

| =PROF DI PASSATA

T=0onullo A/R T=1 SOLO ANDATA X-

S 1=SGROSS 2=SGRO+FIN 3=FIN
4=RIPRESA RAGGI 5=SGROSS+RIPRESA RAGGI
6=SGOSS+RIPRESA RAGGI+FINITURA

C RAGGIO/SMUSSO LATO 1

H RAGGIO SMUSSO LATO 2

X QUOTA Z DI INIZIO ANGOLARE

Y RAGGIO DI FONDO RIPRESA RAGGI

J VALORE PER ROTTURE TRUCIOLO NULLO O PARI A ZERO SENZA ROTTURE

F AVANZAMENTO DI ENTRATA

K AVANZAMENTO DI FINITURA

L'AVANZAMENTO DI SGROSSATURA VIENE PRESO DAL PROGRAMMA
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Scala: Materiale:

Smussi non quotati 0.5 mm
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