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1 Beschreibung zu dem NC-Programm

1015_de.h

NC-Programm, um ein Punktemuster in Form einer Spirale, mit

konstanten Punktabständen, zu definieren.

Beschreibung

Mit diesem NC-Programm erzeugt die Steuerung ein Punktemuster

in Form einer Spirale. Die Steuerung ruft an den berechneten

Positionen einen Bearbeitungszyklus auf, sodass Sie die Art der

Bearbeitung einfach wählen können.

Im ersten Teil des NC-Programms definieren Sie alle für die

Berechnung benötigten Parameter, das Werkzeug und den

Bearbeitungszyklus, den die Steuerung an den berechneten

Positionen ausführt. Anschließend ruft die Steuerung ein

Unterprogramm. In diesem Unterprogramm führt sie alle

Berechnungen und Positionierungen durch. Die Steuerung

berechnet die Positionen so, dass der Abstand der Bearbeitungen

zueinander konstant bleibt. Die Position der ersten Bearbeitung

definieren Sie über die Parameter. Die Steuerung berechnet dann

so viele Bearbeitungspositionen, bis der von Ihnen definierte

Endradius erreicht ist. Nach der letzten Bearbeitung fährt die

Steuerung das Werkzeug frei und beendet das Programm.
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Parameter Name Bedeutung

Q1 ENDRADIUS Radius der Spirale,an dem die Steuerung die

letzte Bearbeitung ausführt

Q2 STARTRADIUS Radius der Spirale, an dem die Steuerung die

erste Bearbeitung ausführt

Q3 START-WINKELSCHRITT Winkel, an dem die Steuerung die erste

Bearbeitung ausführt und den sie von der

ersten zur zweiten Bohrung verrechnet

Beachten Sie, dass die Steuerung für die

erste Bearbeitungsposition den START-

WINKELSCHRITT Q3 bezogen auf die

ROTATION Q8 anfährt.

Q4 RADIUS-SCHRITT Wert, um den sich der Radius der Spirale

zwischen den Bearbeitungen ändert

Q5 ZENTRUM IN DER X-ACHSE Koordinate von dem Spiralenzentrum in der X-

Achse

Q6 ZENTRUM IN DER Y-ACHSE Koordinate von dem Spiralenzentrum in der Y-

Achse

Q7 SICHERHEITSABSTAND Z-Abstand zwischen Werkzeug und

Werkstückoberfläche, den die Steuerung vor

der Bearbeitung im Eilgang anfährt

Q8 ROTATION Rotation des Koordinatensystems
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