HEIDENHAIN

NC-Solutions

Beschreibung zum NC-Programm 2070

Deutsch (de)
9/2017




Beschreibung zu dem NC-Programm 2070_de.h |

1 Beschreibung zu dem NC-Programm
2070_de.h

NC-Programm, um eine Kontur in Form einer Ellipse abzuarbeiten.

Beschreibung

Mit diesem NC-Programm berechnet die Steuerung eine
Ellipsenkontur und bearbeitet diese. Dazu teilt die Steuerung die
Werkzeugbahn in Linearbahnen auf und fahrt diese Bahnen ab.
Die Anzahl der Linearbewegungen, und somit die Genauigkeit
der Ellipsenkontur kénnen Sie mit dem Parameter TEILUNG
beeinflussen.

Am Programmbeginn definieren Sie alle flr die Bearbeitung
benodtigten Parameter und das Werkzeug.

Danach ruft die Steuerung ein Unterprogramm auf. In diesem
Unterprogramm flhrt sie alle Berechnungen und Bahnbewegungen
aus. Als ersten Schritt im Unterprogramm verschiebt die
Steuerung den Nullpunkt in das Zentrum der Ellipse und dreht

das Koordinatensystem um den Wert der definierten Rotation.

Im Anschluss flhrt die Steuerung einige Berechnungen durch.
Danach positioniert die Steuerung das Werkzeug am berechneten
Startpunkt vor und taucht auf die Frastiefe ein. Danach berechnet
die Steuerung die Endpunktkoordinaten der nachsten Linearbahn
und fahrt diese Koordinaten an. Diesen Programmteil wiederholt
die Steuerung bis die von Ihnen definierte Anzahl an Linearbahnen,
und damit der Endpunkt, erreicht ist.

Im Anschluss zieht die Steuerung das Werkzeug auf den
Sicherheitsabstand. Danach setzt sie die Nullpunktverschiebung
und die Rotation zurtick und beendet das Unterprogramm.

Zuletzt fahrt die Steuerung das Werkzeug frei und beendet das NC-
Programm.
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Parameter Name Bedeutung

Q1 MITTE ELLIPSE IN DER X-ACHSE Mittelpunkt der Ellipsenkontur in der X-Achse

Q2 MITTE ELLIPSE IN DER Y-ACHSE Mittelpunkt der Ellipsenkontur in der Y-Achse

Qs TIEFE Frastiefe der Kontur

Q5 TEILUNG Anzahl der Linierbewegungen, in die die
Steuerung die Kontur aufteilt

Q6 ELLIPSENHALBACHSE IN X Radius der Ellipse in der X-Achse

Q16 ELLIPSENHALBACHSE IN Y Radius der Ellipse in der Y-Achse

Q7 STARTWINKEL IN DER EBENE X/Y Absoluter Winkel vom Konturstartpunkt

Q17 ENDWINKEL IN DER EBENE X/Y Absoluter Winkel vom Konturendpunkt

Q8 ROTATION DER ELLIPSE Winkelwert fir die Drehung der Ellipse

Q10 SICHERHEITSABSTAND Z-Koordinate, die die Steuerung vor der
Bearbeitung im Eilgang anfahrt

QN VORSCHUB TIEFENZUSTELLUNG Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs in der
Z-Achse

Q12 VORSCHUB FRAESEN Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs in der
Ebene X/Y

Q14 AUFMASS Seitliches Bearbeitungsaufmal}

Q15 RADIUSKORREKTUR Richtung der Radiuskorrektur
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m QO flr eine Frasbahn ohne Radiuskorrektur
(RO)

® 11 flr eine Frasbahn mit Radiuskorrektur
Links (RL)

B +2 flr eine Frasbahn mit Radiuskorrektur
Rechts (RR)
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