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1 Beschreibung zu dem NC-Programm
2125_de.h

NC-Programm zum Erstellen einer Tasche mit der Aufdenkontur
einer Ellipse

Beschreibung

Mit diesem NC-Programm erzeugt die Steuerung eine Tasche mit
der AuRenkontur einer Ellipse. Die Steuerung berechnet die Kontur
und rdumt diese Kontur mit den Sl=Zyklen aus.

Im ersten Teil des NC-Programms definieren Sie das Werkzeug und
alle fir die Berechnung benétigten Parameter.

Danach beginnt die Steuerung mit der Bearbeitung. Nach der
Koodinatenumrechnung ins Ellipsenzentrum ist in einem Zyklus 14
das Unterprogramm LBL1 zugewiesen. In diesem Unterprogramm
1 berechnet die Steuerung die Kontur der Ellipse. Die Kontur

setzt sich aus einzelnen Punkten zusammen, fur diese Punkte
berechnet die Steuerung die X-Koordinate und die Y-Koordinate.
Den berechneten Punkt fahrt die Steuerung anschliefRend in
einem Linearsatz an. Diese Berechnung und Positionierung
wiederholt die Steuerung, bis die Kontur geschlossen ist. Mit

dem Parameter Winkelschritt definieren Sie den inkrementalen
Polarwinkel zwischen zwei aufeinander folgenden Punkten und
damit indirekt den Punkteabstand so wie die Genauigkeit der
Kontur. Die berechnete Kontur rdumt die Steuerung mit den Zyklen
20 und 22 aus.

Nach der Bearbeitung fahrt die Steuerung das Werkzeug frei und
beendet das Programm.
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Parameter Name Bedeutung

Q50 TIEFE Tiefe der Tasche von der Werkstlckoberflache

Q51 ZUSTELLTIEFE Inkrementale Tiefe, um welche die Steuerung
das Werkzeug in der Werkzeugachse zustellt

Qb2 SICHERHEITSABSTAND Sichere Z-Position, bezogen auf den
Werkstlck-Nullpunkt, welchen die Steuerung
im Eilgang anfahrt

Q53 VORSCHUB TIEFENZUSTELLUNG Verfahrgeschwindigkeit vom Werkzeug in der
Z-Achse

Q54 VORSCHUB FRAESEN Verfahrgeschwindigkeit vom Werkzeug in der
Ebene X/Y

Q31 GROSSER RADIUS Radius der Hauptachse von der Ellipse

Q32 KLEINER RADIUS Radius der Nebenachse von der Ellipse

Q33 WINKELSCHRITT Inkrementeller Polarwinkel zwischen zwei
Punkten der Kontur

Q38 MITTELPUNKT ELLIPSE X X-Koordinate vom Ellipsenzentrum

Q39 MITTELPUNKT ELLIPSE Y Y-Koordinate vom Ellipsenzentrum

Q40 DREHUNG Winkel, um den die Ellipse um ihr Zentrum
gedreht ist

Q41 RESET WINKELWERT Parameter, der fUr die Berechnung notig ist.
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