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1 Beschreibung zu dem NC-Programm
2150_de.h

NC-Programm, um eine Kreistasche mit einer Verrundung am
Taschengrund zu erstellen.

Beschreibung

Mit diesem NC-Programm erzeugt die Steuerung eine Kreistasche,
bei der Taschengrund und Mantelflache mit einem Radius verrundet
werden.

Am Programmanfang definieren Sie alle flr die Bearbeitung
bendtigten Parameter und das Werkzeug. Im Anschluss fahrt

die Steuerung einige Berechnungen durch. Danach sind zwei
Kreistaschenzyklen definiert. Mit diesen Zyklen frast die Steuerung
die Kreistasche in zwei Tiefen vor. Die Zyklusparameter der
Kreistaschen stammen aus der Parameterdefinition und aus den
Berechnungen, sodass Sie in den Zyklen nicht editieren missen.

FiUr die Fertigbearbeitung flihrt die Steuerung erneut einen
TOOL CALL aus. Bei diesem Werkzeugwechsel korrigiert
die Steuerung die berechnete Werkzeuglange um den
Schneidenradius.

Dann flhrt die Steuerung alle Berechnungen und Bahnbewegungen
far die Schlichtbearbeitung durch.

Wenn die Bearbeitung komplett durchgefihrt ist, zieht

die Steuerung das Werkzeug zunachst auf den zweiten
Sicherheitsabstand zurtick. Danach fahrt sie auf eine Sichere
Position und beendet das NC-Programm.

o Programmierhinweise:

®m Das Zentrum und die Oberkante der Bearbeitung
liegen auf dem aktiven Nullpunkt. Gegebenenfalls
mussen Sie den Nullpunkt vor der Bearbeitung
verschieben.

® Die Bearbeitung erfolgt mit einem Torusfraser.
Die Werkzeugdaten, Radius und Schneidenradius,
mussen sie am Programmbeginn in den Parametern
definieren.
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Parameter Name Bedeutung

Q1600 DURCHMESSER Durchmesser der Kreistasche

Q1601 TIEFE Tiefe der Bearbeitung

Q1602 VERRUNDUNGSRADIUS Radius, mit dem die Mantelflache und die
Grundflache der Tasche verrundet werden

Q1603 SICHERHEITSABSTAND Koordinate in der Z-Achse, die die Steuerung
im Eilgang anfahrt

Q1604 2. SICHERHEITSABSTAND Z-Koordinate, die die Steuerung nach der
Bearbeitung anfahrt

Q1605 WINKELSCHRITT IM RADIUS Inkrementaler Polarwinkel um den die Hohenli-
nien im Radius versetzt werden

Q1606 WERKZEUGRADIUS Radius des Werkzeugs

Q1607 WERKZEUGSCHNEIDENRADIUS R2 Radius der Werkzeugschneide

Q1608 FRAESVORSCHUB Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs
wahrend der Bearbeitung

Q1609 ZUSTELLTIEFE BEIM VORFRASEN Inkrementale Tiefenzustellung beim Vorfrasen
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