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1 Beschreibung zu dem NC-Programm
3040_de.h

NC-Programm zur AufRenbearbeitung eines liegenden
Kegelstumpfs in Hohenlinien.

o Die Kegelachse liegt parallel zur X-Achse.

Beschreibung

Mit diesem NC-Programm erzeugt die Steuerung einen liegenden
Kegelstumpf. Diese Bearbeitung flhrt die Steuerung mit einem
Kugelfraser in Héhenlinien durch. Die Anzahl der Hohenlinien
definieren Sie in einem Parameter. Damit kdnnen Sie die
Oberflachenglite des Kegelstumpfs und die Bearbeitungszeit
beeinflussen.

Im ersten Teil des NC-Programms definieren Sie alle fir die
Bearbeitung notigen Parameter und das Werkzeug. Im Anschluss
ist ein weiterer TOOL CALL programmiert. In diesem TOOL
CALL korrigiert die Steuerung die Werkzeuglange in das Zentrum
des Kugelfrasers. Hierzu ist eine Langenanderung um den
aktiven Werkzeugradius definiert. Wenn Sie das Werkzeug im
Kugelzentrum vermessen haben, missen Sie diesen NC-Satz
|6schen.

Anschlief3end positioniert die Steuerung das Werkzeug vor und

ruft ein Unterprogramm. In diesem Unterprogramm fihrt die
Steuerung zuerst einige Berechnungen durch. Danach verschiebt
die Steuerung den Nullpunkt in das Zentrum des Kegels. Im
Anschluss berechnet die Steuerung der Startpunkt und den
Endpunkt der ersten Frasbahn und fahrt diese Punkte an. Wenn der
Endpunkt erreicht ist, fahrt das Werkzeug in der Z-Achse auf den
Sicherheitsabstand.

Den Programmabschnitt der Berechnungen und das Fahren der
berechneten Bahn wiederholt die Steuerung, bis die definierte
Anzahl von Frasbahnen erreicht ist. Danach beendet die Steuerung
das Unterprogramm und setzt die Nullpunktverschiebung zurick.
Anschlief3end fahrt die Steuerung das Werkzeug frei und beendet
das NC-Programm.
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Parameter Name Bedeutung

Q13 KEGELZENTRUM IN Y Y-Koordinate vom Kegelzentrum

Q14 KEGELZENTRUM IN Z Z-Koordinate vom Kegelzentrum

Q1 MINIMALE X-KOORDINATE Minimale X-Koordinate des Kegelstumpfs

Qb MAXIMALE X-KOORDINATE Maximale X-Koordinate des Kegelstumpfs

Q6 RADIUS BEI X-MINIMAL Radius des Kegelstumpfs an der minimalen X-
Koordinate

Q7 RADIUS BEI X-MAXIMAL Radius des Kegelstumpfs an der maximalen X-
Koordinate

Q8 TEILUNG Anzahl der Frasbahnen

Q10 SICHERHEITSABSTAND Inkrementaler Abstand, um den die Steuerung
das Werkzeug von der Frasbahn zuriickzieht

QN VORSCHUB TIEFENZUSTELLUNG Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs in der
Z-Achse

Q12 VORSCHUB FRAESEN Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs
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