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1 Beschreibung zu dem NC-Programm
3120_de.h

NC-Programm zum Erstellen einer Konturinsel mit einem Radius an
der Oberkante.

Beschreibung

Mit diesem NC-Programm erzeugt die Steuerung an der Oberkante
einer Kontur einen Radius. Diese Bearbeitung flhrt die Steuerung
mit einem Schaftfraser in Héhenlinien durch. Die Anzahl der
Hohenlinien definieren Sie in einem Parameter. Damit kdnnen Sie
die Genauigkeit des zu fertigenden Radius und die Bearbeitungszeit
beeinflussen.

Im ersten Teil des NC-Programms definieren Sie alle fir die
Bearbeitung notigen Parameter und das Werkzeug. Im Anschluss
sind die Sl=Zyklen 14, 20 und 22 definiert. Fir jede Kontur erstellen
Sie am Programmende ein Unterprogramm.

In diesem Beispielprogramm sind im Zyklus 14 zwei Konturen
definiert. Im Unterprogramm LBL1 ist die Kontur definiert, die
die Steuerung als Insel bearbeitet und spater mit einem Radius
verrundet. Im Unterprogramm LBL 2 ist eine Kontur beschrieben,
die als Tasche die Bearbeitung begrenzt.

Mit dem Aufruf der Sl-Zyklen bearbeitet die Steuerung das Material
zwischen Insel und Tasche auf die von lhnen definierte Tiefe.

Nach der Bearbeitung flhrt die Steuerung einigen Berechnungen
aus. AnschlieRend sind die Sl-Zyklen 14 und 25 programmiert.

In diesem Fall ist im Zyklus 14 nur das Unterprogramm LBL 1
definiert. In einer Programmteilwiederholung berechnet die
Steuerung fir die einzelnen Hohenlinien die Konturanderung.
Danach fihrt die Steuerung den Sl-Zyklus mit der neu berechneten
Konturanderung aus. Wenn der Radius komplett bearbeitet ist fahrt
die Steuerung das Werkzeug frei und beendet das Programm.
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Parameter Name Bedeutung

Q31 TIEFE KONTUR Abstand Werkstickoberflache zum Taschen-
grund

Q32 ZUSTELLTIEFE KONTURFRAESEN Inkrementale Tiefenzustellung beim Frasen
der Kontur

Q33 VORSCHUB KONTURFRAESEN Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Konturfrasen

Q34 VORSCHUB TIEFENZUSTELLUNG Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs in der
Z-Achse

Q41 RUNDUNGSRADIUS Radius an der Konturkante

Q42 ZUSTELLTIEFE ABZEILEN RADIUS Inkrementaler Abstand der Hohenlinien beim
Bearbeiten des Radius

Q48 VORSCHUB FRAESEN RADIUS Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
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Bearbeiten des Radius
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