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1 Beschreibung zu den NC-Programmen
3165_de.h und 31651_de.h

NC-Programm zum Erstellen eines konischen AuRengewindes.

NC-Programm 3165_de.h

Am Programmanfang ruft die Steuerung zunachst das
NC-Programm 31651_de.h. Mit diesem NC-Programm bearbeitet
die Steuerung den Konus, auf den sie anschliefiend das Gewinde
frast.

Als nachstes definieren Sie im NC-Programm das Werkzeug und
alle fUr die Bearbeitung benotigten Parameter.

Die Bearbeitung erfolgt von oben nach unten.

o Mit dem Parameter UMLAUFSINN definieren Sie, ob die
Steuerung ein Linksgewinde oder ein Rechtsgewinde
fertigt.

Nach der Parametereingabe ruft die Steuerung ein Unterprogramm
auf. In diesem Unterprogramm berechnet die Steuerung die
Werkzeugbahn und fahrt diese Bahn. Die Frasbahn besteht

aus einzelnen Punkten. FUr jeden dieser Punkte berechnet die
Steuerung die X-, Y- und Z-Koordinate und fahrt diesen Punkt mit
einer linearen Bahn an. Mit dem Parameter Teilung definieren Sie,
wie viele Punkte die Steuerung auf einer 360°-Bahn berechnet und
beeinflussen somit die Genauigkeit.

Im Beispielprogramlmm sind nach der ersten Bearbeitung einige
Parameter erneut definiert. Die Steuerung ruft das Unterprogramm
ein zweites Mal auf, und schlichtet den Gewindegang.

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

Q1 MITTE X X-Koordinate vom Kreismittelpunkt

Q2 MITTEY Y-Koordinate vom Kreismittelpunkt

Q4 UMLAUFSINN Richtung der Frasbahn
B +1 fUr eine Frasbahn im

Gegenuhrzeigersinn

® -1 fUr eine Frasbahn im Uhrzeigersinn

Q5 TEILUNG Anzahl der berechneten Punkte je 360°-Bahn

Q6 KERNRADIUS START Kernradius des Gewindes am Startpunkt der
Frasbahn

Q7 STARTWINKEL Polarwinkel am Startpunkt der Frasbahn

Q8 KEGELWINKEL Winkel von dem Konus

Q9 STEIGUNG Gewindesteigung

Q10 SICHERE HOEHE Sichere Z-Position, bezogen auf den
Werkstlcknullpunkt

Qn VORSCHUB VORPOSITIONIEREN Verfahrgeschwindigkeit vom Werkzeug beim
Vorpositionieren

Q12 VORSCHUB FRAESEN Verfahrgeschwindigkeit vom Werkzeug auf der
Helixbahn

Qs Z-KOORDINATE START Z-Koordinate am Startpunkt der Frasbahn

Q13 Z-KOORDINATE ENDE Z-Koordinate am Ende der Fréasbahn

Q14 AUFMASS IN DER EBENE X/Y Aufmal? in der X/Y-Ebene

Q16 SICHERHEITSABSTAND SEITLICH Abstand, den die Steuerung beim Vorpositio-
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NC-Programm 31651_de.h

NC-Programm, um einen Konus zu bearbeiten. Die Steuerung fuhrt
die Bearbeitung mit Werkzeugbahnen in der X/Z-Ebene durch.

Am Programmanfang definieren Sie das Werkzeug und alle fir die
Bearbeitung bendtigten Parameter.

Nach der Parametereingabe flihrt die Steuerung einige
Berechnungen durch. Danach fahrt die Steuerung das Werkzeug
auf eine Sichere Hohe, verschiebt den Nullpunkt in das
Konuszentrum und positioniert das Werkzeug vor. Dann positioniert
die Steuerung das Werkzeug am oberen Radius und fahrt die
Frasbahn in der X- und Z-Achse. AnschlieRend fahrt die Steuerung
das Werkzeug erst in der X-Achse und danach in der Z-Achse auf
eine sichere Position. Dann erfolgt eine inkrementale Drehung des
Koordinatensystems. Die Steuerung wiederholt den Ablauf, bis der
Konus komplett bearbeitet ist.

Nach der Bearbeitung setzt die Steuerung die Drehung und die
Nullpunktverschiebung zuriick, fahrt das Werkzeug frei und beendet

das NC-Programm.

Parameter Name Bedeutung

Q1 MITTE ERSTE ACHSE X-Koordinate vom Konusmittelpunkt

Q2 MITTE ZWEITE ACHSE Y-Koordinate vom Konusmittelpunkt

Qs KOORDINATE Z OBEN Z-Koordinate der Konusoberkante

Q5 RADIUS OBEN Radius an der Konusoberkante

Q4 KOORDINATE Z UNTEN Z-Koordinate an der Konusunterkante

Q6 RADIUS UNTEN Radius an der Konusunterkante

Q7 SICHERHEITSABSTAND Sichere Z-Position, bezogen auf die Konus-
oberkante

Q8 VORSCHUB FRAESEN Verfahrgeschwindigkeit vom Werkzeug
wahrend der Bearbeitung

Q9 VORSCHUB RUECKZUG Verfahrgeschwindigkeit vom Werkzeug beim
neu positionieren

Q10 TEILUNG Anzahl der Schnitte in X/Z-Ebene

Q16 SICHERHEITSABSTAND SEITLICH Inkrementaler Abstand, bezogen auf den

NC-Solutions | HEIDENHAIN | 5/2017

unteren Radius



Beschreibung zu den NC-Programmen 3165_de.h und 31651_de.h |

L J8qUNU JUBWNS0Q ¥102'80°90 Auewuag ‘Jnaiunel] LOgE8 14 € 4
o w: E
# —\O|< _ OOlN@Nm_‘ —\ F e Hq cz_<:zmo_mmmmzzm:m ¥a
beg_[169US|UoISINaR] UoISIoA | poseajoy s|qisuodsey pajealn —‘- ( :—in :
(91091 OS| Bisep 4o |apol “Juajed e Jo Juelb ay) Jo Juans ay) ul panlasal siybu |y “sebewep Jo JuswAhed ay) o) s|qe U 2q [|IM SISPUBLO
“payqiyoud s} UonezZUOUINE SSB1dXe JNOYJIM SIBYJO O} SJUBJUOO S} JO UOHEDIUNWIWIOD BU) SE [[9M SE JUBLINIOP SI) JO UOEZIINN PUE UOKNGLISIP ‘Uolonpoidal ay]
‘uswieal 908N g LLV
BunjpuUyEqUALOELEA0 00l [
€0+| €0
20€1 0S| Jad se seoepng | G108 OS| 4od se seouess|o) 20T WW9S  HW-89/Z OS| SIOUBISIO} [BISUSD GLZEL OSI s9bpa aoaidyiom 0S
20€1 OSI Yoeu UsYoRAGO | 5108 OSI Yoeu Bunisuajo) 20T WWYs  HW-g9/Z OS| USZUBISIONIBWABIY | GLLEL OSI YOBU USIUBNIOMSHOM
S50E1INS YUE|g/USUOE]] U@ Bumeiq 5 7 BSE] W U] SUOSUBWIQ / Wl Ul 5YEN
ojeld €V | L | SHOY
‘Jeuejep jewsoy|  ojeos 3
HOISOM aneld Bumesp 1ubLo @ =
_ Jaquinu
m —‘VOOOOO ases|ay EECTR m
Jaquinu q|
10-262S 111 v |
P
<
3}
£
24
&
3
=
9
w
8 R
g g
Sl
o -
V-V |
8 L 9 S 4 3

NC-Solutions | HEIDENHAIN | 5/2017



Beschreibung zu den NC-Programmen 3165_de.h und 31651_de.h |

L J8qUNU JUBWNS0Q 5102'Z1'8l Auewuag ‘Jnaiunel] LOgE8 14 i € 4 b
;_m‘u —\ o I< - oo - ON@ F @ —\ —‘ Joupebuwneg HWO NIVHNIAIFH SINNVHOr "¥a
obed _[1eeysfuoisinexuoision | paseaay a|qisuodsay pajeaio za:an-m:
(91091 OS! Bisap 1o |apot ‘Jusled e Jo Juelb ay) Jo Juana ay) ul pantesal sybu ||y “sebewep Jo JuawAed sy} Joj a|qe U 84 [|IM SI8pUBLO _‘u = .VO 4
“payqiyoud s} UonezZUOUINE SSB1dXe JNOYJIM SIBYJO O} SJUBJUOO S} JO UOHEDIUNWIWIOD BU) SE [[9M SE JUBLINIOP SI) JO UOEZIINN PUE UOKNGLISIP ‘Uolonpoidal ay]
‘uswea) S0BUNS g LLV [29)
:Bunjpueyaquayoe|aqo [
€0+| €0
Z0€L 0S| 4ad se seoeung | G108 OS] 4od se saouess|0) Z'0F WwW9s  HW-89/Z OS| SIIUERIIIO) [BIBUID GL.€L OS] sabpa a0a1diop
20€L OS| Yoeu usyoeago 5108 OSI Yoeu Buniauajol Z'0F Wwes  HW-g9/Z 0S| UszueIBlolUIBWRBIY | GLEL OS| YOBU UBIUBOMSHIBM
S50E1INS YUE|g/USUOE]] U@ Bumelq Ajquiessy Bununoy 7 Zz-oBejuon W U] SUOSUBWIQ / Wl Ul 5YEN
W Aquessy €V | L | SHOY
Jeusiepy jewsoy|  ojeos Is) 3
HOISUOM zjesneg Bumesp [eUBLO @ = o
BUBSIPIN “aseyd
01-1¥60000  "ON ebueyd oL
Jaquinu q|
« JAV) ||
4%
S0/09¢
a a
//v 3
£
2
8
- >
b+ =90 &
o) 0
4
T
T
|
| m QWV‘
| w
| Lo
|
g g
80 5 9
7\O 910 e
o
2 % AN
N ¢o 0 ]
y w 5,
—/
8 A 9 S 14 € 4 3

NC-Solutions | HEIDENHAIN | 5/2017



	NC-Solutions
	1 Beschreibung zu den NC-Programmen 3165_de.h und 31651_de.h

