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1 Beschreibung zu dem NC-Programm

3230_de.h

NC-Programm zum Erstellen eines Radius am oberen

Bohrungsrand.

Beschreibung

Mit diesem NC-Programm verrundet die Steuerung den oberen

Rand einer Bohrung. Diese Bearbeitung führt die Steuerung mit

einem Schaftfräser in Profilschnitten durch. Der Profilschnitt setzt

sich aus einzelnen Linearelementen in der Ebene X/Z zusammen.

Die Steuerung wiederholt den Profilschnitt am Bohrungsumfang.

Die Anzahl der Profilschnitte am Umfang der Bohrung und die

Anzahl der Linearelemente je Profilschnitt definieren Sie in zwei

Parametern. Damit können Sie die Genauigkeit des zu fertigenden

Radius und die Bearbeitungszeit beeinflussen.

Im ersten Teil des Beispielprogramms ist ein Bohrwerkzeug

definiert. Um die Bohrung zu erstellen, sind im Anschluss einfache

Linearsätze programmiert. Hier können Sie auch einen Zyklus

verwenden.

Nach dem Erstellen der Bohrung definieren Sie alle Parameter,

die für das Erstellen des Radius nötig sind und das Werkzeug.

Anschließend führt die Steuerung einige Berechnungen und die

Bearbeitung durch.

Ablauf der Bearbeitung:

1 Werkzeug in das Bohrungszentrum vorpositionieren

2 Z-Achse auf die sichere Höhe fahren

3 Werkzeug in Z-Achsrichtung eintauchen

4 Nullpunkt in das Bohrungszentrum verschieben

5 Werkzeug an den Bohrungsrand positionieren

6 Linearelement in der Ebene X/Z fahren

7 Linearelement wiederholen, bis der Profilschnitt in X/Z komplett

ausgeführt ist

8 Z-Achse auf die sichere Höhe fahren

9 Werkzeug in das Bohrungszentrum positionieren

10 Koordinatensystem in der Ebene X/Y drehen

11 Nächsten Profilschnitt fräsen

12 Koordinatensystemdrehung und Profilschnitt wiederholen, bis

der Radius umlaufend gefertigt ist

13 Koordinatensystemdrehung und Nullpunktverschiebung

zurücksetzen

14 Werkzeug freifahren und Programm beenden
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Parameter Name Bedeutung

Q1 MITTE 1. ACHSE X-Koordinate vom Bohrungszentrum

Q2 MITTE 2. ACHSE Y-Koordinate vom Bohrungszentrum

Q3 BOHRUNGSRADIUS Radius der Bohrung

Q4 ANZAHL DER FRAESBAHNEN Anzahl der Profilschnitte, die die Steuerung am

Bohrungsrand ausführt

Q5 ZU FERTIGENDER RADIUS Radius am Bohrungsrand

Q6 TEILUNG DER FRAESBAHN Anzahl der Linearelemente, in die die Steue-

rung jeden Profilschnitt aufteilt

Q7 SICHERHEITSABSTAND Sichere Z-Koordinate, auf die die Steuerung

das Werkzeug fährt

Q8 VORSCHUB TIEFENZUSTELLUNG Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs in der

Z-Achse

Q9 VORSCHUB FRAESEN Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs

während der Bearbeitung
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