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1 Beschreibung zu dem NC-Programm
5100_de.h

NC-Programm, um eine schrage Bohrung an der Oberflache mit
einem Formwerkzeug zu entgraten.

Anforderung

Sie mUssen eine Bohrung in geschwenkter Bearbeitungsebene
fertigen. Den oberen Bohrungsrand wollen Sie anschlieRend mit
einem Formwerkzeug entgraten. Die Kontur an der Oberflache
hat dabei die Form einer Ellipse. Die Lange der Halbachsen dieser

Ellipse ist abhangig vom Bohrungsdurchmesser und vom Winkel
der Bohrung zur Flache.

0 Das NC-Programm ist flr eine Bohrung erstellt, die um
einen Raumwinkel SPA geschwenkt ist.

o Die Bahnbewegung flr das Entgraten ist mit den
Achsen X, Y und Z definiert. Flr das Fertigen der
Bohrung sind zusatzliche Drehachsen erforderlich.
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NC-Programm 5100_de.h

Am Programmanfang definieren Sie die BLK-Form und die fiir die
Bearbeitung bendtigten Parameter. Danach ruft die Steuerung das
NC-Programm 51001_de.h. Mit diesem NC-Programm fertigt die
Steuerung die Bohrung in geschwenkter Bearbeitungsebene.

Nach dem Abarbeiten des gerufenen NC-Programms ruft die
Steuerung das Formwerkzeug fir das Entgraten auf. Danach
positioniert die Steuerung das Werkzeug auf eine sichere Hohe in
der Werkzeugachse. Dann setzt sie den Kreismittelpunkt in das
Zentrum der Bohrung. Anschlielsend positioniert sie zuerst das
Werkzeug in der Ebene X/Y auf dem Startpunkt vor und danach in
der Z-Achse auf die definierte sichere Position.

Im nachsten Programmschritt ruft die Steuerung das
Unterprogramm LBL10. In diesem Unterprogramm erfolgt die
Berechnung und Bewegung fir die Bearbeitung. Nachdem das
Unterprogramm abgearbeitet ist, fahrt die Steuerung das Werkzeug
in der Z-Achse frei und beendet das NC-Programm.

Nach dem definierten Programmende M2 ist das Unterprogramm
LBL 10 programmiert. Als Erstes verschiebt die Steuerung in
diesem Unterprogramm den Nullpunkt in das Bohrungszentrum
und an die Oberflache der Bearbeitung. Danach dreht sie das
Koordinatensystem um den definierten Wert.

AnschlieRend erfolgen einige Berechnungen. Als Erstes setzt die
Steuerung den aktuellen Winkel gleich dem definierten Startwinkel.
Danach berechnet sie den Offnungswinkel zwischen Start- und
Endwinkel. Um den Winkelschritt zu berechnen, teilt die Steuerung
den Offnungswinkel durch die Teilung. In den nachsten zwei NC-
Satzen berechnet die Steuerung dann aus dem Anstellwinkel der
Bohrung und der Bohrungsradius die Halbachse der Ellipse in

der Y-Richtung. Letzter Schritt bei diesen Berechnungen setzt die
Steuerung einen Zahler auf Null.

Danach ruft die Steuerung das Unterprogramm LBL 2. In diesem
Unterprogramm berechnet sie die X- und Y-Koordinaten fir die
Werkzeugbahn. Nach dem Ricksprung aus dem Unterprogramm
fahrt die Steuerung die berechneten Koordinaten in der X/Y-Ebene
an. Danach fahrt sie das Werkzeug in der Z-Achse auf die Frastiefe.

Anschlieend ist die Sprungmarke LBL 1 definiert. Danach erhéht
die Steuerung den aktuellen Winkel um einen Winkelschritt und
erhoht den Zahler um eins. Um die Koordinaten flr den néachsten
Punkt zu berechnen, ruft sie dann erneut das Unterprogramm
LBL 2. Nach dem Unterprogramm fahrt sie das Werkzeug auf die
berechneten Koordinaten.

Dann prift die Steuerung, ob der Zahler den Wert der Teilung
erreicht hat.

® \Wenn der Zahlerwert kleiner der Teilung ist, springt die
Steuerung zur Sprungmarke LBL 1 und wiederholt den
Programmiteil

® st der Zahler gleich dem Wert der Teilung lauft das NC-
Programm weiter

Nach dem Vergleich setzt die Steuerung zunachst die Rotation und
dann die Nullpunktverschiebung zurlick. AnschlieRend beendet sie
das Unterprogramm LBL 10.

Danach ist das Unterprogramm LBL 2 definiert. In diesem
Unterprogramm berechnet die Steuerung aus dem aktuellen
Winkel und den Halbachsen der Ellipse die X- und Y-Koordinate
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fir den Endpunkt der Werkzeugbahn. AnschlieRend setzt sie
die Z-Koordinate gleich der Frastiefe. Dann beendet sie das
Unterprogramm.

Die berechnete Werkzeugbahn fahrt die Steuerung ohne
Radiuskorrektur. Wenn Sie das Werkzeug nach innen
oder aufden zur Kontur versetzen wollen, dann missen
Sie dies bei der Definition des Radius berUcksichtigen.

Parameter Name

Q1

BOHRUNGSRADIUS

Bedeutung

Radius der Bohrung. Die Steuerung berech-
net die Mittelpunktsbahn des Formwerkzeugs.
Wenn Sie die Bahn des Werkzeugs nach innen
oder aufden versetzten wollen, missen Sie
diesen Versatz in diesem Parameter berick-
sichtigen.

Qs STARTWINKEL Winkel, an dem die Werkzeugbahn beginnt,
bezogen auf die positive X-Achse.

Q4 ENDWINKEL Winkel, an dem die Werkzeugbahn endet,
bezogen auf die positive X-Achse

Q7 BOHRUNGSZENTRUM X X-Koordinate vom Bohrungszentrum

Q8 BOHRUNGSZENTRUM Y Y-Koordinate vom Bohrungszentrum

Q9 KOODINATENOBERFLAECHE Differenz zwischen der Oberflache und dem Z-
Nullpunkt

Qn ANSTELLWINKEL UM A Winkel, um den die Bohrung geschwenkt ist,
bezogen auf das Werkstlck-Koordinatensys-
tem

Q12 FRAESTIEFE Tiefe der Werkzeugspitze, bezogen auf die
Oberflache

Q13 ROTATION Drehung der Kontur in der Ebene X/Y

Q20 VORSCHUB TIEFENZUSTELLUNG Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs in der
Z-Achse

Q21 VORSCHUB FRAESEN Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs in der
Ebene X/Y

Q26 SICHERE POSITION Z Koordinate der Z-Achse auf welche die Steue-
rung das Werkzeug im Eilgang vorpositioniert

Q26 TEILUNG Anzahl der Linearelemente, auf die die Steue-
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NC-Programm 51001_de.h

Mit diesem NC-Programm erstellt die Steuerung eine Bohrung in
geschwenkter Bearbeitungsebene.

Am Programmanfang definieren Sie das Werkzeug. Danach fahrt
die Steuerung das Werkzeug in der Z-Achse auf eine sichere
Position. AnschlieRend positioniert sie das Werkzeug im Zentrum
der Bohrung. Die Koordinaten Gbernimmt die Steuerung aus dem
NC-Programm 5100_de.h.

Im nachsten Schritt verschiebt die Steuerung den Nullpunkt in das
Zentrum der Bohrung und auf die Z-Oberflache. Danach schwenkt
sie die Bearbeitungsebene um den im NC-Programm 5100_de.h
definierten Winkel. Dann positioniert die Steuerung die Drehachsen
auf die, mit dem Zyklus 19 errechneten, Achswinkel.

Anschlief3end ist der Bearbeitungszyklus 252 KREISTASCHE
definiert. In diesem Zyklus mussen Sie die Parameter fur die
Bearbeitung definieren. Danach positioniert die Steuerung das
Werkzeug im Bohrungszentrum und ruft den Zyklus auf.

Nach der Bearbeitung der Bohrung fahrt die Steuerung das
Werkzeug in der Werkzeugachse frei. Dann setzt sie das
Bearbeitungsebene schwenken zurlick. AnschlieRend fahrt sie die
Drehachsen in die Grundposition. Danach setzt die Steuerung die
Nullpunktverschiebung zurlick und beendet das NC-Programm.
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