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1 Beschreibung zu dem NC-Programm

2035_de.h

NC-Programm zum Erstellen einer Spirale in der Ebene X/Y.

Beschreibung

Mit diesem NC-Programm erzeugt die Steuerung eine Spirale in der

Ebene X/Y. Das Werkzeug bewegt sich auf einer Bahn von innen

nach außen.

Über Parameter definieren Sie, ob die Steuerung:

eine Werkzeugbahn mit Werkzeugradiuskorrektur berechnet

ein seitliches Aufmaß mit berechnet

die Werkzeugbahn im Uhrzeigersinn oder im

Gegenuhrzeigersinn berechnet

Im ersten Teil des NC-Programms definieren Sie das Werkzeug und

alle für die Berechnung benötigten Parameter.

Nach der Parametereingabe positioniert die Steuerung das

Werkzeug im Zentrum der Spirale und in der Z-Achse auf den

definierten Sicherheitsabstand vor. Anschließend ruft die Steuerung

ein Unterprogramm auf. In diesem Unterprogramm berechnet die

Steuerung die Werkzeugbahn und fährt diese Bahn. Die Fräsbahn

setzt die Steuerung aus einzelnen Punkten zusammen. Für jeden

dieser Punkte berechnet die Steuerung die X- und Y-Koordinate und

fährt 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.

Wenn das Werkzeug den Punkt erreicht hat, prüft die Steuerung

folgende zwei Möglichkeiten:

Der Endradius ist noch nicht erreicht: Die Steuerung wiederholt

die Schleife mit Punktberechnung und Bahnbewegung

Der Endradius ist erreicht: Das Werkzeug fährt in der Z-Achse

auf den Sicherheitsabstand

Nach der Bearbeitung fährt die Steuerung das Werkzeug frei und

beendet das Programm.
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Parameter Name Bedeutung

Q1 ZENTRUM IN DER X-ACHSE X-Koordinate vom Mittelpunkt der Spirale

Q2 ZENTRUM IN DER Y-ACHSE Y-Koordinate vom Mittelpunkt der Spirale

Q3 TIEFE Tiefe der Spirale

Q4 UMLAUFSINN Richtung der Fräsbahn

+1 für eine Fräsbahn im

Gegenuhrzeigersinn

-1 für eine Fräsbahn im Uhrzeigersinn

Q5 TEILUNG Anzahl der berechneten Punkte je 360°-Bahn

Q6 STARTRADIUS Abstand zwischen Mittelpunkt und Startpunkt

der Spirale

Q16 ENDRADIUS Abstand zwischen Mittelpunkt und Endpunkt

der Spirale

Q7 STARTWINKEL Polarwinkel am Startpunkt der Spirale

Q8 STEIGUNG IN MM AUF 360 GRAD Radiusänderung der Spirale je 360° Umdre-

hung

Q10 SICHERHEITSABSTAND Sichere Z-Position, bezogen auf den

Werkstück-Nullpunkt, welchen die Steuerung

im Eilgang anfährt

Q11 VORSCHUB TIEFENZUSTELLUNG Verfahrgeschwindigkeit vom Werkzeug in der

Z-Achse

Q12 VORSCHUB FRAESEN Verfahrgeschwindigkeit vom Werkzeug in der

Ebene X/Y

Q14 SEITLICHES AUFMASS Aufmaß in der X/Y-Ebene, wirkt nur wenn eine

Radiuskorrektur definiert ist

Q15 RADIUSKORREKTUR Kompensation vom Werkzeugradius

0 für keine Kompensation

+1 für eine Kompensation nach außen

-1 für eine Kompensation nach innen
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