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1 Beschreibung zu dem NC-Programm

4040_de.h

NC-Programm, mit dem die Steuerung einen Bearbeitungszyklus

wiederholt auf einer Zylindermantelfläche abarbeitet.

Das NC-Programm ist für eine A/C-Kinematik

geschrieben.

In diesem NC-Programm wiederholt die Steuerung

einen Bearbeitungszyklus auf der Mantelfläche

eines Zylinders. Während der Bearbeitung des

Zyklus erfolgt keine Ausgleichsbewegung der

Drehachsen. Es handelt sich also hierbei nicht um eine

Zylindermantelinterpolation.

Anforderung:

Der Zyklus 253 NUTENFRAESEN soll auf einer

Zylindermantelfläche wiederholt abgearbeitet werden.

NC-Programm 4040_de.h:

In diesem NC-Programm bearbeitet die Steuerung als erstes das

Werkstück mit dem Zyklus 257 KREISZAPFEN. Die Definition des

Zapfens nehmen Sie im Zyklus vor. Wenn das Rohteil schon als

Zylinder vorhanden ist, kann dieser Schritt entfallen.

Im Anschluss definieren Sie das Werkzeug für die Bearbeitung

auf der Zylindermantelfläche. Die Steuerung positioniert das

Werkzeug auf eine sichere Position. Danach positioniert sie die

erste Drehachse mittels PLANE AXIAL so, dass die Werkzeugachse

senkrecht zur Zylindermantelfläche steht.

Anschließend ist in einer Programmteilwiederholung zuerst ein

weiterer PLANE AXIAL definiert. Mit dieser Funktion positioniert

die Steuerung die zweite Drehachse bei jeder Wiederholung

inkremental weiter. Dann ruft die Steuerung mit einem CALL

LBL ein Unterprogramm. In diesem Unterprogramm ist der

Bearbeitungszyklus definiert. Danach positioniert die Steuerung das

Werkzeug am Startpunkt vor und führt den Zyklus aus.

Nachdem die Anzahl der definierten Programmteilwiederholungen

erreicht ist, fährt die Steuerung das Werkzeug frei. Anschließend

hebt sie das Bearbeitungseben schwenken auf und beendet das

NC-Programm.

Beim Programmieren beachten:

Der Bezugspunkt in der X-Achse und in der Y-Achse

muss im Zentrum des Werkstücks liegen

Beachten Sie bei der Definition der Zyklusparameter,

dass Sie beim Parameter Koordinaten Oberfläche

den Radius des Zylinders eintragen
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