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1 Beschreibung zu dem NC-Programm

4215_de.h

NC-Programm, um eine Extruderschnecke zu fertigen.

Anforderung

Sie müssen verschiedene Extruderschnecken fertigen.

Bei den Schnecken müssen Sie folgende Punkte besonders

beachten:

Die Steigung der Schnecke pro Umdrehung steigt um einen

konstanten Wert, der bei den einzelnen Schnecken aber

unterschiedlich ist

Der Kerndurchmesser der Schnecke ist auf einer bestimmten

Länge konisch, auf der Restlänge der Schnecke ist der

Kerndurchmesser dann zylindrisch

Die Länge des Konus wie auch die Gesamtlänge sind bei den

einzelnen Schnecken unterschiedlich

Lösung

Für die Anwendung wurde ein NC-Programm erstellt, bei dem Sie

die Variablen in Q-Parametern definieren. Somit können Sie die

unterschiedlichen Schnecken mit einem NC-Programm fertigen.

Das NC-Programm wurde für eine Fräsmaschine mit

einer A-Achse definiert. Der Verfahrbereich und die

Anzeige der A-Achse dürfen nicht auf 360° begrenzt

sein.

Das Werkstück muss im Zentrum der A-Achse gespannt

sein. Der Bezugspunkt muss im Zentrum der Welle

definiert sein. Die Bearbeitung startet bei X0. Die

Bearbeitung erfolgt in positiver X-Richtung.
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NC-Programm 4215_de.h

Im NC-Programm definieren Sie als erstes die BLK-Form und

das Werkzeug. Danach definieren Sie alle für die Bearbeitung

benötigten Parameter. Anschließend ruft die Steuerung das

Unterprogramm LBL10. In diesem Unterprogramm ist die

eigentliche Bearbeitung programmiert. Wenn das Unterprogramm

abgearbeitet wurde, fährt die Steuerung das Werkzeug frei und

beendet das NC-Programm.

Nach dem Programmende ist das Unterprogramm LBL10 definiert.

Die Steuerung berechnet am Anfang des Unterprogramms

folgende Werte:

Die Änderung des Kernradius zwischen Kegelbeginn und

Kegelende

Den Kegelwinkel

Die Z-Koordinate am Kegelbeginn

Die Z-Koordinate am Kegelende

Den Winkelschritt der A-Achse

Die Startposition in der X-Achse

Den Winkel der A-Achse am Kegelbeginn

Danach positioniert die Steuerung das Werkzeug auf der sicheren

Höhe. Anschließend positioniert sie das Werkzeug in der Ebene

X/Y auf die Startposition. Dann positioniert sie die A-Achse auf den

Startwinkel. Im nächsten Schritt fährt sie das Werkzeug in der Z-

Achse auf den Startradius des Kegels.

Anschließend ist eine Sprungmarke für eine

Programmteilwiederholung zum Fertigen des Kegels definiert.

In dieser Wiederholung berechnet die Steuerung als erstes den

neuen Winkel der A-Achse und danach die X- und Z-Koordinate für

den nächsten Positioniersatz. Danach fährt sie das Werkzeug auf

die neue Position.

Dann prüft die Steuerung, ob der Endpunkt des Kegels in der Z-

Achse erreicht ist

Ist der Endpunkt nicht erreicht, führt die Steuerung einen

Sprung zum Beginn der Wiederholung aus

Ist der Endpunkt erreicht, läuft das NC-Programm weiter

Nach der Wiederholung für den Kegel ist wieder eine Sprungmarke

definiert. Diese Sprungmarke nutzt die Steuerung für eine

Programmteilwiederholung in der sie den zylindrischen Teil

der Schnecke fertigt. In dieser Wiederholung berechnet die

Steuerung als erstes den neuen Winkel der A-Achse und dann die

X-Koordinate für den nächsten Positioniersatz. Danach fährt sie die

berechnete Position an.

Anschließend prüft die Steuerung, ob der Endpunkt der

Bearbeitung in der X-Achse erreicht ist

Ist der Endpunkt nicht erreicht, springt die Steuerung zum

Beginn der Wiederholung für den zylindrischen Teil der

Schnecke

Ist der Endpunkt erreicht, läuft das NC-Programm weiter

Danach ist die Bearbeitung abgeschlossen und die Steuerung

beendet das Unterprogramm.
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Parameter Name Bedeutung

Q1 DURCHMESSER AM NUTGRUND BEI X0 Kerndurchmesser der Schnecke am Startpunkt

Q2 DURCHMESSER AM NUTGRUND BEI

KEGELENDE

Kerndurchmesser der Schnecke am Ende des

Kegels

Q3 KEGELLAENGE Länge des Kegels, inkremental vom Startpunkt

in positiver X-Richtung

Q4 GESAMTLAENGE DER BEARBEITUNG Länge der Schnecke, inkremental vom Start-

punkt in positiver X-Richtung

Q5 STEIGUNG ZU BEGINN Steigung der Schnecke für die erste Umdre-

hung

Q6 STEIGUNGSZUNAHME JE UMDREHUNG Inkrementale Änderung der Steigung je

Umdrehung

Q7 TEILUNG Anzahl der Linearbahnen, auf die die Steue-

rung eine Umdrehung der A-Achse aufteilt

Q8 SICHERE HOEHE Z-Koordinate für eine sichere Positionierung

Q9 STARTWINKEL Winkel der A-Achse am Startpunkt der Schne-

cke

Q40 VORSCHUB TIEFENZUSTELLUNG Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs in der

Werkzeugachse

Q41 VORSCHUB FRAESEN Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim

Fräsen
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