Fanuc 18M

Macro til cirkuleer lommefraesning

Parameter Betydning Parameter Betydning
| Lomme radius #4 #20
D Vaaktgjsradius korrektar #7 M M1 hvisRog Z er
Inkrementel (ellers undlades) #13
H Snitbredde pr. cirkelslag #11 #12 #14 Snitradius
R (ilgang til) Starthgjde #18 #5 #21 Vaaktgjs radius
Z Lommedybde #26 #6 #10 #20 Aktuel radius
F Tilspanding i X og Y #9 #31 Aktuel G-vaadi (G90/G91)
E Tilspaanding i Z #8 #32 Aktuel G-vaadi (GO/G1)
(hvis undlades F/2)
Q Snitdybde (inkrementel) #17 #33 Z-hgjde i aktuel emnenulpunkt
Y
3
!
i
2 _
F i A
I |
]
]
| (R)
[}
]
1
X Y Point R
tn s \ Q A
: \
y y© @
¥ PointZY
Programeksempel:

N100 G200 150 D18 H10 RO Z-15 F1000 E400 Q5

09010 (CIRKULAR LOMME)
IF [[#4*#7*#9*#11]EQO0] GOTO990
IF [#18EQ#0] GOTO990

IF [#26EQ#0] GOTO990
#33=#5003

#32=#4001
#31=#4003
#21=#[13000+#7]

IF [#21 GT #4] GOT0O993
IF [#4LE#21] GOTO991

IF [#8NE#0] GOTO10
#8=#9/2
N10 IF [#13EQ1] GOTO20

(HVIS(I*D*H=0)GA TIL SLUT)

(HVIS STARTH@JIDE MANGLER GA TIL SLUT)
(HVISZ MANGLER GA TIL SLUT)

LAGRER Z-H@JDE | AKTUELT
EMNENULPUNKT)

(LAGRER AKTUEL G0/G1 KODE)

(LAGRER AKTUEL G90/G91 KODE)
(VAERKT@IS RADIUS)

(HVISV/AERKT@J > RADIUS GA TIL SLUT)
(HVISI ER< EL. = VARKT@ISRADIUS GA
TIL SLUT)

(HVISE FORSKELLIG FRA 0 GA TIL 20)
(E=F/2)

(HVISM =1 GA TIL 20)
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IF [#18 LT #26] GOTO992
IF [#33 LT #18] GOTO992
#5=[#33-#18]
#6=ABS[#18-#26]
GOTO30

N20 #5=ABS[#18]
#6=ABS[#26]

N30 IF [#17NE#0] GOTO40
#17=H6

N40 #17=ABS[#17]
#20=H#4-#21

#10=#6

G91 GO0 G17 Z-#5

IF [#10LE#17] GOTO50
DO1

#12=#11

GO1 Z- #17 F#8

WHILE [#12LT#20] DO2
G1X#11F[#9/2]

GO3 |- #12 F#9
#12=#12+#11

END2

#14=#20- [#12-#11]

G1 X#14 F[#9/2]

GO3 I- #20 F#9

G1 X- #20F[#9*3]
#10=#10- #17
#10=ROUNDI[#10*1000] /1000
IF [#10LE#17] GOTO50
END1

N50 IF [#10EQ0] GOTO60
GO1 Z-#10 F#8

#12=#11

WHILE [#12LT#20] DO1
G1 X#11 F[#9/2]

GO3 |-#12 F#9
#12=#12+#11

END1
#14=#20-[#12-#11]

G1 X#14 F [#9/2]

GO3 I- #20 F#9

G1X- #20F[#9*3]

N60 GOO Z [#5+#6]
GOT0999

N990 #3000=140 (DATA MANGLER)
N991 #3000=141 (LOMME RADIUS MANGLER)

(HVISR< ZGA TIL SLUT)
(HVISEMNEH@JDE < RGA TIL SLUT)
(STARTH@JDE)

(LOMMEDYBDE)

(STARTH@JDE INKREMENTEL)
(LOMMEDYBDE)

(HVISQ FORSKELLIG FRA 0 GA TIL 40)
(Q= LOMMEDYBDE)

(Q=ABSV/RDI)

(RADIUS; #20)

(LOMMEDYBDE i #10)

(ILGNAG TIL START)
(HVISLOMMEDYBDE < Q GA TIL 50)
(NITRADIUS)

(MENS SNITRADIUS < RADIUSK@R LOOP 2)

(N/ESTE SNITRADIUS)

(LOMMERADIUS —(SNITBREDDE —H))

(LOMMEDYBDE - Q)

(AFRUNDER TIL 3 DECIMALER)
(HVISLOMMEDYBDE < Q GA TIL 50)
(HVISLOMMEDYBDE =0 GA TIL 60)

#12 = H)

(MENS SNITRADIUS < RADIUS K@R LOOP 1)

(N/ESTE SNITRADIUS)

(LOMMERADIUS —(SNITBREDDE —H))

(RETURTIL STARTNIVAU)
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N992 #3000=142 (DATA FEJL)

N993 #3000=143 (VAERTOEJS RADIUS FOR STOR)

N999 G#32 G#31 F#9 M99 (RETURTIL Z-HZJIDE FJR START)
%
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