
NC-Solutions

Beschrijving bij het NC-programma 1015

Nederlands (nl)

4/2017



Beschrijving bij het NC-programma 1015_nl.h |

1 Beschrijving bij het NC-programma

1015_nl.h

NC-programma, om een puntenpatroon in de vorm van een spiraal,

met constante puntafstanden, te definiëren.

Beschrijving

Met dit NC-programma genereert de besturing een puntenpatroon

in de vorm van een spiraal. De besturing roept op de berekende

posities een bewerkingscyclus op, zodat u eenvoudig het type

bewerking kunt selecteren.

In het eerste deel van het NC-programma definieert u alle voor

de berekening benodigde parameters, het gereedschap en de

bewerkingscyclus die de besturing op de berekende posities

uitvoert. Vervolgens roept de besturing een subprogramma op. In

dit subprogramma worden alle berekeningen en positioneringen

uitgevoerd. De besturing berekent de posities zodanig, dat de

afstand tussen de bewerkingen onderling constant blijft. De positie

van de eerste bewerking wordt vastgelegd met behulp van de

parameters. De besturing berekent dan zo veel bewerkingsposities,

dat de door u gedefinieerde eindradius is bereikt. Na de laatste

bewerking haalt de besturing het gereedschap uit het materiaal en

beëindigt het programma.

 1 

NC-Solutions | HEIDENHAIN  | 4/2017 2



Beschrijving bij het NC-programma 1015_nl.h |

Parameter Naam Betekenis

Q1 EINDRADIUS Radius van de spiraal waarop de besturing de

laatste bewerking uitvoert

Q2 STARTRADIUS Radius van de spiraal waarop de besturing de

eerste bewerking uitvoert

Q3 START-HOEKSTAP Hoek waarin de besturing de eerste bewerking

uitvoert en die de besturing van de eerste naar

de tweede boring aanpast

Let erop dat de besturing voor de eerste

bewerkingspositie de START-HOEKSTAP Q3

ten opzichte van de ROTATIE Q8 nadert.

Q4 RADIUS-STAP Waarde waarmee de radius van de spiraal

tussen de bewerkingen verandert

Q5 MIDDELPUNT OP DE X-AS Coördinaat van het middelpunt van de spiraal

op de x-as

Q6 MIDDELPUNT OP DE Y-AS Coördinaat van het middelpunt van de spiraal

op de y-as

Q7 VEILIGHEIDSAFSTAND Z-afstand tussen gereedschap en werkstukop-

pervlak waarmee de besturing vóór de bewer-

king in ijlgang nadert

Q8 ROTATIE Rotatie van het coördinatensysteem
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