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1 Beschrijving van de NC-programma's

1110_nl.h en 11101_nl.h

NC-programma, om een puntenpatroon in de vorm van een cirkel
te definiéren en om op de bewerkingsposities de boringen met
boorfrezen te maken.

Beschrijving

Met dit NC-programma maakt de besturing een puntenpatroon

in de vorm van een cirkel. De besturing roept op de berekende
posities het NC-programma 11101_nl.h op. Met dit NC-programma
bewerkt de besturing boringen met een boorfreesstrategie.

NC-programma 1110_nl.h

In het eerste gedeelte van het NC-programma worden alle voor
de berekening benodigde parameters vastgelegd. Daarna voert de
besturing drie berekeningen uit. In het volgende programmadeel
legt u het gereedschap en in cyclus 12 het bestandspad van het
NC-programma vast dat 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
besturing de posities in een ronddraaiende baan nadert en de
bewerking uitvoert. Na de laatste bewerking haalt de besturing het
gereedschap uit het materiaal en beéindigt het programma.

Parameters gatencirkel

Parameter Naam Betekenis

Q31 RADIUS GATENCIRKEL Radius van gatencirkel die de besturing maakt

Q32 STARTHOEK Poolhoek ten opzichte van het midden van
de gatencirkel waar de besturing de eerste
bewerking uitvoert

Q33 MIDDELPUNT GATENCIRKEL OP DE X-AS X-codrdinaat vanuit het middelpunt van de
gatencirkel

Q34 MIDDELPUNT GATENCIRKEL OP DE Y-AS Y-cobrdinaat vanuit het middelpunt van de
gatencirkel

Q35 HOEKSTAP Incrementele hoek tussen twee bewerkingen

Q36 AANTAL BEWERKINGEN Aantal bewerkingen dat de besturing uitvoert
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Parameters boringen

Parameter Naam Betekenis

Q40 BORINGSDIAMETER Buitendiameter van de boringen

Q41 DIEPTE Absolute diepte van de boringen

Q42 AANTAL HELIXBANEN Aantal 360°-helixbanen bij elke boring

Q43 VEILIGHEIDSAFSTAND Z-afstand tussen gereedschap en werkstukop-
pervlak waarmee de besturing véér de bewer-
king in ijlgang nadert

Q44 AANZET FREZEN Verplaatsingssnelheid waarmee het gereed-

NC-programma 11101_nl.h

schap tijdens de bewerking wordt verplaatst

In het NC-programma worden alle baanbewegingen voor het boren
uitgevoerd. Wanneer u in de boorprocedure zelf niets wilt wijzigen,

hoeft u dit NC-programma niet te bewerken, omdat alle benodigde

parameters in het hoofdprogramma zijn gedefinieerd.

Verloop van de boorfreesbewerking

1 De besturing neemt de codrdinaten van de voorpositionering
voor het cirkelmiddelpunt over

2 De besturing nadert het startpunt van de helixbaan in het X/Y-
vlak

3 De besturing nadert het startpunt in de Z-as

4 Het gereedschap voert een helixbaan uit tot het bereiken van de

boordiepte

5 Op de bodem van de boring verplaatst de besturing een 360°
cirkelbaan om een eindvlak te maken

6 De besturing positioneert het gereedschap in het midden van de

boring
7 Het gereedschap keert terug naar het startpunt

8 De boorfreesbewerking is afgesloten en de besturing springt
terug naar het hoofdprogramma
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