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1 Beschrijving van de NC-programma's

3165_nl.h en 31651_nl.h

NC-programma voor het maken van een conische

buitenschroefdraad.

NC-programma 3165_nl.h

In het voorbeeldprogramma roept de besturing het NC-programma

31651_nl.h op. Met dit NC-programma bewerkt de besturing de

kegel waarin de besturing vervolgens de schroefdraad freest.

Vervolgens definieert u in het NC-programma het gereedschap en

alle voor de bewerking benodigde parameters.

Er wordt van boven naar onderen bewerkt.

Met de parameter ROTATIERICHTING definieert u of de

besturing een linkse of een rechtse schroefdraad maakt.

Na de parameterinvoer roept de besturing een subprogramma op.

In dit subprogramma berekent de besturing de gereedschapsbaan

en gaat deze baan. De freesbaan bestaat uit afzonderlijke punten.

Voor elk van deze punten berekent de besturing de X-, Y- en Z-

coördinaten en nadert dit punt met een lineaire baan. Met de

parameter Verdeling definieert u hoeveel punten de besturing op

een baan van 360° berekent en beïnvloedt u zo de nauwkeurigheid.

In het voorbeeldprogramma zijn na de eerste bewerking

enkele parameters opnieuw gedefinieerd. De besturing

roept het subprogramma een tweede keer op en bewerkt de

schroefdraadgang na.

Na de bewerking zet de besturing het gereedschap vrij en beëindigt

het NC-programma.
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Parameter Naam Betekenis

Q1 MIDDELPUNT X X-coördinaat van het cirkelmiddelpunt

Q2 MIDDELPUNT Y Y-coördinaat van het cirkelmiddelpunt

Q4 ROTATIERICHTING Richting van de freesbaan

+1 voor een freesbaan linksom

-1 voor een freesbaan rechtsom

Q5 VERDELING Aantal berekende punten per 360°-baan

Q6 KERNRADIUS START Kernradius van de schroefdraad bij het start-

punt van de freesbaan

Q7 STARTHOEK Poolhoek op het startpunt van de freesbaan

Q8 KEGELHOEK Hoek van de kegel

Q9 SPOED Spoed

Q10 VEILIGE HOOGTE Veilige Z-positie gerelateerd aan het werkstuk-

nulpunt

Q11 AANZET VOORPOSITIONEREN Verplaatsingssnelheid vanaf het gereedschap

bij het voorpositioneren

Q12 AANZET FREZEN Verplaatsingssnelheid van het gereedschap op

de helixbaan

Q3 Z-COÖRDINAAT START Z-coördinaat op het startpunt van de freesbaan

Q13 Z-COÖRDINAAT EINDE Z-coördinaat aan het einde van de freesbaan

Q14 EINDHOEK IN HET X/Y-VLAK Overmaat in het X/Y-vlak

Q16 VEILIGHEIDSAFSTAND ZIJKANT Afstand die de besturing bij het voorpositione-

ren in het X/Y-vlak nadert
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NC-programma 31651_nl.h

NC-programma om een kegel te frezen. De besturing voert de

bewerking met gereedschapsbanen in het X/Z-vlak uit.

Aan het begin van het programma definieert u het gereedschap en

alle voor de bewerking benodigde parameters.

Wanneer de parameters zijn ingevoerd, voert de besturing

enkele berekeningen uit. Daarna verplaatst de besturing het

gereedschap naar een veilige hoogte, verschuift het nulpunt naar

het kegelmiddelpunt en positioneert het gereedschap voor. Dan

positioneert de besturing het gereedschap bij de bovenste radius

en verplaatst de freesbaan op de X- en Z-as. Aansluitend verplaatst

de besturing het gereedschap eerst op de X-as en vervolgens op de

Z-as naar een veilige positie. Daarna volgt een incrementele rotatie

van het coördinatensysteem. De besturing herhaalt het proces

totdat de kegel volledig is bewerkt.

Na de bewerking zet de besturing de rotatie en de

nulpuntverschuiving terug, zet het gereedschap vrij en beëindigt

het NC-programma.

Parameter Naam Betekenis

Q1 MIDDELPUNT EERSTE AS X-coördinaat vanaf het kegelmiddelpunt

Q2 MIDDELPUNT TWEEDE AS Y-coördinaat vanaf het kegelmiddelpunt

Q3 COÖRDINAAT Z BOVEN Z-coördinaat van de kegelbovenkant

Q5 RADIUS BOVEN Radius op de kegelbovenkant

Q4 COÖRDINAAT Z ONDER Z-coördinaat op de kegelonderkant

Q6 RADIUS ONDER Radius op de kegelonderkant

Q7 VEILIGHEIDSAFSTAND Veilige Z-positie gerelateerd aan de kegelbo-

venkant

Q8 AANZET FREZEN Verplaatsingssnelheid vanaf het gereedschap

tijdens de bewerking

Q9 AANZET TERUGTREKKEN Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij

het opnieuw positioneren

Q10 VERDELING Aantal sneden in X/Z-vlak

Q16 VEILIGHEIDSAFSTAND ZIJKANT Incrementele afstand, gerelateerd aan de

onderste radius
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