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1 Beschrijving bij het NC-programma

3225_nl.h

NC-programma voor het maken van een concave radius aan de

werkstukkant.

Beschrijving

Met dit NC-programma maakt de besturing een radius langs de

X-as. Deze radius freest de besturing in hoogtelijnen. Het aantal

hoogtelijnen definieert u in een parameter. Hiermee kunt u de

kwaliteit van het oppervlak en de bewerkingstijd beïnvloeden.

De bewerking kan naar keuze met een schachtfrees of met een

kogelfrees plaatsvinden. De bewerking vindt op de Z-as van onder

naar boven plaats.

Bij het programmeren in acht nemen.

Het referentiepunt moet zich op de X-as en de Y-as

aan het minimumpunt van het werkstuk bevinden,

omdat de bewerking in positieve richting plaatsvindt

Het referentiepunt op de Z-as moet zich aan de

onderzijde van de radius bevinden

De lengte van de snijkant van het gereedschap moet

in de gereedschapsas minstens zo groot zijn als de te

maken radius

Aan het begin van het programma definieert u het gereedschap en

alle voor de bewerking benodigde parameters. Vervolgens voert de

besturing enkele berekeningen uit. Wanneer u in de parameters het

gereedschap als schachtfrees hebt gedefinieerd, vindt een sprong

plaats in een subprogramma waarin verdere berekeningen worden

uitgevoerd.

Na de berekeningen verschuift de besturing het nulpunt naar het

middelpunt van de te maken radius. Vervolgens positioneert de

besturing het gereedschap op de X-as en de Y-as voor. De besturing

berekent deze positie op de X-as met inachtneming van de

gereedschapsradius en de door u gedefinieerde veiligheidsafstand

aan de zijkant.
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Aansluitend positioneert de besturing het gereedschap op de Z-

as naar de hoogte van de eerste hoogtelijn. Dan wordt de eerste

baan gefreesd. Het eindpunt ligt zo, dat het gereedschap met de

gereedschapsradius en de zijdelingse veiligheidsafstand over de

werkstuklengte heen wordt verplaatst.

Vervolgens berekent de besturing het startpunt van de volgende

hoogtelijn en nadert dit punt. Aansluitend verplaatst de besturing

op de X-as naar de volgende freesbaan. Het berekenen en

positioneren is geprogrammeerd in een herhaling van een

programmadeel, die de besturing zo vaak herhaalt totdat deze het

door u gedefinieerde aantal hoogtelijnen heeft gefreesd. Bij de

programmasluiting zet de besturing de nulpuntverschuiving terug.

Als laatste zet de besturing het gereedschap vrij en beëindigt het

NC-programma.

Parameter Naam Betekenis

Q30 CIRKELMIDDELPUNT IN Y Y-coördinaat vanaf het middelpunt van de te

vervaardigen radius

Q31 CIRKELMIDDELPUNT IN Z Z-coördinaat van het middelpunt van de te

vervaardigen radius

Q32 RADIUS Te maken afrondingsradius

Q34 VERDELING Aantal hoogtelijnen dat de besturing freest om

de radius te maken

Q35 OVERMAAT Overmaat die na de bewerking op het

werkstuk blijft

Q36 HOOGTE VAN DE BEWERKING Z-coördinaat bij het eindpunt van de radius

Q37 LENGTE VAN HET WERKSTUK Lengte van het werkstuk op de x-as

Q38 ZIJDELINGSE VEILIGHEIDSAFSTAND Afstand tussen gereedschap en werkstuk, die

de besturing bij het positioneren van de Y- en

Z-as nadert

Q39 AANZET FREZEN Verplaatsingssnelheid van het gereedschap

tijdens de bewerking

Q40 VORM VAN HET GEREEDSCHAP Definitie van het gereedschapstype1)

Q40 = 0 bij bewerking met een

schachtfrees

Q40 = 1 bij bewerking met een kogelfrees

Q41 RADIUS KOGELFREES Kogelradius van het toegepaste gereedschap2)

1) De definitie moet met het in de TOOL CALL gedefinieerde

gereedschap overeenstemmen!

2) Bij definitie van een schachtfrees zonder functie
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