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NC-programma waarmee de besturing een bewerkingscyclus
herhaaldelijk op een cilindermantelvlak uitvoert.

o Het NC-programma is voor A/C-kinematica geschreven.

o In dit NC-programma herhaalt de besturing een
bewerkingscyclus op het mantelviak van een cilinder.
Tijdens de bewerking van de cyclus vindt geen
compensatiebeweging van de rotatie-assen plaats. Het
gaat hierbij dus niet om een cilindermantelinterpolatie.

Vereiste:

Cyclus 253 SLEUFFREZEN moet op een cilindermantelvlak
herhaald worden afgewerkt.

NC-programma 4040_nl.h:

In dit NC-programma bewerkt de besturing als eerste het werkstuk
met cyclus 257 RONDE TAP. De definitie van de tap voert u in

de cyclus uit. Wanneer het onbewerkte werkstuk al als cilinder
aanwezig is, kan deze stap vervallen.

Vervolgens definieert u het gereedschap voor de bewerking op
het cilindermantelvlak. De besturing positioneert het gereedschap
naar een veilige positie. Vervolgens positioneert de besturing de
eerste rotatie-as via PLANE AXIAL zodanig, dat de gereedschapsas
loodrecht op het cilindermantelvlak staat.

Daarna is in een programmadeelherhaling eerst nog een andere
PLANE AXIAL gedefinieerd. Met deze functie positioneert de
besturing de tweede rotatie-as bij elke herhaling incrementeel
verder. Dan roept de besturing met een CALL LBL een
subprogramma op. In dit subprogramma is de bewerkingscyclus
gedefinieerd. Daarna positioneert de besturing het gereedschap
naar het startpunt en voert de cyclus uit.

Nadat het aantal gedefinieerde herhalingen van programmadelen
is bereikt, zet de besturing het gereedschap vrij. Vervolgens
wordt het bewerkingsvlak zwenken opgeheven en wordt het
NC-programma beéindigd.

o Bij het programmeren in acht nemen:
m Het referentiepunt op de X-as en op de Y-as moet
zich in het midden van het werkstuk bevinden
® et er bij de definitie van de cyclusparameters op dat

u bij de parameter Coordinaten oppervlak de radius
van de cilinder invoert
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