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1 Beschrijving bij het NC-programma
1025_nl.h

NC-programma voor het definiéren van een puntenpatroon, waarbij
de besturing zoveel boringen als mogelijk op een rond werkstuk in
lineaire rangschikking maakt.

Beschrijving

Met dit NC-programma maakt de besturing een puntenpatroon in
de vorm van lijnen op een rond werkstuk. De besturing berekent
het aantal lijnen en de afzonderlijke bewerkingsposities op de
lijnen zodanig dat een zo groot aantal bewerkingen mogelijk
worden uitgevoerd. Op de berekende bewerkingsposities roept de
besturing een boorcyclus op.

In het eerste gedeelte van het NC-programma worden alle voor de
berekening benodigde parameters vastgelegd.

In het voorbeeldprogramma roept de besturing het NC-programma
10251_nl.h op. Met dit NC-programma maakt de besturing een
rond werkstuk, waarbij een 360 graden cirkelbaan wordt gevolgd.

In dit opgeroepen NC-programma moet u het freesgereedschap en
de freesdiepte definiéren. De besturing neemt het cirkelmiddelpunt
en de cirkelradius uit de definitie in het hoofdprogramma over.
Wanneer het frezen van het onbewerkte werkstuk niet nodig is,
kunt u de programma-oproep in het hoofdprogramma wissen.

Na de programma-oproep definieert u in het hoofdprogramma

het boorgereedschap en de boorcyclus. Vervolgens roept de
besturing een subprogramma op. In dit subprogramma worden

alle berekeningen en positioneringen uitgevoerd. De besturing
berekent de posities per lijn, nadert de berekende posities en roept
de bewerkingscyclus op. De positie van de eerste bewerking wordt
vastgelegd met behulp van de parameters. Na de laatste bewerking
haalt de besturing het gereedschap uit het materiaal en beéindigt
het programma.

Parameter Naam Betekenis

Q1 MIDDELPUNT VAN DE CIRKEL OP DE X-AS X-codrdinaat van het cirkelmiddelpunt

Q2 MIDDELPUNT VAN DE CIRKEL OP DE Y-AS Y-codrdinaat van het cirkelmiddelpunt

Qs CIRKELRADIUS Radius van het werkstuk

Q4 AFSTAND VAN DE BEWERKINGEN OP DE Incrementele afstand van de boringen op de x
X-ACHSE as

Qb FACTOR VOOR DE AFSTAND OP DE Opgave van de factor voor berekening vanaf
Y-AS de afstand van de boringen op Y uit Q4 x Qb

Q8 VEILIGHEIDSAFSTAND Z-afstand tussen gereedschap en werkstuk-

oppervlak waarmee de besturing in ijlgang
nadert, voordat deze de bewerking uitvoert
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