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NC-programma om een regelmatige veelhoek te maken.

Beschrijving
Met dit NC-programma zorgt de besturing voor een regelmatige
veelhoek. Deze veelhoek wordt met de cirkelradius gedefinieerd.

Aan het begin van het programma definieert u het gereedschap en
alle voor de bewerking benodigde parameters.

Daarna voert de besturing enkele berekeningen uit en begint
aansluitend met de bewerking. Als eerste stap voorpositioneert
de besturing het gereedschap op de berekende insteekpositie en
op veiligheidsafstand. Hierna verplaatst het gereedschap zich naar
de gedefinieerde freesdiepte en vervolgens in een cirkelboog naar
de eerste hoek van de veelhoek. In een lus voert de besturing de
berekening van het volgende hoekpunt uit en nadert deze. Deze
lus herhaalt de besturing totdat het gedefinieerde aantal hoeken is
gemaakt. Vervolgens verplaatst de besturing het gereedschap in
een cirkelboog terug naar de insteekpositie.

Als laatste zet de besturing het gereedschap vrij en beéindigt de
besturing het NC-programma.
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Parameter Naam Betekenis

Q1 MIDDELPUNT VAN DE X-AS Het middelpunt van de veelhoek op de X-as

Q2 MIDDELPUNT VAN DE Y-AS Het middelpunt van de veelhoek op de Y-as

Qs DIEPTE Freesdiepte van de contour

Q4 ROTATIERICHTING Richting van de freesbaan
= +17 voor een freesbaan linksom
B -1 voor een freesbaan rechtsom

Q5 AANTAL HOEKEN Aantal hoeken vanaf veelhoek

Q6 CIRKELRADIUS Radius vanaf middelpunt tot de hoeken vanaf
de veelhoek

Q7 HOEKPOSITIE EERSTE HOEK Hoekpositie van de hoek waar de bewerking
begint

Q10 VEILIGHEIDSAFSTAND Veilige Z-positie, gerelateerd aan het werkstuk-
nulpunt dat de besturing met ijlgang nadert

an AANZET DIEPTEVERPLAATSING Verplaatsingssnelheid van het gereedschap op
de Z-as

Q12 AANZET FREZEN Verplaatsingssnelheid van het gereedschap in
het X/Y-vlak

Q14 ZIJDELINGSE OVERMAAT Overmaat in het X/Y-vlak

Q15 RADIUSCORRECTIE Richting van de radiuscorrectie
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® (O voor een freesbaan zonder
radiuscorrectie (RO)

= 117 voor een freesbaan met radiuscorrectie
links (RL)

B 12 voor een freesbaan met radiuscorrectie
rechts (RR)
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