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1 Beschrijving bij het NC-programma
2140_nl.h

NC-programma om een tap in de vorm van een P4C-polygoon
volgens DIN 32712 te maken.

Beschrijving

Met dit NC-programma genereert de besturing een P4C-
polygoontap volgens DIN 32712. Aan het begin van het programma
definieert u het gereedschap en alle voor de bewerking benodigde
parameters.

Let hierbij op dat het middelpunt vanaf de diameter van het
onbewerkte werkstuk gelijk is aan het middelpunt vanaf de
polygoon. Om een volledige bewerking van het onbewerkte
werkstuk te garanderen, moet u de diameter van het onbewerkte
werkstuk zo definiéren, dat het twee keer zo groot is als de
grootste afstand tussen het polygoonmiddelpunt en de kant van
het onbewerkte werkstuk.

Daarna begint de besturing met de bewerking. In een eerste stap
freest de besturing een ronde tap met de buitencirkeldiameter
van de polygoon. Daarna is in een cyclus 14 het subprogramma
LBL1 toegewezen. In dit subprogramma 1 berekent de besturing
alle benodigde waarden voor de zijdelingse bewerking van de
polygoon en definieert daarmee de contourrand. De berekende
contour bewerkt de besturing met een cyclus 25. Om alle

vier contourranden te bewerken, draait de besturing het
coordinatensysteem incrementeel 90° en voert de bewerking
opnieuw uit. Deze stap herhaalt de besturing twee keer.

Nadat de bewerkingen zijn uitgevoerd, wordt het gereedschap
vrijgezet. De besturing zet alle codrdinatenomrekeningen terug en
beéindigt het NC-programma.
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Parameter Naam Betekenis

Q50 FREESDIEPTE Diepte van de tap

Q51 DIEPTE-INSTELLING Incrementele diepte waarmee de bestu-
ring het gereedschap in de gereedschapsas
verplaatst

Qb2 VEILIGHEIDSAFSTAND Z-afstand tussen gereedschap en werkstukop-
pervlak, waarmee de besturing vooér de bewer-
king in ijlgang nadert

Q53 AANZET DIEPTEVERPLAATSING Verplaatsingssnelheid waarmee het gereed-
schap in de Z-as wordt verplaatst

Qb4 AANZET FREZEN Verplaatsingssnelheid waarmee het gereed-
schap tijdens de bewerking wordt verplaatst

Q28 DIAMETER ONBEWERKT WERKSTUK Diameter van het onbewerkte werkstuk,
gerelateerd aan het middelpunt van de
polygoon

Q29 DIAMETER BUITENCIRKEL (d1) Diameter buitencirkel van de polygoon,
zie "P4C-polygoon conform DIN 32712,
Pagina 4

Q30 DIAMETER BINNENCIRKEL (d2) Diameter binnencirkel van de polygoon,
zie "P4C-polygoon conform DIN 32712,
Pagina 4

Q31 EXCENTERGROQOTTE (e) Excentergrootte van de polygoon, zie "P4C-
polygoon conform DIN 32712", Pagina 4

Q36 MIDDELPUNT VANAF POLYGOON OP DE X- X-codrdinaat vanaf het middelpunt van de

AS polygoon
Q37 MIDDELPUNT VANAF POLYGOON OP DE Y- Y-codrdinaat vanaf het middelpunt van de
AS polygoon
Q38 ROTATIE Hoek waarmee het codrdinatensysteem om
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P4C-polygoon conform DIN 32712

Geometrische afmetingen die u voor het maken van een tap met
het programma 2140_nl.h nodig hebt.

Nominaal Diameter buitencirkel (d1)7  Diameter binnencirkel (d2)1) Excentergrootte (e)"
koppel

12 12 10 1.5
14 14 1" 1,6
18 18 15 2
20 20 17 3
22 22 18 3
25 25 21 5
28 28 24 5
30 30 25 5
32 32 27 5
35 35 30 5
40 40 35 6
45 45 40 6
50 50 43 6
55 55 48 6
60 60 53 6
65 65 58 6
70 70 60 6
75 75 65 6
80 80 70 8
85 85 75 8
90 90 80 8
95 95 85 8
100 100 90 8

M Maten in mm
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