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1 Beschrijving bij het NC-programma

2150_nl.h

NC-programma om een rondkamer met een afronding op de

bodem van de kamer te maken.

Beschrijving

Met dit NC-programma maakt de besturing een rondkamer, waarbij

de bodem van de kamer en het mantelvlak met een radius worden

afgerond.

Aan het begin van het programma definieert u alle voor de

bewerking benodigde parameters en het gereedschap. Vervolgens

voert de besturing enkele berekeningen uit. Daarna zijn twee

rondkamercycli gedefinieerd. Met deze cycli freest de besturing

de rondkamer in twee diepten voor. De cyclusparameters van

de rondkamers zijn afkomstig uit de parameterdefinitie en uit de

berekeningen, zodat u niet in de cycli hoeft te bewerken.

Voor het afwerken voert de besturing opnieuw een TOOL CALL uit.

Bij deze gereedschapswissel corrigeert de besturing de berekende

gereedschapslengte met de snijkantradius.

Daarna voert de besturing alle berekeningen en baanbewegingen

voor de nabewerking uit.

Wanneer de bewerking helemaal uitgevoerd is, trekt de besturing

het gereedschap eerst terug naar de tweede veiligheidsafstand.

Vervolgens verplaatst de besturing naar een veilige positie en

beëindigt het NC-programma.

Programmeerinstructies:

Het middelpunt en de bovenkant van de bewerking

liggen op het actieve nulpunt. Eventueel moet het

nulpunt vóór de bewerking verschoven worden.

De bewerking geschiedt met een torusfrees. De

gereedschapsgegevens, radius en snijkantradius

moeten aan het begin van het programma in de

parameters worden gedefinieerd.
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Parameter Naam Betekenis

Q1600 DIAMETER Diameter van de rondkamer

Q1601 DIEPTE Diepte van de bewerking

Q1602 AFRONDINGSRADIUS Radius waarmee het mantelvlak en het basis-

vlak van de kamer worden afgerond

Q1603 VEILIGHEIDSAFSTAND Coördinaat in de Z-as die de besturing in

ijlgang nadert

Q1604 2. VEILIGHEIDSAFSTAND Z-coördinaat die de besturing na de bewerking

nadert

Q1605 HOEKSTAP IN RADIUS Incrementele poolhoek rond welke de hoogte-

lijnen in de radius te worden verplaatst

Q1606 GEREEDSCHAPSRADIUS Radius van het gereedschap

Q1607 GEREEDSCHAPSRADIUS R2 Radius van de snijkant van het gereedschap

Q1608 FREESAANZET Verplaatsingssnelheid van het gereedschap

tijdens de bewerking

Q1609 DIEPTE-INSTELLING BIJ HET VOORFREZEN Incrementele diepte-instelling bij het voorfre-

zen van de kamer
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