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1 Beschrijving bij het NC-programma
3200_nl.h

NC-programma voor het maken van een kabeldoorvoer met
knikbescherming.

Beschrijving

Met dit NC-programma zorgt de besturing voor een kabeldoorvoer
met knikbescherming. Deze kabeldoorvoer bestaat uit een boring,
een sleuf en een radius die boring en sleuf met elkaar afrondt. De
radius stelt de besturing uit afzonderlijke lineaire elementen samen.
In een parameter definieert u uit hoeveel elementen de radius
bestaat. Met deze definitie kunt u de kwaliteit van het opperviak
beinvioeden. De hele bewerking geschiedt met één gereedschap.

0 Aanwijzingen met betrekking tot het gereedschap

B Het gereedschap moet geschikt zijn voor de
boorbewerking en freesbewerking

® De lengte van de snijkant van het gereedschap moet
groter zijn dan de gedefinieerde afrondingsradius
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Aan het begin van het programma definieert u alle voor de

bewerking benodigde parameters en het gereedschap. Vervolgens

verplaatst de besturing het gereedschap naar een veilige positie.
Vervolgens voert de besturing enkele berekeningen uit. Als
volgende stap verschuift het nulpunt naar het middelpunt van de
boring en roteert het codrdinatensysteem met de gedefinieerde
rotatie.

Daarna positioneert de besturing het gereedschap naar het
middelpunt van de boring en verplaatst het zich vervolgens naar

de veiligheidsafstand. Bij de volgende stap verplaatst de besturing

het gereedschap met aanzetsnelheid naar de boordiepte. Nadat de

boordiepte is bereikt, trekt de besturing het gereedschap terug uit
de diepte van de sleuf. Vervolgens wordt de sleuf gefreesd. Houd

er rekening mee dat de bewerking altijd in positieve richting van de
X-as in het codrdinatensysteem plaatsvindt. De positie van de sleuf
definieert u met parameter ROTATIE. Vervolgens trekt de besturing

het gereedschap naar de veiligheidsafstand terug.

Daarna positioneert de besturing het gereedschap weer in het
middelpunt van de boring en verplaatst het vervolgens op de Z-
as naar het startpunt van de afrondingsradius. In een herhaling
van een programmadeel gaat de besturing een incrementele
lineaire baan. Het programmadeel herhaalt zich, totdat het door u
gedefinieerde aantal is bereikt.

Wanneer de afrondingsradius is gemaakt, trekt de besturing

het gereedschap terug naar de veiligheidsafstand. Vervolgens
verplaatst de besturing het gereedschap naar een veilige hoogte.
In het laatste programmadeel zet de besturing de rotatie en de
nulpuntverschuiving terug en beéindigt het NC-programma.

Parameter Naam Betekenis

Q1 X-POSITIE BORING X-coordinaat van het middelpunt van de boring

Q2 Y-POSITIE BORING Y-coordinaat van het middelpunt van de boring

Qs ROTATIEPOSITIE Rotatie van de sleuf, absoluut gerelateerd aan
de X+ richting

Q4 VEILIGHEIDSAFSTAND Z-codrdinaat die de besturing in ijlgang nadert

Qb BOORDIEPTE Diepte van de boorbewerking

Q6 AANZET DIEPTEVERPLAATSING Verplaatsingssnelheid van het gereedschap op
de Z-as

Q7 DIEPTE SLEUF Diepte van de freesbewerking voor de sleuf

Q8 AANZET TERUGTREKKEN Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij
terugtrekbewegingen

Q9 LENGTE SLEUF Lengte van de sleuf, vanaf het boormiddelpunt
tot het cirkelmiddelpunt op het einde van de
sleuf

Q10 AANZET FREZEN Verplaatsingssnelheid van het gereedschap in
het X/Y-vlak

an AFRONDINGSRADIUS Radius waarmee de boring en de sleuf worden
afgerond

Q12 AANTAL STAPPEN IN RADIUS Aantal lineaire bewegingen waarin de bestu-
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