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1 Beschrijving bij het NC-programma
3230_nl.h

NC-programma voor het maken van een radius boven aan de rand
van de boring.

Beschrijving

Met dit NC-programma rondt de besturing de bovenste rand

van een boring af. Deze bewerking voert de besturing met

een schachtfrees in profielsneden uit. De profielsnede is uit
afzonderlijke lineaire elementen in het X/Z-vlak samengesteld. De
besturing herhaalt de profielsnede aan de omtrek van de boring.
Het aantal profielsneden aan de omtrek van de boring en het
aantal lineaire elementen per profielsnede definieert u in twee
parameters. Hiermee kunt u de nauwkeurigheid van de te maken
radius en de bewerkingstijd beinvloeden.

In het eerste gedeelte van het voorbeeldprogramma is een
boorgereedschap gedefinieerd. Om de boring te maken, zijn
aansluitend eenvoudige lineaire regels geprogrammeerd. Hier kunt
u ook een cyclus gebruiken.

Na het maken van de boring definieert u alle parameters die nodig
zijn voor het maken van de radius en het gereedschap. Aansluitend
voert de besturing enkele berekeningen en de bewerking uit.

Verloop van de bewerking:

Gereedschap in het middelpunt van de boring voorpositioneren
Z-as naar de veilige hoogte verplaatsen

Gereedschap in Z-asrichting insteken

Nulpunt naar het middelpunt van de boring verschuiven
Gereedschap op de rand van de boring positioneren

Lineair element in het X/Z-vlak verplaatsen

Lineair element herhalen totdat de profielsnede in X/Z compleet
is uitgevoerd

8 Z-as naar de veilige hoogte verplaatsen

9 Gereedschap in het middelpunt van de boring positioneren
10 Coordinatensysteem in het X/Y-vlak roteren

11 Volgende profielsnede frezen

12 Coordinatensysteem en profielsnede herhalen totdat de radius
rondom is gemaakt

N OO oA wwN =

13 Coordinatensysteemrotatie en nulpuntverschuiving terugzetten
14 Gereedschap vrijzetten en programma afsluiten
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Parameter Naam Betekenis

Q1 MIDDEN 1E AS X-coordinaat vanaf het middelpunt van de
boring

Q2 MIDDEN 2E AS Y-coordinaat vanaf het middelpunt van de
boring

Qs BORINGSRADIUS Radius van de boring

Q4 AANTAL FREESBANEN Aantal profielsneden dat de besturing aan de
rand van de boring uitvoert

Q5 TE MAKEN RADIUS Radius aan rand van de boring

Q6 DELING VAN DE FREESBAAN Aantal lineaire elementen waarin de besturing
elke profielsnede opdeelt

Q7 VEILIGHEIDSAFSTAND Veilige Z-codrdinaat waarheen de besturing het
gereedschap verplaatst

Q8 AANZET DIEPTEVERPLAATSING Verplaatsingssnelheid van het gereedschap op
de Z-as

Q9 AANZET FREZEN Verplaatsingssnelheid van het gereedschap
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