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1 Beschrijving van de NC-programma's
4020_nl.h en 40201_nl.h

NC-programma voor het maken van een 3D-rechtlijnig vlak. De
besturing verplaatst daarvoor het gereedschap over vijf assen.

@ Het NC-programma werkt op de volgende besturingen
met ingestelde software-optie 2 (optie #9):

= TNC 640
= TNC 620 vanaf NC-softwarenummer 340 56x-03
B [TNC 530 vanaf NC-softwarenummer 340 422-xx

Vereiste:

Een 3D-rechtlijnig vlak moet met een schachtfrees worden
gemaakt. Wanneer u deze bewerking over drie assen uitvoert,
ontstaat er, afhankelijk van de gereedschapsradius en het aantal
freesbanen, een onnauwkeurigheid van de contour. Verder ontstaan
er randen tussen de banen.

Oplossing:

In dit NC-programma berekent de besturing een gereedschapsbaan
waarbij het gereedschap zich over vijf assen simultaan verplaatst.
De gereedschapsas staat dus altijd haaks op het te bewerken vlak.
Deze beweging beperkt de onnauwkeurigheden en randen tot een
minimum.
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Beschrijving NC-programma 4020_nl.h

In het NC-programma 4020_nl.h definieert u eerst alle voor de
bewerking benodigde parameters. Vervolgens definieert u het
onbewerkte werkstuk en de gereedschapsoproep. In het NC-
programma is dan in een cyclus 12 het NC-programma 40201_nl.h
toegewezen. Hier moet u eventueel het pad aanpassen.

De besturing verplaatst de rotatie-assen naar nul graden. In de
daarvoor geprogrammeerde lineaire functie moet u de rotatie-
assen aan uw machinekinematica aanpassen. Na het verplaatsen
naar een veilige hoogte roept de besturing een subprogramma
op. In dit subprogramma voert de besturing enkele berekeningen
uit. Na het terugspringen naar het hoofdprogramma verplaatst
de besturing het gereedschap naar de startpositie. Daar roept

de besturing met een M99 het in cyclus 12 gedefinieerde NC-
programma op.

Wanneer de besturing het opgeroepen NC-programma

heeft uitgevoerd en naar het NC-programma 4020_nl.h is
teruggesprongen, worden de rotatie-assen weer op nul graden
gezet. In deze NC-regel moet u weer de te verplaatsen assen aan
uw machinekinematica aanpassen. Vervolgens zet de besturing
met het commando M129 de functie TCPM terug.

In het voorbeeldprogramma is voor een nabewerking een tweede
gereedschapsoproep gedefinieerd. Ook alle parameters die

voor de nabewerking andere waarden hebben, worden opnieuw
gedefinieerd. Vervolgens benadert de besturing weer het startpunt
en roept het in cyclus 12 gedefinieerde NC-programma op.
Wanneer het NC-programma opnieuw is uitgevoerd, verplaatst

de besturing de rotatie-assen weer naar nul graden. De besturing
zet de functie TCPM terug, zet het gereedschap vrij in de Z-as en
beéindigt het NC-programma.
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Parameter Naam Betekenis

Q1 X-COORDINAAT 1E PUNT Absolute X-codrdinaat van het eerste punt

Q2 Y-COORDINAAT 1E PUNT Absolute Y-codrdinaat van het eerste punt

Qs Z-COORDINAAT 1E PUNT Absolute Z-codrdinaat van het eerste punt

Q4 X-COORDINAAT 2E PUNT Absolute X-codrdinaat van het tweede punt

Qb Y-COORDINAAT 2E PUNT Absolute Y-codrdinaat van het tweede punt

Q6 Z-COORDINAAT 2E PUNT Absolute Z-codrdinaat van het tweede punt

Q7 X-COORDINAAT 3E PUNT Absolute X-coodrdinaat van het derde punt

Q8 Y-COORDINAAT 3E PUNT Absolute Y-codrdinaat van het derde punt

Q9 Z-COORDINAAT 3E PUNT Absolute Z-codrdinaat van het derde punt

Q10 X-COORDINAAT 4E PUNT Absolute X-codrdinaat van het vierde punt

QN Y-COORDINAAT 4E PUNT Absolute Y-codrdinaat van het vierde punt

Q12 Z-COORDINAAT 4E PUNT Absolute Z-codrdinaat van het vierde punt

Q20 AANZET DIEPTEVERPLAATSING Verplaatsingssnelheid van het gereedschap op
de Z-as

Q21 AANZET FREZEN Verplaatsingssnelheid van het gereedschap
tijdens de bewerking in de X-as

Q22 AANZET ZIJDELINGSE VERPLAATSING Verplaatsingssnelheid van het gereedschap
tijdens de zijdelingse verplaatsing in de Y-as

Q27 AANZET TERUGTREKKEN Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij
het terugtrekken

Q28 AANZET VOORPOSITIONEREN Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij
het voorpositioneren

Q23 OVERMAAT DIEPTE Overmaat die na de bewerking op de opgege-
ven coordinaten van de Z-as overblijft

Q24 INCREMENTELE HOOGTE BIJ HET Incrementele waarde waarmee de besturing

POSITIONEREN het gereedschap bij de herpositionering van

het vlak afneemt

Q25 VEILIGHEIDSAFSTAND Incrementele waarde waarop de besturing
het gereedschap in de Z-as bij het eerste punt
voorpositioneert

Q26 AANTAL SNEDEN Aantal freesbanen in de Y-as

Q29 VOORBEWERKINGSFACTOR Waarde waarmee de besturing het aantal

sneden bij de voorbewerking deelt om minder
freesbanen te verplaatsen

Beschrijving NC-programma 40201_nl.h

In het NC-programma 40201_nl.h zijn alle berekeningen en
verplaatsingen geprogrammeerd die voor de bewerking nodig zijn.
Dit NC-programma is onafhankelijk van de kinematica opgebouwd,
zodat u hier geen wijzigingen hoeft aan te brengen.
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