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1 Beschrijving bij het NC-programma 5080

NC-programma's voor het maken van afkantingen aan rechthoekige
en cirkelvormige contouren.

@ 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
® TNC 530 vanaf NC-softwarenummer 340 422-xx

Vereiste:

Bij een cirkelvormige en een rechthoekige contour moet met een
schuin ingesteld gereedschap een afkanting worden gefreesd.

Beschijving NC-programma 5080-nl.h

In het NC-programma 5080-nl.h definieert u eerst het onbewerkte
werkstuk en het gereedschap. Daarna begint de bewerking. De
definitie van de bewerking is met standaardcycli uitgevoerd. Als
eerste bewerkingsstap is een cyclus VLAKFREZEN gedefinieerd.
Aansluitend bewerkt de besturing de buitencontouren met een Sl-
cyclus. Hierin zijn drie contouren voor het ruimen gedefinieerd. Een
rechthoekige tap, een ronde tap en een kamer, zodat het werkstuk
aan de buitenkant volledig is voorbereid. Vervolgens bewerkt de
besturing de binnencontouren met een cyclus RONDKAMER en een
cyclus RECHTHOEKIGE KAMER. Daarmee is het voorfrezen van het
werkstuk afgesloten.

Nadat het werkstuk is voorbereid, verschuift de besturing het
nulpunt naar het centrum van de cirkel. Voor het bewerken van de
afkantingen op de cirkel roept de besturing het NC-programma
50801-nl.h op.

Daarna verschuift de besturing het nulpunt naar het centrum van de
rechthoek. Vervolgens roept u het NC-programma 50802-nl.h op
om de afkantingen op de rechthoek te frezen.

Als alle afkantingen zijn gemaakt, zet de besturing het nulpunt
terug en beéindigt het NC-programma.
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Beschrijving NC-programma 50801-nl.h

In het NC-programma 50801-nl.h definieert u eerst alle voor

de eerste afkanting benodigde parameters. Daarna volgt een
TOOL-CALL-regel. In deze gereedschapsoproep is slechts één DL
gedefinieerd. Met de definitie van de DL kunt u beinvloeden of en
hoe ver de besturing de snijkant van het gereedschap boven de
onderkant van de afkanting positioneert.

Daarna roept de besturing een subprogramma op. Afhankelijk van

het feit of u in Q4 een binnenbewerking of een buitenbewerking
selecteert, springt de besturing naar een ander subprogramma. In

deze subprogramma'’s is als eerste FUNCTION TCPM gedefinieerd.

Aansluitend voert de besturing enkele berekeningen uit. Dan
positioneert u het gereedschap op de berekende startpositie
voor. Vervolgens zet de besturing het gereedschap in de

gedefinieerde afkantingshoek en benadert het eerste contourpunt.

De besturing deelt de voor de afkanting benodigde cirkelbaan in
vier cirkelsegmenten op. Bij elk segment verplaatst de besturing
een cirkelbaan met een openingshoek van 90 graden en draait in
dezelfde NC-regel de C-hoek ook 90 graden.

Wanneer de cirkelbaan compleet is, verplaatst de besturing het

gereedschap terug naar het startpunt en wordt in de Z-as vrijgezet.

Vervolgens zet u FUNCTION TCPM terug.

In het voorbeeldprogramma vindt na het terugspringen naar het
hoofdprogramma weer een definitie van de parameters en een
oproep van het subprogramma plaats, om behalve de bewerking
aan de binnenzijde ook een buitenbewerking uit te voeren.

Als ook de tweede afkanting is gemaakt, springt de besturing naar
het programma-einde. Met de NC-regel END PGM wordt het NC-
programma beéindigd en springt het terug naar het oproepende
programma.

Parameter Naam Betekenis

Q1 AFKANTINGSLENGTE Lengte van het afkantingsgedeelte, gerela-
teerd aan de cirkelradius

Q2 AFKANTINGSHOEK Invalshoek van het gereedschap gerelateerd
aan de Z-as

Q3 CIRKELDIAMETER Cirkeldiameter

Q4 BEWERKING: 1=BINNEN 2=BUITEN Selectie van de bewerking
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Beschrijving NC-programma 50802-nl.h

Aan het begin van het programma definieert u de benodigde
parameters. Daarna is een TOOL-CALL-regel gedefinieerd. In
deze gereedschapsoproep is slechts één DL gedefinieerd. Met de
definitie van de DL kunt u beinvloeden of en hoe ver de besturing
de snijkant van het gereedschap boven de onderkant van de
afkanting positioneert.

Daarna roept de besturing een subprogramma op. In dit
subprogramma voert de besturing, afhankelijk van de definitie

van een binnenbewerking of een buitenbewerking, een sprong
naar een ander subprogramma uit. In deze subprogramma’'s

is als eerste FUNCTION TCPM gedefinieerd. Aansluitend voert

de besturing enkele berekeningen uit. Dan positioneert u het
gereedschap op de berekende startpositie voor. Vervolgens stelt de
besturing het gereedschap met de gedefinieerde afkantingshoek

in en benadert het eerste contourpunt. De besturing stelt de
contour samen uit lineaire banen. Voor de rechte stukken van de
rechthoek berekent de besturing de eindpunten aan het begin van
het subprogramma. Bij de hoekradiussen is voor elk een cirkelboog
met een openingshoek van 90 graden en een rotatie van de C-as
met 90 graden gedefinieerd.

Als de contour volledig is bewerkt, verplaatst de besturing het
gereedschap terug naar het startpunt en zet het vrij in de Z-as.
Vervolgens zet u FUNCTION TCPM terug.

In het voorbeeldprogramma vindt na het terugspringen naar het
hoofdprogramma weer een definitie van de parameters en een
oproep van het subprogramma plaats, om behalve de bewerking
aan de binnenzijde ook een buitenbewerking uit te voeren.

Als ook de tweede afkanting is gemaakt, springt de besturing

naar het programma-einde. Met de NC-regel END PGM wordt het
NC-programma beéindigd en springt het terug naar het oproepende
programma.

Parameter Naam Betekenis

Q1 AFKANTINGSLENGTE Lengte van het afkantingsgedeelte

Q2 AFKANTINGSHOEK Invalshoek van het gereedschap gerelateerd
aan de Z-as

Q13 LENGTE X Lengte van de rechthoek in de X-as

Qs BREEDTE Y Breedte van de rechthoek in de Y-as

Q5 HOEKRADIUS Hoekradius van de rechthoek

Q4 BEWERKING: 1=BINNEN 2=BUITEN Selectie van de bewerking
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B 1 = bewerking aan de binnenzijde
® 2 = bewerking aan de buitenzijde
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