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1 Beschrijving bij het NC-programma

9010_nl.h

NC-programma om teksten in lineaire en cirkelvormige

rangschikking te graveren.

Beschrijving

Met dit NC-programma graveert de besturing de door u

gedefinieerde teksten in een werkstuk. De teksten kunnen lineair

of cirkelvormig worden gerangschikt. De teksten worden met

een ASCII-codering vastgelegd. Daarmee is het NC-programma

op de contourbesturingen vanaf TNC 155 B/Q actief. U kunt

gebruikmaken van hoofdletters, kleine letters en de belangrijkste

speciale tekens voor de te graveren tekst.

Geometrische mogelijkheden

U kunt teksten horizontaal in een lijn of op een cirkel boven het

middelpunt of onder het middelpunt definiëren. De besturing

graveert de tekst zo, dat het aflezen van de tekst mogelijk is zonder

het werkstuk te draaien. De positie, het cirkelmiddelpunt en de

lettergrootte kunnen gekozen worden en beïnvloeden elkaar niet.

Het lettertype komt overeen met een verticaal, eenvoudig

normschrift.

De gebruikte tekens zijn volledig proportioneel gehouden. Dit

betekent dat de besturing de tekenbreedte en de afstand tussen

de tekens automatisch ten opzichte van elkaar aan de door u

gedefinieerde lettergrootte aanpast.

De gewenste graveerdiepte definieert u met de invoerwaarde

freesdiepte (Q2).

Opmerking bij de besturingsafstemming

Het NC-programma gebruikt voor de cirkelbogen de functies CC en

C. Deze functies zijn beschikbaar vanaf TNC 150. Deze cirkelbogen

zijn met drie decimalen geprogrammeerd. Bij besturingen met

vier decimalen die kunnen worden ingevoerd, moet worden

gecontroleerd of de nauwkeurigheidseisen voor de cirkeldefinities

in MP 213 of 7431 (machineparameters of gebruikersparameters)

moeten worden aangepast.
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Tekenset

De in de onderstaande ASCII-code-tabel afgebeelde tekenset is

gerealiseerd. De tekens worden in de subprogramma's 84, 78, 67,

etc. geselecteerd.

ASCII-tabel

Teken Code Teken Code Teken Code

Spatie 32 A 65 a 97

- 45 B 66 b 98

. 46 C 67 c 99

/ 47 D 68 d 100

0 48 E 69 e 101

1 49 F 70 f 102

2 50 G 71 g 103

3 51 H 72 h 104

4 52 I 73 i 105

5 53 J 74 j 106

6 54 K 75 k 107

7 55 L 76 l 108

8 56 M 77 m 109

9 57 N 78 n 110

: 58 O 79 o 111

ß 130 P 80 p 112

Q 81 q 113

R 82 r 114

S 83 s 115

T 84 t 116

U 85 u 117

V 86 v 118

W 87 w 119

X 88 x 120

Y 89 y 121

Z 90 z 122

Bepalen van de posities

Op basis van het type eerste positie-aanduiding (X/Y of radius en

hoek) bepaalt de besturing of de posities lineair of cirkelvormig

worden berekend.

Na het graveren van een teken verschuift de besturing de actuele

positie met de breedte van het gegraveerde teken. De nieuwe

positie (eventueel ook de rotatiepositie) slaat de besturing op en

gebruikt deze positie voor het volgende teken.

U hoeft er dus niet voor te zorgen, omdat dit in het NC-programma

is gedefinieerd en de besturing alle benodigde berekeningen

uitvoert.

 1 

NC-Solutions | HEIDENHAIN  | 4/2017 3



Beschrijving bij het NC-programma 9010_nl.h |

Programmaopbouw

Het graveerprogramma is als één enkel totaal programma

aangemaakt.

Het bestaat uit de volgende programmadelen:

1 Definitie van de snijgegevens en de gereedschapsoproep

2 Definitie van de tekstblokken

3 Subprogramma's met de benodigde berekeningen en

baanbewegingen

Toepassing van het programma

U als gebruiker definieert in het hoofdgedeelte van het NC-

programma alle benodigde parameters. De subprogramma's blijven

bestaan zoals ze zijn, omdat daarin uitgebreide berekeningen zijn

opgeslagen.

In het hoofdprogramma definieert u het gereedschap, alle voor de

bewerking benodigde parameters en de te graveren teksten.

Het hoofdprogramma kunt u zonder problemen met andere

teksten uitbreiden. Voor elke tekst zijn de invoerparameters van

de rangschikking en de te graveren tekens door definitie van

Q1= ASCII-code van het teken en oproep van het subprogramma

LBL1 nodig. Wanneer woorden of teksten worden gedefinieerd,

moet u de definitie en de LBL-oproep voor elk teken afzonderlijk

programmeren.

Algemene parameters

Parameter Naam Betekenis

Q2 MAATFACTOR WERKING Invoer 0 of 1 gelijk aan de invoer in machinepa-

rameter 213 of 7410

Maatfactor werkt op 2 of 3 assen

Q4 FREESDIEPTE Diepte van de gravering, absolute waarde

vanuit het nulpunt

Q6 AANZET FREZEN Verplaatsingssnelheid waarmee het gereed-

schap tijdens de bewerking wordt verplaatst

Q7 AANZET DIEPTEVERPLAATSING Verplaatsingssnelheid waarmee het gereed-

schap in de Z-as wordt verplaatst

Q8 VEILIGHEIDSAFSTAND Z-afstand tussen gereedschap en werkstukop-

pervlak, waarmee de besturing vóór de bewer-

king in ijlgang nadert

Parameters voor een tekst op een rechte

Parameter Naam Betekenis

Q5 LETTERGROOTTE Tekenhoogte in mm

Q21 X-STARTPUNT X-coördinaat van het eerste teken gerelateerd

aan het referentiepunt

Q22 Y-STARTPUNT Y-coördinaat van het middelpunt van de basis-

lijn, gerelateerd aan het referentiepunt

Q24 ADDITIEVE STAP OP X Incrementele afstand die tussen twee tekens

bij de normale afstand van de tekens wordt

opgeteld
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Verklaring

Het nulpunt van elk teken ligt op de hoogte van de basislijn in het

midden van het teken. De startpositie definieert u met Q21 en Q22

vóór de uitvoering van het eerste teken en aan het begin van elke

regel. In de regel berekent de besturing dan het desbetreffende

nulpunt voor de tekens opnieuw. U kunt echter, indien nodig, met

Q21, Q22 voor afzonderlijke tekens de positie individueel vóór het

oproepen opgeven, wanneer u bijv. een nauwkeurige correctie van

de positie wilt uitvoeren. Verder kunt u met de additieve X-stap

Q24 rekening houden met een extra of minder benodigde ruimte in

de tekenreeks.

Parameter voor een tekst op een cirkel

Parameter Naam Betekenis

Q5 LETTERGROOTTE Tekenhoogte in mm

Q11 X-CIRKELMIDDELPUNT X-coördinaat van het middelpunt van de cirkel,

gerelateerd aan het referentiepunt

Q12 Y-CIRKELMIDDELPUNT Y-coördinaat van het middelpunt van de cirkel,

gerelateerd aan het referentiepunt

Q16 RADIUS Radius van de basislijn

Q17 STARTHOEK Hoekpositie van het eerste teken, gerelateerd

aan 0 graden

Q14 ADDITIEVE HOEKSTAP Incrementele hoekstap, die tussen twee

tekens bij de normale afstand van de tekens

wordt opgeteld

Verklaring

Het nulpunt van elk teken ligt ook hier op de hoogte van de

basislijn in het midden van de tekens. De besturing herkent de

gedefinieerde rotatiepositie en slaat deze positie in Q29 op. U kunt

met de additieve hoekstap Q14 een extra of minder benodigde

ruimte in de tekenreeks definiëren.

Terugzetten

Na het graveren van een tekst op een cirkel moet u de parameters

voor de rotatie, de radius en de additieve hoek op nul instellen!
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