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2035_nl.h

NC-programma voor het maken van een spiraal in het X/Y-vlak.

Beschrijving

Met dit NC-programma genereert de besturing een spiraal in het
X/N-vlak. Het gereedschap beweegt over een baan van binnen naar
buiten.

Met parameters definieert u of de besturing:

®m Een gereedschapsbaan met gereedschapsradiuscorrectie
berekent

B Een overmaat aan de zijkant meeberekent
B De gereedschapsbaan rechtsom of linksom berekent

In het eerste gedeelte van het NC-programma definieert u het
gereedschap en alle voor de berekening benodigde parameters.

Na de parameterinvoer voorpositioneert de besturing het
gereedschap in het middelpunt van de spiraal en op de Z-as op de
gedefinieerde veiligheidsafstand. Vervolgens roept de besturing
een subprogramma op. In dit subprogramma berekent de besturing
de gereedschapsbaan en gaat deze baan. De freesbaan stelt de
besturing uit afzonderlijke punten samen. Voor elk van deze punten
berekent de besturing de X- en Y-codrdinaat en nadert het punt in
een lineaire baan. Met de parameter Verdeling definieert u hoeveel
punten de besturing op een baan van 360° berekent en beinvioedt
u zo de nauwkeurigheid.

Wanneer het gereedschap het punt heeft bereikt, controleert de
besturing de volgende twee mogelijkheden:

® De eindradius is nog niet bereikt: de besturing herhaalt de lus
met puntberekening en baanbeweging

B De eindradius is bereikt: het gereedschap verplaatst zich op de
Z-as naar de veiligheidsafstand

Na de bewerking zet de besturing het gereedschap vrij en beéindigt
het programma.
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Parameter Naam Betekenis

Q1 MIDDELPUNT OP DE X-AS X-coordinaat vanaf het middelpunt van de
spiraal

Q2 MIDDELPUNT OP DE Y-AS Y-coordinaat vanaf het middelpunt van de
spiraal

Qs DIEPTE Diepte van de spiraal

Q4 ROTATIERICHTING Richting van de freesbaan
= +17 voor een freesbaan linksom
B -1 voor een freesbaan rechtsom

Q5 VERDELING Aantal berekende punten per 360°-baan

Q6 STARTRADIUS Afstand tussen middelpunt en startpunt van
de spiraal

Q16 EINDRADIUS Afstand tussen middelpunt en eindpunt van de
spiraal

Q7 STARTHOEK Poolhoek op startpunt van de spiraal

Q8 SPOED IN MM OP 360 GRADEN Radiuswijziging van de spiraal per 360°
omwenteling

Q10 VEILIGHEIDSAFSTAND Veilige Z-positie, gerelateerd aan het werkstuk-
nulpunt dat de besturing met ijlgang nadert

on AANZET DIEPTEVERPLAATSING Verplaatsingssnelheid vanaf het gereedschap
in de Z-as

Q12 AANZET FREZEN Verplaatsingssnelheid van het gereedschap in
het X/Y-vlak

Q14 ZIJDELINGSE OVERMAAT Overmaat in het X/Y-vlak werkt alleen wanneer
een radiuscorrectie gedefinieerd is

Q15 RADIUSCORRECTIE Compensatie vanaf gereedschapsradius
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B 0 voor geen compensatie
B +7 voor compensatie naar buiten
® -] voor compensatie naar binnen
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MaRe in mm / Dimensions in mm
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