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1 Beschrijving bij het NC-programma

2125_nl.h

NC-programma voor het maken van een kamer met de

buitencontour van een ellips

Beschrijving

Met dit NC-programma maakt de besturing een kamer met de

buitencontour van een ellips. De besturing berekent de contour en

neemt deze eruit met de SL-cycli.

In het eerste gedeelte van het NC-programma definieert u het

gereedschap en alle voor de berekening benodigde parameters.

Daarna begint de besturing met de bewerking. Na de berekening

van de coördinaten naar het ellipsmiddelpunt is in een cyclus

14 het subprogramma LBL1 toegewezen. In dit subprogramma

1 berekent de besturing de contour van de ellips. De contour

bestaat uit afzonderlijke punten. Voor deze punten berekent

de besturing de X-coördinaat en de Y-coördinaat. De besturing

nadert het berekende punt vervolgens in een lineaire regel. Deze

berekening en positionering herhaalt de besturing totdat de

contour is gesloten. Met de parameter hoekstap definieert u de

incrementele poolhoek tussen twee opeenvolgende punten en

dus indirect de puntafstand gelijk aan de nauwkeurigheid van de

contour. De berekende contour neemt de besturing eruit met de

cycli 20 en 22.

Na de bewerking zet de besturing het gereedschap vrij en beëindigt

het programma.
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Parameter Naam Betekenis

Q50 DIEPTE Diepte van de kamer vanaf het werkstukopper-

vlak

Q51 DIEPTE-INSTELLING Incrementele diepte waarmee de bestu-

ring het gereedschap in de gereedschapsas

verplaatst

Q52 VEILIGHEIDSAFSTAND Veilige Z-positie, gerelateerd aan het werkstuk-

nulpunt dat de besturing met ijlgang nadert

Q53 AANZET DIEPTEVERPLAATSING Verplaatsingssnelheid vanaf het gereedschap

in de Z-as

Q54 AANZET FREZEN Verplaatsingssnelheid van het gereedschap in

het X/Y-vlak

Q31 GROTE RADIUS Radius van de hoofdas van de ellips

Q32 KLEINE RADIUS Radius van de nevenas van de ellips

Q33 HOEKSTAP Incrementele poolhoek tussen twee punten

van de contour

Q38 MIDDELPUNT ELLIPS X X-coördinaat vanaf het ellipsmiddelpunt

Q39 MIDDELPUNT ELLIPS Y Y-coördinaat vanaf het ellipsmiddelpunt

Q40 ROTATIE Hoek waarmee de ellips om zijn middelpunt is

geroteerd

Q41 RESET HOEKWAARDE Parameters die nodig is voor de berekening.

Hier moet altijd 0 gedefinieerd zijn
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