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Gesamtprojekt
Verstellbarer Werkstiickanschlag

C-FHS-83292-1010

Video Aufbau und Funktion
des Werkstiickanschlages

Zusammenstellungszeichnung mit
Stiickliste
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Ubersicht Lernsituationen 1 -7
Pos-Nr. Menge Benennung Lernsituation
Alle Fertigungszeichnungen
und Arbeitsblatter kbnnen aus
2 FuB 3+4 der Knowlege Base der

VDW-Nachwuchsstiftung
(www.vdw-nws-online.de) in
2 Seitenteil 2+6 GebrauchsgréBe herunterge-

laden werden.
1 Nadelhalterung A 1+5

1 Nadelhalterung B 1+5

Anschlagnadel -

1 Bolzen mit Senkung 7

1 Bolzen mit Gewinde 7

2 Zylinderschraube I1ISO 4762 - M8 x 55

®©® © 0 © 6 6 6 © ©

2 Senkschraube ISO 10642 - M5 x 30 -
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Gesamtszenario

In Ihrem Betrieb soll die Baugruppe ,Verstell- anzufertigen, die CNC-Programme zu erstel-
barer Werkstlickanschlag® in gréBerer len und zu simulieren sowie die Vorfertigung
Stlickzahl gefertigt werden. Sie haben durchzufiihren. Die Frasteile werden

den Auftrag, alle notwendigen auf einer FrAsmaschine mit der
Fertigungsvorbereitungen zu tref- o\ungsrah,h HEIDENHAIN Steuerung iTNC530
fen, alle bendtigten Unterlagen Q@“ <, nach Vorgaben gefertigt.




Lernsituation

Fertigen der Nadelhalterung A (Pos. 3) in erster Aufspannung

B S




Lernsituation 1

1.3 Koordinatensystem an
CNC-Maschinen

Erarbeiten Sie sich die nachfolgenden
Informationen zum kartesischen
Koordinatensystem. Pragen Sie sich
die hinzukommende Z-Ebene ein.

Maschine

CNC-gesteuerte Maschinen bearbei-
ten Werkstiicke automatisch, wenn
das dazu notwendige Programm in
ihre Steuerung eingegeben wurde.

¢ Die Punkte, die das Werkzeug
wahrend der Bearbeitung anfah-
ren soll, missen im Programm
angegeben sein.

Um die Lage dieser Punkte zu
beschreiben, wird ein karte-
sisches Koordinatensystem ver-
wendet, das im Arbeitsraum der
Maschine liegt.

Mit Hilfe dieses Koordinaten-
systems ist es mdglich, die Lage
der Punkte im Raum oder auf
einem Werkstlick einfach und
schnell anzugeben.

Achsen

Ein kartesisches Koordinatensystem
besteht aus 2 oder 3 Achsen, die sich
in einem Punkt schneiden.

e Der Schnittpunkt der Achsen
wird Nullpunkt des Koordinaten-
systems genannt.

e |In einem rechtwinkligen (karte-
sischen) Koordinatensystem ste-
hen die Achsen senkrecht auf-
einander (= rechter Winkel, siehe
Bild) und werden mit den Buch-
staben X, Y und Z bezeichnet.

e Der Pfeil gibt die positive (+)
Achsenrichtung an.

*
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Video Maschinenkoordinaten-
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Nachwuchsstiftung
Kapitel 2
Vorgehensweise beim Programmieren
Notizen

2.1 Grundsatzliche Vorgehens-
weise

Erstellen Sie ein CNC-Programm

zur Fertigung der Pos. 3 in erster
Aufspannung. Nutzen Sie hierfur

die nachfolgend beschriebenen sie-
ben Schritte der grundsétzlichen
Vorgehensweise beim Programmieren.

2
21

1. Schritt: B Werksticknullpunkt wéahlen und festlegen (abhéangig von der

Werkstlckform)
2. Schritt: B Koordinaten bestimmen bzw. der Zeichnung entnehmen.
3. Schritt: B Arbeitsablaufplan erstellen

¢ Verfahrwege festlegen
e Werkzeuge bestimmen
e Spindeldrehzahl bestimmen
¢ Vorschibe bestimmen

4. Schritt: B Programm schreiben, d. h. Ubersetzung der Arbeitsschritte
in die Programmiersprache C-FHS-83292-1045

B Programmeingabe in den PC bzw. in die Steuerung an der
Maschine

Vorgehensweise beim Programmieren

Vorgehensweise beim
Programmieren

5. Schritt: B Programm testen bzw. kontrollieren
e Grafische Simulation

e Testlauf, Grafik

e FehlerUberprifung

e Optimierung

6. Schritt: B Abarbeiten des Programms an der Werkzeugmaschine ggf.
Programmubertragung

e Einrichten, Einrichteblatt erstellen

¢ Werkzeuge bereitstellen und verrechnen

¢ Nullpunkt setzen

* Programmoptimierung

7. Schritt: B Dokumentation des Programms und aller Fertigungs-
unterlagen
B Archivierung auf Datentrager
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B Bestimmen Sie die Koordinaten der

angegebenen Punkte der beiden

Werkstiickbeispiele und tragen Sie

diese dann absolut und als inkre-

mentale Kette von Punkt zu Punkt
in die Koordinatentabelle ein.

Legen Sie zunachst wieder einen sinn-
vollen Werkstlcknullpunkt an.

Punkt

P1
P2
P3
P4
P5
P6
P7
P8

Punkt

P1
P2
P3
P4
P5
P6
P7
P8

absolut
X Y

absolut
Y

inkremental

X

inkremental

X

Y

Y

P3

80 )
. A\Pﬁ
5
T A
26 &
P8
g e
) o R
PS5 o
<
~
70
t=5 N
P1 P4
100
Fuhrungsplatte
120 ‘
P2 P3
L
65 PS5
2
A

110

P&

P7

40

90

100

P1
40

P8

60

90

Schleiflehre

Nachwuchsstiftung

Notizen

Koordinaten bestimmen H

C-FHS-83292-1050

Ubung Koordinatenbestimmung
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@
C-FHS-83292-1060

Ubung: BemaBen

O

4 | Koordinaten bestimmen

Ubungen

m Diese Ubung dient der norm- und
CNC-gerechten BemaBung von
Werksticken. BemaBen Sie die
Zeichnung einmal normgerecht und
einmal CNC-gerecht.

B Nutzen Sie hierfir die in der
Knowlege Base in DIN A4-GroBe
hinterlegte Zeichnung
Ubung: BemaBen.

Verantwortl. Abt.|Technische Referenz
VoW

Erstellt durch

Genehmigt von

Vip)']

Nachwuchsstiftung

Dokumentenart
Fertigungszeichnung

Dokumentenstatus
freigegeben

Titel, Zusdtzlicher Titel

And.|Ausgabedatum  [Spr.

de

Blatt
/1

B Bestimmen Sie alle notwendigen
Koordinaten fur die Fertigung der
Nut des Nadelhalters und notieren
Sie die Ergebnisse.
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5.2 Arbeitsablaufplan

unter Zuhilfenahme des
Arbeitsblattes 3
aus der Knowledge Base.

B Erstellen Sie lhren Arbeitsablaufplan @
(/

C-FHS-83292-1080

Info Vorlage Arbeitsablaufplan

vDwW
Nachwuchsstiftung 5
31
Arbeitsablaufplan £
Lemaituation Jreame: Dam: %
[ = j
Hanannung Zeiphrungsn. Hinit: VIHTL: d
Elnzaitnd: =
Hi: Bazdr amr W_.._nu H wjan, Howagjung, %
Atmissohiitis Nr.: Koominaten, gl o
3
2
@©
2
)
o
[
<
wel'lﬂﬂplﬂl'l —
-~ H | 3
2 E—— T — S -

Ubungen
B Ermitteln Sie n und v, mit Hilfe Ihrer

Schnittwertetabelle flir verschie-
dene Fraserdurchmesser (3/4).

Bitte L6sungen fur den Nadelhalter
eintragen fur v, n und d:

S
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6 | Programmierung

6.2 Ubersicht Bildschirm

Machen Sie sich zunachst mit dem
Bildschirm vertraut, insbesondere mit
rechter und unterer Softkeyleiste.

promesa0 IS lal
Manueller Betrieb Prosszung
Einspeichern
" H
| A
[IsT H—%— +0.000 | vpersicnt ‘ Pem |PaL | LBL | cve | M| Pos | » —
Y +0.000 I[zsT x +2.200 | #B +0.000 s
T B — | ————— o +@.000 | ®C +0.000 |
et | +160.000 z +10@.000 %‘
+ B +6.0060 i -
= R ! T Q
" C +0.0080 ||pL-TRB DR-TAB -
DL-PGM .DR—PGM E
B ] ] E
: T
S1 0.000 = -
= = | LBL REP : %
[PGM CALL | O @0:00:0@
f@®: mAnced | |[T |z [s 100 ||Aktives FEM: LN
F e ' M5 -9 |
| ' 8% XCNml =
[ | 188% |[F-MAX 12:15 |———=
ANTAST- HFRESET 2D ROT WERKZEUG
H S F FUNKTION TRBELLE TABELLE
i L2 | PR
Position Bedeutung Beschreibung
@ Anzeige Be- Nummer des aktiven Bezugspunkts aus der
zugspunkt Preset-Tabelle. Wenn der Bezugspunkt manuell
gesetzt wurde, steht MAN.
@ Positions- Die Positionsanzeige kann flir besondere Arbeiten an der
anzeige Maschine auf unterschiedliche Darstellungsméglichkeiten
umgeschaltet werden. Die Standardeinstellung ist die
IST-Wert-Anzeige.
Techno- Hier stehen die Informationen Gber Werkzeugname,
Anzeige Werkzeugachse, Drehzahl, Vorschubgeschwindigkeit,
Drehrichtung und Kihlschmierstoff.
@ Softkey- Anzeige der Anzahl von Softkey-Ebenen
Ebenen
@ Kopfzeile Die im Moment angewéhlte Maschinenbetriebsart wird
links in der Vordergrundangezeige dargestellt. (Manueller

Betrieb, MDI=Handeingabe, El. Handrad, Programmlauf
Einzelsatz, Programmlauf Satzfolge, smarT.NC)
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6.5 Rohteildefinition
(BLK-Form)

4. Schritt: Programm schreiben.

Fur die grafische Darstellung eines
CNC-Programms definieren Sie ein
Rohteil. Hierzu geben Sie die Lage des
Rohteils in Bezug auf das
Werkstiickkoordinatensystem und
seine Abmessungen an.

B Zur Bestimmung der Lage des
Rohteils in Bezug auf das Koor-
dinatensystem muss die Koordinate
(meistens Z, s. Abb.) angegeben
werden, die parallel zur Spindel-
achse verlauft.

Manueller
Betrieb

Programm—-Einspeichern/Editieren
Spindelachse?

® BEGIN PGM NadelhalterA MM
#1 BLK FORM 0.1 H
1 END PGM NadelhalterA MM

B Betétigen Sie die Spindelachse Z
mit der Enter-Taste.

B Im nachsten Schritt werden die
Rohteilabmessungen angege-
ben. Dazu programmieren Sie die
Koordinaten der Eckpunkte (MIN
und MAX, siehe Abbildung) eines
Quaders.

B Die Steuerung berechnet aus der
Raumdiagonalen die Form des
Quaders und stellt diesen in der
Simulation dar.

ENT
Werkzeugachse
+Z
MAX: GroBte
Koordinaten
A |
g R —— G
-z /// g
7100
MIN: Kleinste

Koordinaten

Die Eingabe oder die Ande-
rung eines NC-Satzes sollte immer
mit der Taste END of BLOCK ver-
lassen oder abgeschlossen werden.

END

[

>
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