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Gesamtprojekt
Verstellbarer Werkstiickanschlag

C-SFS-91056-1010

e Video Aufbau und Funktion
des Werkstlickanschlages

Zusammenstellungszeichnung mit
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Ubersicht Lernsituationen 1 - 7
Pos-Nr. Menge Benennung Lernsituation
2 FuB 3+4 9,
Alle Fertigungszeichnungen
2 Seitenteil 2+6 und Arbeitsblatter kbnnen

aus der Knowlege Base der
VDW-Nachwuchsstiftung

1 Nadelhalterung A 1+5 (www.vdw-nws-online.de) in
GebrauchsgréBe herunter-

geladen werden.

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 ©0 ©

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 groBerer len und zu simulieren sowie die Vorfertigung
Stlickzahl gefertigt werden. Sie haben durchzufihren. Die Frasteile werden

den Auftrag, alle notwendigen auf einer Frdsmaschine mit der
Fertigungsvorbereitungen zu tref- Awngsrap m SIEMENS Steuerung SINUMERIK
fen, alle bendtigten Unterlagen ,z@“ S, 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.

*

Kartesisches
Koordinatensystem

Z
Q
o)
>

wuchsstiftung

Notizen

C-SFS-91056-1030

e Video Maschinen-
koordinatensystem
e Kartesische Koordinaten

|-

Grundlagen der CNC-Programmierung [&
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Nachwuchsstiftung
Kapitel 2

Vorgehensweise beim Programmieren

2.1 Grundsitzliche Vorgehens- Notizen

weise

Erstellen Sie ein CNC-Programm zur
Fertigung der Pos. 3 in erster Aufspan-
nung. Nutzen Sie hierfur die nachfol-
gend beschriebenen sieben Schritte
der grundsétzlichen Vorgehensweise
beim Programmieren.

1. Schritt: B Werksticknullpunkt wahlen und festlegen
(abhangig von der Werkstiickform)

2. Schritt: B Koordinaten bestimmen bzw. der Zeichnung entnehmen.

3. Schritt: B Arbeitsablaufplan erstellen

¢ Verfahrwege festlegen

e Werkzeuge bestimmen

e Spindeldrehzahl bestimmen
¢ Vorschibe bestimmen

e Einrichteblatt erstellen @
4. Schritt: B Programm schreiben, d. h. Ubersetzung der Arbeitsschritte C-SFS-91056-1040

in die Programmiersprache ‘ \éorgehensweise oeim
rogrammieren
B Programmeingabe in den PC bzw. in die Steuerung an der
Maschine

Vorgehensweise beim Programmieren —A|N

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

e Testlauf, Grafik

e Fehlerlberprifung

e Optimierung

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

e Einrichten

¢ 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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Nachwuchsstiftung

) o . Notizen
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 fest.

absolut inkremental P2 F3
Punkt 80
X Y X Y Tee

P2 e
P3 Ps
P4 70
P5

P6
P7 Fahrungsplatte

90
.
i
60
70

A

P1 P4
100

P8

absolut inkremental o 120 |
Punkt P3 L
X Y X Y Fe

P1 =

110

P3
P4

P7 °
P5 U
C-SFS-91056-1050

t=5 ..
PG e Ubung

p7 o o5 Koordinatenbestimmung
40

P&

90
100

40

P8

60

90

Schleiflehre

Koordinaten bestimmen bzw. der Zeichnung entnehmen H
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C-SFS-91056-1060

¢ Ubung: BemaBen

4 | Koordinaten bestimmen bzw. der Zeichnung entnehmen

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 hierfur die in der Know-
ledge Base in DIN A4-Gr6Be hinter-
legte Zeichnung Ubung: BemaBen.

Verantwortl. Abt.|Technische Referenz
oW

Erstellt durch

Genehmigt von

Y {p)']

Nachwuchsstiftung

Dokurnentenart
Fertigungszeichnung

Dokumentenstatus
freigegeben

Titel, Zusdtzlicher Titel

End|Ausgabedatum  [Spr.

de

Blatt

1/
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5.2 Arbeitsablaufplan

B Erstellen Sie Ihren Arbeitsablaufplan
unter Zuhilfenahme des Arbeits-
blattes 3 aus der Knowledge Base.

17/ary
w E W
Nachwuchsstiftung
Arbeitsablaufplan
Lernsituation Name: Datum:
Klasse:
Benennung Zeichnungsn.: Blatt: von:
Einzelteil:
Nr.: Beschreibung der Werkzeug Bemerkungen, Bewegung,
Arbeitsschritte Nr.: Koordinaten, etc.
Werkzeugplan
Werkzg.- | Bezeichnung: Werkzeugkorrektur: Drehzahl: s Vorschub: F
folge: Lange Radius Schnittgeschw.: v

Ubungen

B Ermitteln Sie n und v, mit Hilfe lhrer
Schnittwertetabelle fiir verschiede-
ne Fraserdurchmesser (3/4).

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

Z
Q
o)
>

Notizen

C-SFS-91056-1090

¢ [nfo Vorlage
Arbeitsablaufplan

wuchsstiftung

@

Arbeitsablauf erstellen E
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6 | Programmierung

6.2 Ubersicht Bildschirm

4. Schritt:
Programm schreiben

und rechten Softkeyleiste.

Machen Sie sich mit den Bildschirm
vertraut, insbesondere mit der unteren

| SIEMENS

T MMELL |
¥ Reset
s [ Fosition e |
X 150 .000
Y 150.000
z 500 . 000
)

Position Bedeutung

@ Kopfzeile

links

@ Virtuelles

Keyboard

@ Horizontale

Softkeyleiste
(HSK)

@ Zustandsanzeige

@O0 0 6 © 0 ©

Beschreibung

Die im Moment angewahlte Maschinenbetriebsart wird
angezeigt (Manueller-Betrieb (JOG), MDA, AUTO).

Uber die einzelnen Softkeys werden beispielsweise die
Maschinenbetriebsart umgeschaltet, die Hilfe aufgerufen
oder ein Abspanprogramm gestartet. Weiterhin kénnen
Softkeyleisten umgeschaltet werden um weitere Funk-
tionen aufzurufen.

Mittels der Softkeyleiste kénnen verschiedene Abspan-
zyklen aufgerufen werden sowie Maschineneinrichtefunk-
tionen bedient werden. Die Anzeige ist abhangig von der
Maschinenbetriebsart.

Links oben: Kanalzustand und Programmbeeinflussung
Rechts oben: Programmpfad

Links unten: Kanalbetriebsmeldungen

Rechts unten: Programmname
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Beispiele fiir Standard- Rohteil 100 x 60 x 30 2
Rohteildefinition: ¥

1. Der Nullpunkt liegt mittig auf der
Oberflache. Das Rohteil wird tiber
Eckpunkt 1 und 2 definiert.

Eckpunkt 1: X0=-50, Y0=-30 Z0=0
Eckpunkt 2: X1=50, Y1=30, Z1=-30

2. Der Nullpunkt liegt mittig auf der Rohteil 100 x 60 x 30 &
Oberflache. Das Rohteil wird Uber ¥
Eckpunkt 1 und AbmaBe definiert.

Eckpunkt 1: X0=-50, YO=-30 Z0=0
AbmaBe:  L=100 W=60 H=-30

D Geben Sie die Koordinaten zur Roh- Rohteil 100 x 60 x 30
teildefinition des nebenstehenden Bei-

spiels nach den oben beschriebenen
Varianten an.

Eckpunkt 1:
Eckpunkt 2:
Eckpunkt 1:
AbmaBe:

Bitte L6sungen fur den Nadelhalter eintragen:

Nachwuchsstiftung

Notizen

. N
Programmierung oo|o>



