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Unterlagen zur Programmerstellung Ubung 1

3. Ist der Referenzpunkt erreicht, ist das Messsystem geeicht. Von jetzt an zeigt die Steuerung die Maschi-
nenkoordinaten der Spindelnase an. Im Referenzpunkt zeigt sie also dessen Maschinenkoordinaten an.
Ein Blick auf Bild 3 zeigt, dass die Koordinaten X0 Y0 Z400 sind.

a )
X 000.000
Y 000.000

Z 400.000
_ D

Anzeige nach dem Erreichen des Referenzpunktes. Maschine nach Bild 3 (Seite 12)

Aufgabe 4:
Stellen Sie sich folgende Situation vor:

Sie haben am Freitag die Maschine ausgeschaltet, auf dem Tisch befindet sich ein relativ groBes Werkstiick,
dhnlich wie in Bild 5 (Seite 16).

Am Montagmorgen schalten Sie die Steuerung ein und fahren als erstes den Referenzpunkt an. Welche Pro-
bleme kénnen dabei auftreten und welche Konsequenzen hat das fiir das Anfahren des Referenzpunktes?
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Fraserradiuskorrektur | Ubung 4
%412001 Programm zu Beispiel 1

NO10 G17 Ebenenauswahl
NO020 G90 Absolutmal
NO30 G54 Nullpunktverschiebung
NO40 GO0 Z200 Riickzug zum Werkzeugwechsel
NO50 TO1 M08 Werkzeugaufruf, Spindel Ein
NO060 F200 S800 MO03 Technologische Daten
NO70 GO0 X110 Y50 Zum Startpunkt
NO80 Z-8 M08 Auf Tiefe, Kiihlschmierstoff Ein
NO90 G41 FRK einschalten
N100 GO0 Y20 Zum ersten Bahnpunkt
N110 GO1 Y-50 Nach K2
N120 G02 X90 Y-70 R-30 Nach K3

) N130 GO1 X60 Nach K4
N140 X30 Y-60 Nach K5
N150 GO03 X10 Y-30 R-25 Nach K6
N160 GO1 Y20 Zum letzten Bahnpunkt
N170 G40 Ausschalten der FRK
N180 G00 Y50 M09 Zum Endpunkt, Kiihischmierstoff Aus
N190 Z200 Riickzug
N200 X200 Y100 Werkzeugwechselpunkt
N210 M30 Programm Ende

Wahrend des Programmablaufs kann man zwei grundsétzlich verschiedene Zusténde unterscheiden:

1. FRK st ausgeschaltet und unwirksam, das Werkzeug bewegt sich auf der programmierten Bahn (bezogen
auf den Werkzeugmittelpunkt — Seele):

So beginnt jedes Programm (Einschaltzustand) und dieser Zustand halt solange an, bis der Startpunkt
(Bild 4) erreicht ist. In unserem Programm ist das bis zum Satz NO80 der Fall.

Ein Programm endet auch so. Die FRK ist wieder unwirksam, wenn der Endpunkt erreicht wurde. In
unserem Programm ist das ab Satz N190 der Fall.

2. Die FRK ist eingeschaltet und wirksam, das Werkzeug bewegt sich, um den Radius versetzt, neben der
programmierten Bahn.

In unserem Programm ist das von N110 bis N160 der Fall.

Aufgabe 3:

Zeichnen Sie in Bild 4 den Weg des Werkzeugs (Frasermittelpunkt) ein und schreiben Sie an jeden Verfahrweg
die Satznummer entsprechend obigem Programm. Kennzeichnen Sie die Wege, auf denen die FRK wirksam
ist.

Was geschieht eigentlich in de Satzen N100 und N1807? Der Fraser bewegt sich weder auf der program-
mierten Bahn, noch richtig neben der programmierten Bahn? Es ist ,irgendwie” noch eine andere Bahn. Was
geschieht also in diesen Satzen?
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Bild 7: Bezeichnungen der Bohrungen

SchlieBlich missen noch die Startpunkte fiir das Unterprogramm zum Schlichten der Ausschnitte festgelegt
werden, wir wollen sie P, P, und P, nennen.

Die Schlichtbearbeitung wird natirlich mit Konturprogrammierung und Bahnaufruf bearbeitet, wie Sie es in
Ubung 3 gelernt haben. Dort haben Sie auch gelernt, dass ein geeigneter Startpunkt in Verlangerung des er-
sten Konturstiicks liegt, wie in Bild 8 gezeigt. Auf die gleichzeitig eingetragenen Konturpunkte gehen wir bei
der Besprechung des Unterprogramms ein.

Bild 8: Punkte fiir das Schlichtprogramm e Startposition (X12, Y-90)

Aufgabe 10:
Legen Sie die drei Startpunkte fiir das Unterprogramm Schlichten der Ausschnitte fest.
Tragen Sie die Punkte in die Werkstlickzeichnung ein und bezeichnen Sie sie mit P,, P, und P,..

Tragen Sie die Punkte mit inren Koordinaten in den Koordinatenplan ein.
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Spiegelungen ) Ubung 9

Einleitung

Die vorliegende, letzte Ubung dieser Reihe bringt, bis auf eine Ausnahme, nichts Neues. Es geht diesmal
in erster Linie darum, bereits bekannte Programmiertechniken anzuwenden, um praktische Erfahrungen zu
sammeln und Sicherheit zu bekommen.

In dieser Ubung werden vier Werkstiicke hergestellt, die Teile der Drehzahleinstellung einer Frasmaschine
sind. Bei alteren konventionellen Maschinen missen die verschiedenen Drehzahlen oder Drehzahlbereiche
von Hand eingestellt werden, in Bild 1 sehen Sie die Hebel dazu

Bild 1: Drehzahleinstellung bei einer Frasmaschine

Zur Einstellung der Drehzahlen werden im Getriebe Zahnrader verschoben, wozu die auf der ndchsten Seite
dargestellten Teile ben6tigt werden: Ein Schaltriegel, ein Schaltschieber, ein Hebel und eine Sperrklinke.

In Bild 2 auf Seite 150 sehen Sie ein gedffnetes Schaltgetriebe und den Schaltmechanismus fiir die Drehzah-
leinstellung.
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