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Geometrie Allgemein:

Programm |840D_Mi|| | AUTO |

MPFD
Programm abgebrochen

. Kanal RESET

Geometrie der Welle Abstand in X vom Teil zum Nullpunkt

------------------------ Geometrie Welle
Abstand in [X] % Sicherheilsebene in Z 55.000
& Abstand in X 55.000
777 %
/ ;2 Anschlag Futter 55000
k: Woerkzeugwechsel mit Mt
& Produktionsart Nacharbeit
——
% Nut1 bei X=-11 Nacharbeit
/ Nut 2 bei X=-22 ohne
—4 Nut 3 bei X=-333 Nacharbeit

~IDIALOG NU
Beenden

Sicherheitsebene Z:

Diese Position geht vom Zentrum der Welle aus und sollte immer tGber den Stérkanten liegen.
Bei Unterschreitung von 30mm kommt Fehlermeldung.

Abstand in X:

Differenz vom Futter zum Nullpunkt. Dieser Wert wird beim Nullpunktladen bericksichtigt.
Bei negativem Wert kommt Fehlermeldung.

Anschlag Futter:

Differenz vom Futter zum Anschlag. Dieser Wert wird beim Nullpunktladen beriicksichtigt.
Bei negativem Wert kommt Fehlermeldung.

Werkzeugwechsel mit M6 oder M16:

- M6 => Sichere Werkzeugwechsel
Das Werkzeug fahrt vor und nach dem Wechsel in Z auf den Maschinennullpunkt

- M16=> Schnelle Werkzeugwechsel
Das Werkzeug fahrt von der ,Sicherheitsebene Z2“ direkt in allen 3 Achsen (X, Y und Z
gleichzeitig erhdhte Kollisionsgefahr !!) auf die Werkzeugwechselposition und bleibt danach
in Y im Werkzeugwechsler stehen.
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Produktionsart:

Hier kann bestimmt werden ob ,,Serie” gefahren, geriistet oder nur die Nuten geschlichtet werden.
Nacharbeit:

Bei ,, Serie” gehen die Tir und die Spannvorrichtung auf. Bei ,,Risten” und ,Nacharbeit” bleibt die
Spannvorrichtung jeweils zu und nur die Tur wird geoffnet.

AuBBerdem kann bei Auswahl Serie die Taktzeit nach Bearbeitungsende im Meni CHIRON abgelesen
werden.

Sind Nuten definiert werden diese mit Information der X-Position angezeigt. (Anzeige der X-Position
nur bei Einstellung im Editor ,Verborgene Zeichen anzeigen”). Auswahl Nacharbeit ist aus
Sicherheitsgriinden nur nach dem Riickiibersetzen moglich. Durch die ,Toogle“-Taste kann die
entsprechende Nut zur Nacharbeit ausgewahlt werden.

Sollten keine Nuten definiert sein oder der CURSER bei Dialogéffnung nicht am Programmbkopf
stehen kommt Fehlermeldung, keine Nuten definiert. Diese Meldung kommt ebenfalls wenn der
Softkey ,Geometrie” 2x gedriickt wird.

Sonstige Bemerkungen:

Dieser Dialog verwendet den Zyklus GEOMETRIE. In diesem Zyklus wird auch der Nullpunkt geladen
und kann dort korrigiert werden.
Verwendet wird fir alle Bearbeitungen der Nullpunkt G55.

Fiir die Temperaturkompensation wird der Herstellerzyklus USERSTRAT aufgerufen und zuriick in das
Hauptprogramm gesprungen.

Die Andrlicker werden sicherheitshalber mit M450 nach unten gefahren.
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Ausrichten Messtaster

Programm |840D_Mi|| | AUTO |

MPFD
Programm abgebrochen

. Kanal RESET

MESSTAST
Ausrichten der Welle Schleifaufmass an der Schulter| AUSRICHT.

l Ausrichten der Welle
Messtasternr. 1
Messposition in X 3.000 I
Ausrichtart Zahnrad gerade )
Zahnraddurchmesser 44000

Anzahl der Zahne 77.000

fufmass Sehuter Aufmass Schulter 0.300 —

S =}
SOl EHT
Sl mLitm

a1l 3=

e Schulter messen Angabe [D] manuell
X e A-Achse Schulter 4.000
Messkreis[D] Schulter 44 000 —
ABBRUCH

SPEICHERN

|- |DIALOG NU
Beenden

Messtasternummer:
Moglich sind hier Taster 1 oder Taster 2

Die Werkzeugnummern sind in dem Zyklus ,, AUSRICHTEN” vorgegeben und kdnnen gegebenenfalls
angepasst werden.

Messposition_X:

Die Messposition um die Zahnliicke zu Tasten. Diese wird immer in X+ Richtung gesucht. Der
Messweg ist immer 6mm. Die Messposition in Z ( Messkreisdurchmesser ) ist immer
Zahnraddurchmesser - 0.3mm.

Ausrichtart:
»Zahnrad gerade”:
- Zahnraddurchmesser=> grofSter Durchmesser Zahnrad,
Eingabegrenzen im Dialog: min. 20 max.500
- Anzahl der Zahne:
Eingabegrenzen im Dialog: min. 5 max.200
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Zahnrad rechts Schrag:

Zahnraddurchmesser=> grofRter Durchmesser Zahnrad,
Eingabegrenzen im Dialog: min. 20 max.500

Anzahl der Zahne:

Eingabegrenzen im Dialog: min. 5 max.200

Schragungswinkel:

Winkel der Verzahnung

Eingabegrenzen im Dialog: min. 0.001 max.89

Bei rechts verzahnten Zahnrader ist dieser Wert immer positiv

Zahnrad links Schrag:

Zahnraddurchmesser=> grofSter Durchmesser Zahnrad,
Eingabegrenzen im Dialog: min. 20 max.500

Anzahl der Zéhne:

Eingabegrenzen im Dialog: min. 5 max.200
Schragungswinkel:

Winkel der Verzahnung

Eingabegrenzen im Dialog: min. -0.001 maximal -89

Bei links verzahnten Zahnrader ist dieser Wert immer negativ

Nut:
- Hierist die Nuthummer auszuwahlen, in der ausgerichtet werden soll.
Wurde diese zuvor definiert wird dort die X-Position It. BemalBungsart angezeigt.
Auswahl durch Toogeln
Schulter:
nein:

Die Position der Schulter wird nicht gemessen.

Bei Messkreis: (nicht moglich bei Auswahl ,Ausrichten in der Nut)

A-Achse Schulter: hier muss die Position der A-Achse zum Schultermessen angegeben
werden.

Eingabegrenzen im Dialog: min. 0 max. 0.5

Die Schulter wird beim Messkreisdurchmesser gemessen.

Angabe [D] manuell:

Aufmal} Schulter: hier wird das Aufmal’ angegeben.

Eingabegrenzen im Dialog: min. 0 max. 0.5

A-Achse Schulter: hier muss die Position der A-Achse zum Schultermessen angegeben
werden.

Eingabegrenzen im Dialog: min. 0 max. 359.999

Der Messkreisdurchmesser muss manuell angegeben werden.

Eingabegrenzen im Dialog: min. 20 max. 500

Korrektur der A-Achse:

Eingabe des Maximal zu korrigierenden Winkel.
Eingabegrenzen im Dialog: min. 0.1 max. 20

Dokumentation Nutenfrdasen, © Copyright by: Hubert Kaltenbach, www.cnc-teacher.de
- Seite:5 -



Stand V1.0, 24. August 2009

Schruppen:

Programm |840D_M|II | AUTO |MPFD

Programm abgebrochen

. Kanal RESET

Nut Schruppen festlegen Art des Eintauchens T e

Nut Schruppen
T-Nr. 34 SCHRUFP.
.' Schnittgeschw. [VC] 4444
- Vorschub Tauchen [mm{Umin] 0.100
E Vorschub Ebene [mmfUmin] 0.200
= l B Kiihimitiel Auswahl M8 ein
= 2 NUutNr.: (X-Wert)  -11.00 1
. % Aufmass Rand 0.200
: Aufmass Boden 0.100
Frasrichtung G2/G3 Gegenlauf
Eintauchen Tauchfrasen
Ausgewihites Werkzeug Ers!e Zustellung 5.000
T 34 Typ= 200 L= 178.000R= 6.000 Weitere Zustellungen 15.000 ABBRUCH
X- Startposition Eintauchen -444 000
= Wi Ll Y- Anfahrposition Start Y [+]
SPEICHERN
DIALOG NUT
Beenden

T-Nr:

Auswahl des Werkzeugs:

Unten links werden zur INFO der Werkzeugtyp, die Werkzeuglange und der Werkzeugradius
angezeigt.

Schnittgeschwindigkeit VC / Drehzahl:

Hier kann durch Toogeln die Drehzahl oder die Schnittgeschwindigkeit (Vorbelegung) angegeben
werden.

Die Alternative wird, falls ein Werkzeugradius definiert ist, unten links angezeigt.
Das Feld rechts daneben ist die Eingabe der Auswahl entsprechend.
Eingabegrenzen im Dialog:

min. 50 max. 12000 bei Drehzahleingabe
min. 5 max. 800 bei Schnittgeschwindigkeit

Vorschub Tauchen:

Eintauchvorschub der Strategie entsprechend. Bei offenen Nuten wird in X-Richtung immer um
Fraserradius + 2 mm Sicherheit auRerhalb in Z-Richtung im Eilgang eingetaucht.
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Vorschub Boden:

Vorschub fiir die Bodenbearbeitung dem Zyklus entsprechend.
Min. Wert 0.001 mm, max. Wert 2 mm

Kiithlmittel:
Mogliche Auswahl sind M8 M7 M458 oder aus.

Nut-Nr.:
Hier ist die zu bearbeitende Nut durch Tooglen auszuwahlen. Die X-Position wird falls die Nut
definiert ist angezeigt.

Aufmass Rand:
Aufmass am Rand. Um dieses MaR wird beim Schruppen von der Kontur fern geblieben.
Min. Wert -0.2 mm, max. Wert 2 mm

Aufmass Boden:
Der Schruppzyklus fahrt in Z auf Fertigmass. Um dieses Mal bleibt der Schlichter beim Boden weg.
Min. Wert -0.2 mm, max. Wert 2 mm

Frasrichtung Gleichlauf (G3) oder Gegenlauf (G2):

Richtung durch Toogeln auswahlen.

Eintauchen:

Tauchfrasen:
Es wird im Eilgang auf die X-Startposition gefahren, in Y auf Nutmitte und Z 2mm vor den
Wellenradius. Im Eintauchvorschub wird bis auf , Erste Zustellung” eingetaucht. Dann wird die Nut
abgefahren. Wenn die Nut 2x Fraserdurchmesser-1 mm breit ist wird automatisch zuerst eine Bahn
in der Mitte gefahren, bevor an den Rand in Y- Richtung (entsprechen der Auswahl) zugestellt wird.
Nach der Ersten Zustellung wird um das Mal3 ,,weitere Zustellungen” zugestellt bis die Endtiefe in Z
erreicht ist.
- Erste Zustellung:
Bei ,,0“ wird gleich auf volle Tiefe zugestellt.
- weitere Zustellung:
Es wird immer um diesen Betrag in Z zugestellt, bis die Endtiefe erreicht ist.
Sind beide Werte 0 kommt bei Aufruf des Zyklus SCHRUPPEN Fehlermeldung

Spiralfrasen:
Zyklus siehe Kundenbeschreibung:

Pendelfrasen:

Es wird im Eilgang auf die X-Startposition gefahren, in Y auf Nutmitte und Z 2mm vor den
Wellenradius. Im Eintauchvorschub wird entweder um den , Eintauchwinkel” Schrag eingetaucht
oder bis auf ,,maximale Zustellung”. Diese Pendelbewegung wird solange fortgesetzt bis die Nuttiefe
erreicht ist. Wenn die Nut 2x Fraserdurchmesser-1 mm breit ist wird automatisch zuerst eine Bahn in
der Mitte gefahren, bevor an den Rand in Y- Richtung (entsprechen der Auswahl) zugestellt wird.

Alternativfrasen:
Diese Dialog wurde lediglich vorbereitet. Die Bearbeitung kann im _SCHRUPP_ALTERNATIV mit den
vorbereiteten Ubergabe- Parameter programmiert werden.
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Sonstige Bemerkungen:

Sollte die Nut Breiter als 3x Fraserdurchmesser -1.5mm sein kommt Fehlermeldung.

Liegt die Startposition nicht innerhalb der Nut wird an dem Kreismittelpunkt eingetaucht der am
ndchsten ist.

Offene Nuten kénne nur mit ,Tauchfrasen” geschruppt werden. Andere Strategien sind nicht
plausibel.
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Schlichten:

Programm |840D_M|II | AUTO |MPFD

Programm abgebrochen

. Kanal RESET

Nut Schlichen festlegen

Nut Schlichten

¥ Pozition cier Schutter

T-Nr. 33
ﬁ ¥ Position der Uberlagerung schniﬂgeschw_ [VC] 122
g -
i . Vorschub Tauchen [mmiU-mln] 0.100 SCHLICHT.
= - T Vorschub Ebene [mmfUmin] 0.100
Yz ( -1 2 Kiihimittel Auswahl M8 ein
L Nut-Nr.: (X-Wert) -11.00 1
Frasrichtung G2{G3 Gegenlauf
Z+
Art der Zustellung Auf einmal

X+

Ausgewahltes Werkzeug
T 33 Typ= 200 L= 166.000R= 5.000
Nur Kontur

Kontur Boden
n= 38854 Umin-1

- DIALOG NU
Beenden

T-Nr:

Auswahl des Werkzeugs:

Unten links werden zur INFO der Werkzeugtyp, die Werkzeuglange und der Werkzeugradius
angezeigt.

Schnittgeschwindigkeit VC / Drehzahl:

Hier kann durch Toogeln die Drehzahl oder die Schnittgeschwindigkeit (Vorbelegung) angegeben
werden.

Die Alternative wird, falls ein Werkzeugradius definiert ist, unten links angezeigt.
Das Feld rechts daneben ist die Eingabe der Auswahl entsprechend.
Eingabegrenzen im Dialog:

min. 50 max. 12000 bei Drehzahleingabe
min. 5 max. 800 bei Schnittgeschwindigkeit
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Vorschub Tauchen:

Eintauchvorschub der Strategie entsprechend. Bei offenen Nuten wird in X-Richtung immer um
Fraserradius + 2 mm Sicherheit auBerhalb in Z-Richtung im Eilgang eingetaucht.

Vorschub Boden:

Vorschub fir die Bodenbearbeitung dem Zyklus entsprechend.
Min. Wert 0.001 mm, max. Wert 2 mm

Kiithlmittel:
Mogliche Auswahl sind M8 M7 M458 oder aus.

Nut-Nr.:
Hier ist die zu bearbeitende Nut durch Tooglen auszuwahlen. Die X-Position wird falls die Nut
definiert ist angezeigt.

Aufmass Rand:
Aufmass am Rand. Um dieses MaR wird beim Schruppen von der Kontur fern geblieben.
Min. Wert -0.2 mm, max. Wert 2 mm

Aufmass Boden:
Der Schruppzyklus fahrt in Z auf Fertigmass. Um dieses MalR bleibt der Schlichter beim Boden weg.
Min. Wert -0.2 mm, max. Wert 2 mm

Frasrichtung Gleichlauf (G3) oder Gegenlauf (G2):

Richtung durch Toogeln auswahlen.

Eintauchen:

Tauchfrasen:
Es wird im Eilgang auf die X-Startposition gefahren, in Y auf Nutmitte und Z 2mm vor den
Wellenradius. Im Eintauchvorschub wird bis auf ,,erste Zustellung” eingetaucht. Dann wird die Nut
abgefahren. Wenn die Nut 2x Fraserdurchmesser-1 mm breit ist wird automatisch zuerst eine Bahn
in der Mitte gefahren, bevor an den Rand in Y- Richtung (entsprechen der Auswahl) zugestellt wird.
Nach der ersten Zustellung wird um das Mal3 , weitere Zustellungen” zugestellt bis die Endtiefe in Z +
»Aufmall Boden“(wurde zuvor beim Schruppen definiert) erreicht ist.
- Erste Zustellung:
Bei ,,0“ wird gleich auf volle Tiefe +,Aufmal} Boden” zugestellt
- weitere Zustellung:
Es wird immer um diesen Betrag in Z zugestellt, bis die Endtiefe erreicht ist.
Sind beide Werte 0 kommt bei Aufruf des Zyklus _SCHRUPPEN Fehlermeldung.

Spiralfrasen:
Zyklus siehe Kundenbeschreibung:

Pendelfrasen:

Es wird im Eilgang auf die X-Startposition gefahren, in Y auf Nutmitte und Z 2mm vor den
Wellenradius. Im Eintauchvorschub wird entweder um den , Eintauchwinkel” Schrag eingetaucht
oder bis auf ,,maximale Zustellung”. Diese Pendelbewegung wird solange fortgesetzt bis die Nuttiefe
+,,Aufmal Boden” erreicht ist. Wenn die Nut 2x Fraserdurchmesser-1 mm breit ist wird automatisch
zuerst eine Bahn in der Mitte gefahren, bevor an den Rand in Y- Richtung (entsprechen der Auswahl)
zugestellt wird.

Dokumentation Nutenfrdasen, © Copyright by: Hubert Kaltenbach, www.cnc-teacher.de
- Seite: 10 -



Stand V1.0, 24. August 2009

Alternativfrasen:
Dieser Dialog wurde lediglich vorbereitet. Die Bearbeitung kann im _SCHLICHT_ALTERNATIV mit den
vorbereiteten Ubergabe- Parameter programmiert werden.

Kontur Boden:

,Kontur” : Sollte die Nut Breiter als 3x Fraserdurchmesser wird automatisch 3x gefahren.
,Kontur+Mitte” wird der Boden unabhangig davon ob es erforderlich ist in 3 Bahnen
gefahren.

Sonstige Bemerkungen:

Sollte die Nut Breiter als 3x Fraserdurchmesser -1.5mm sein kommt Fehlermeldung.

Liegt die Startposition nicht innerhalb der Nut wird an dem Kreismittelpunkt eingetaucht der am
ndchsten ist.

Offene Nuten kénne nur mit ,Tauchfrasen” geschlichtet werden. Andere Strategien sind nicht
plausibel.
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Entgraten:

Programm |840D_M|II | AUTO |MPFD

. Kanal RESET Programm abgebrochen
SBL1
Nut Entgraten festlegen Vorschub in mm{Umin
¥ Posttion der Schufter NUt Entg raten
T-Nr. 33
% X Posttion der Uberlagerung Schniﬂgeschw_ [VC] 120
B Vorschub mm/Umin 0.200
= /}/) ] GriBe der Fase in [Z] 0.200
5 [ -1 2 Nut-Nr_: (X-Wert) -11.00 1
. o ENTGRAT.
Sonderfall Uberlappung+Schulter
z+ Schulter{Uberlappung Rechis
o X-Position Uberlappung 0.000
WellKlein[D], (Gr.[D]) 111.00 0.000
-Positi 0.000
Ausgewdhltes Werkzeug X-Position der Schulter
T 33 Typ= 200 L= 166.000R= 5.000 ABBRUCH
) Spitzenwinkel 60
n= 3821.7 Umin-1 Werkzeug-[D] 0.000
SPEICHERN
etridceEoMETRIHGEOMETRIEG " IDIALOG NU
Beenden

T-Nr:

Auswahl des Werkzeugs:

Unten links werden zur INFO der Werkzeugtyp, die Werkzeuglange und der Werkzeugradius
angezeigt.

Schnittgeschwindigkeit VC / Drehzahl:

Hier kann durch Toogeln die Drehzahl oder die Schnittgeschwindigkeit (Vorbelegung) angegeben
werden.

Die Alternative wird, falls ein Werkzeugradius definiert ist, unten links angezeigt.
Das Feld rechts daneben ist die Eingabe der Auswahl entsprechend.
Eingabegrenzen im Dialog:

min. 50 max. 12000 bei Drehzahleingabe
min. 5 max. 800 bei Schnittgeschwindigkeit
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Vorschub:
Vorschub fir die Fase.
Z-Zustellung mit der Y-Bewegung erfolgt mit dem selben Vorschub.

Kiithlmittel:
Mogliche Auswahl sind M8 M7 M458 oder aus.

Nut-Nr.:
Hier ist die zu bearbeitende Nut auszuwahlen. Die X-Position wird falls die Nut definiert ist angezeigt,
ebenso der groRe Wellendurchmesser bei Auswahl ,,Uberlappung” oder ,,Uberlappung+Schulter”.

Grofde der Fase:
Wert der FasengrofRe in Z-Richtung z.B.: 0.2

Sonderfall :

ohne:

Es wird in einem Schnittpunkt eingetaucht. Bei offenen Nuten wird in Z im Eilgang, in X um
Fraserradius + 2 mm Sicherheit auRerhalb eingetaucht.

Uberlappung:

Durch zusatzliche Angabe des kleinen Wellendurchmesser und der X- Position der Uberlappung.

Bei Geschlossenen Nuten wird in dem Schnittpunkt eingetaucht der sich gegeniiber der Uberlappung
befindet.

Bei offenen Nuten wird in Z im Eilgang, in X um Fraserradius + 2 mm Sicherheit auBerhalb
eingetaucht.

Schulter:

Bei Geschlossenen Nuten wird in dem Schnittpunkt eingetaucht der sich gegeniber der Schulter
befindet.

Bei offenen Nuten wird in Z im Eilgang, in X um Fraserradius + 2 mm Sicherheit aufRerhalb
eingetaucht.

Die X- Position der Schulter darf sich um den (Fraserdurchmesser — Entgratdurchmesser)/2 auRRerhalb
der Nut befinden.

Uberlappung +Schulter:
Kombination, Bedingung: Die X- Position der Schulter darf sich nicht vor der Nut befinden.

Schulter/Uberlappung:

Auswahl der Seite wo sich die Uberlappung oder die Schulter befindet.

Ist die Nut offen, kann sich die Uberlappung bzw. die Schulter nur gegeniiberliegend der Offnung
befinden.

X-Position der Uberlappung:

Die X- Position Uberlappung muss innerhalb der Nut sein und darf sich bei Auswahl
,Uberlappung+Schulter” nicht hinter der Schulter befinden.

Die Uberlappung kann sich auch im Radius befinden.

Wellendurchmesser klein:
Angabe des kleinen Wellendurchmessers. Dieser muss grofRer als 20 aber darf nicht groRer als der

GrolRe Wellendurchmesser sein. Der groRe Wellendurchmesser wird als Info angezeigt.
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X-Position der Schulter:

Die X- Position Uberlappung muss innerhalb der Nut sein und darf sich bei Auswahl
,Uberlappung+Schulter” nicht vor der Uberlappung befinden.

Die Uberlappung kann sich auch im Radius befinden.

Spitzenwinkel:
Angabe des Spitzenwinkel des Entgratwerkzeug. Dieser darf 60 Grad oder 90 Grad betragen. Die
Eintauchtiefe des Werkzeuges wird entsprechend berechnet.

Werkzeugdurchmesser:

Dieser Durchmesser wird beim Entgraten mit dem Sonderfall Schulter und ,,Uberlappung+Schulter”
bendtigt. Das Werkzeug bleibt um den Wert (Fraserdurchmesser — Entgratdurchmesser)/2 von der X-
Position Schulter entfernt. Die Schulter sollte sicherheitshalber mit 0.3mm Aufmal angegeben
werden.

Sonstige Bemerkungen:

Auf dem im Werkzeugspeicher eingetragene Radiuskorrekturwert wird entgratet. Je grofler dieser
angegeben wird umso mehr taucht das Werkzeug dem Spitzenwinkel entsprechend tiefer.

Ist dieser Radius groRer als der Kollisionsradius oder grofer als D16 erfolgt Fehlermeldung.
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Geometrie Nut: Nut 1 bis Nut 5:

Programm |840D__Mill | AUTO

|MPFD
Programm abgebrochen

. Kanal RESET

Geometrie

Geometrie Nut festlegen Tiefe der Nut mit Vorzeichen vom Aussen-[D]

i Geometrie 1
| /W:;;-;;;\ mtrt;if;ntal Artd. B_t-_:massung Mitte
i X- Position 25.000
AN Y- Position 0.000
?LV\QX‘ Nutlange 50.000
\ / Nutbreite 30.000
\/ Eckenradius 8.000

70 Tiefe inkremental -34.000

- Wellen-[D] gross 80.000
Winkel A-Achse 0.000
Art der Nut geschlossen

Dialog Nut
Beenden

Art der BemafRung:

Die Nut kann von der Mitte, von links und von rechts aus bemaRt werden. Bei dieser Art der
BemaRBung ist die Nutlange erforderlich.

Alternativ kdnnen auch die 2 duReren Kanten angegeben werden. In diesem Fall wird statt Nutldange
eine 2te X-Position angeboten.

X-Position:
Positionsangabe der Auswahl ,Art der BemaRung , entsprechend.

Y-Position:
Eventueller Mittenversatz, Korrektur max. +/-0.25mm

Nutlange oder 2te X-Position:
Angabe Lange der Nut ( Wert > 0) oder bei Auswahl AuBen die Position der 2ten Nut (rechte Kante).

Nutbreite:

Angabe Breite der Nut ( Wert > 0 max. 300) oder bei Auswahl AuRen die Position der 2ten Nut
(rechte Kante).

Eckenradius:
Eckenradius der Nut oder Radius wenn die halbe Breite dem Eckenradius entspricht
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Tiefe Inkrementell:

Nuttiefe vom GrofRen Wellendurchmesser aus. Wert muss negativ sein und max. halber
Wellendurchmesser tief.

Winkel der A-Achse:
Lage der Nut auf der A-Achse in Grad. Eingabe 0 bis 359.999.

Art der Nut
Geschlossen, links offen oder rechts offen wenn sich die Nut am Ende eines Durchmessers befindet.
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Schlusssditze:
. MPF.DIR
Programm |840D_M|II | AUTO PSEW_NUT.MPF
. Kanal RESET Programm abgebrochen

CNC-SERVICE HK

Bitte SPEICHERN um das Programmende zu erstellen oder zuriick mit ABBRUCH

Schluss-
sitze

Abbruch

Speichern

Dialog Nut
Beenden

Durch Bestatigen des Dialoges mit SPEICHERN wird der Zyklus _SHLUSS_SAETZE und die Befehle H2
und M30 hinzugefiigt.

In diesem Zyklus wird abgefragt ob durch ,Nacharbeit” oder” Risten” die Spannvorrichtung
geschlossen bleiben muss.

Ebenso werden die Z- und Y- Achse auf den Maschinennullpunkt gefahren, die X-Achse auf X-1500
und die A-Achse auf 120 Grad Einlegeposition. Die A-Achse wird wieder geklemmt und die Andriicker
nach unten gefahren. Spindelstop und Abwahlen von KiihImittel

Das Programm endet mit M30

Sonstige Bemerkungen:
Falls durch den Dialog Geometrie die Option ,Nacharbeit” gesetzt ist wird diese zurlickgesetzt, und
muss auf Wunsch sicherheitsbedingt neu angewahlt werden.
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Refresch Nuten Daten

. MPF.DIR
Programm |840D_M|II | AUTO PSEW_NUT.MPF
. Kanal RESET Programm abgebrochen

Geometrie
Allgemein

Ausrichien

CNC-SERVICE.HK Messtaster

Die Daten der Nuten wurden gelesen

Nut1 bei X=-60 gefunden Schiuppan
Nut 2 bei X= 0 gefunden
Nut 3 bei X= 60 gefunden Schiichten
Nut 4 nicht definiert
Nut 5 nicht definiert N
Entgraten
Die Daten werden jetzt den Zyklen —
Ausrichten Messtaster Schluss-
satze
Schruppen
Schlichten —
Entgraten Abbruch
zur verfiigung gestelit.

Speichern

Geometrie

Geometrie
Nut 5

Geometrie
Nut 4

Geometrie
Nut 3

Geometrie
Nut 2

Dialog Nut
Beenden

(bei Softwarestand 7 kann diese Funktion optional durch Automatische suche ersetzt werden)

Refresh Nuten Daten

Durch Betétigen dieses Softkey’s werden die bereits Definierten Nuten gesucht. Bedingung ist, dass
sich der CURSER beim Aufruf am Programmkopf befindet, die Nuten sich also unterhalb des CURSERS
befinden.

Die gefundenen Daten werden den Zyklen zur Verfligung gestellt.

Beim Messen, Schruppen, Schlichten und Entgraten wird die X-Position der Nut angezeigt. Beim
Entgraten wird zusatzlich der groRen Wellendurchmesser angezeigt, wenn der Sonderfall
,Uberlappung” ausgewdhlt wird. (Anzeige nur bei Einstellung ,Verborgene Zeichen anzeigen®).

Beim Dialog ,_GEOMETRIE” werden die Nuten automatisch gesucht. Dies ist moglich, da der Zyklus
immer am Programmanfang steht.

(Bis Softwarestand 7 funktioniert die Suche nach Zeichen nur nach unten, nicht aber nach oben.)
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Beispiel Programmaufbau:

Programm |840D__Mill | AUTO |MPFD

Programm abgebrochen

. Kanal RESET -
Uber-

schreiben

Block

_A_SEW_EURO.MPF U arkieren
GEOMETRIE(55,55,55,6,3,0)1
1
SCHRUPPEN(34,1,1,4444,0.1,0.2,8,0.2,0.1,2,2,5,15,-444,1)1
1
SCHRUPPEN(34,2,1,4444.0.1,0.2,8,0.2,0.1,2,2,5,15,-444,1)1
b Block
SCHLICHTEN(33,1,1,3333,0.1,0.1,8,2,1,0.1,0.1,1,2)1 einfiigen
1
SCHLICHTEN(33,2,1,3333,0.1,0.1,8,2,1,0.1,0.1,1,2)1
1
ENTGRATEN(33,1,2,120,0.2,0.2,2,1,0,0,08,8,60)1
1
ENTGRATEN(33,2,2,120,0.2,0.2,2,1,0,0,0,8,60)1
q Suchen{
GEOMETRIE_NUT(NUT1=1,4,XI1=-11,-11,0,8,8,0,0,DI1=111,111,0,1)1 Gehe zu ...
1
GEOMETRIE_NUT(NUT2=1,1,XI2=-22,-22,0,0,8,0,0,DI2=22,22,98, 1)1 L
1
SCHLUSS_SOETZE( )1
;== Programmende == ;*ROx1
Editor
. schlieBen
Markierter Text in Pulferspeicher verschoben.
g e SEW- : ? Riick-
Edit Kontur Bohren Frasen _SCHIEBEN EURODRIVE Simulation Gibersat=an

Die Reihenfolge _GEOMETRIE -> Definition von Nuten -> Optional Ausrichten -> Schruppen ->
Schlichen oder Entgraten -> Schlussatze ist zwingend.

Die Ausfiihrungen sind nicht allumfassend und eingehend. Diese Dokumentation steht im Kontext zu
den Applikation Nutenfrasen und kann in der Implementierung differieren.

Ich erhebe keinen Anspruch auf Vollstandigkeit der Plausibilitatskontrollen in den Dialogen und
Zyklen. Fir die richtigen Eingaben ist der Bediener selbst verantwortlich.

Jedes neu erstellte Programm sollte mit groBter Sorgfalt eingefahren werden.
Falsche Eingaben kénnen zu Personen und Sachschaden fihren.

Die Zyklen und Dialoge wurden nach Herstellerangaben programmiert. Flr Funktionsstérungen oder
Fehlfunktionen die durch Softwarefehler oder Fehlbedienung entstehen tGbernehme ich keine
Haftung.

Es gelten die Beschreibungen des Maschinen und Steuerungsherstellers.

Alle Einheiten sind in mm Anzugeben.
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Urheberrechte:
. MPF.DIR
Programm |840D_M|II | AUTO PSEW_NUT.MPF
. Kanal RESET Programm abgebrochen

Geometrie
Allgemein

Ausrichien
COPYRIGHT BY Messtaster

Copyright © by Hubert Kaltenbach. Das Kopieren dieser Software, auch Auszige oder Teile davon, ist untersagt
Bei ‘erstoll behalte ich mir rechtliche Schritte vor.

Bei Anderungen oder Erweiterungen von Dialogen die nicht mit CMC-Service HK abgesprochen sind erlischt jegliche Gewshrleistung | SChruppen
Fir Anregungen und Winsche stehe ich gerne zu lhrer Werfiigung

Schlichten

Hubert Kaltenbach

I I I ; C N C -Service Se\t“?b Entgraten

Thingstr. 5
70565 Stuttgart

Schluss-
sitze

Www.cnc-teacher.de Tel: +4990745719
Email: hk@cnc-teacherde Fax: +4990745745 Abbruch

——

Info refresh
Copyright HK| Nuten Daten

Geometrie
Nut 5

Geometrie
Nut 4

Geometrie
Nut 3

Geometrie
Nut 2

Geometrie
Nut 1

Dialog Nut
Beenden

©Copyright by :
Hubert Kaltenbach
CNC-Service
Thingstr. 5

70565 Stuttgart

www.cnc-teacher.de
hk@cnc-teacher.de

Copyright © Das Kopieren dieser Software, auch auszugsweise, ist untersagt.
Bei Verstol behalte ich mir rechtliche Schritte vor.

Bei Anderungen oder Erweiterungen von Dialogen die nicht mit CNC-Service HK abgesprochen sind
erlischt jegliche Gewahrleistung!

Flr Anregungen und Wiinsche stehe ich gerne zu Ihrer Verflgung.
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