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UK7 CNC Kurs 2009

Der Begriff NC steht fiir Numercial Control. Dies ist die frither erstandene Version. Diese
Maschinen mussten ohne Computer klar kommen. Man hatte Lochstreifen die den
Maschinenablauf steuerten.

Der Begriff CNC steht fiir Computer Numercial Control (Computer numerisierte Steuerung. Dies
ist eine elektrische Methode zur Steuerung und Regelung von Werkzeugmaschinen. Man hat einen
Computer der direkt mit der Maschine verbunden ist.

Das Wood Wop ist ein Programm mit dem man rohe Werkstiicke vielseitig bearbeiten kann. In
diesem Programm kann man die genaue Frasebahn und denn richtigen Fréser bestimmen.

Tastenkiirzel
Ctrl+s = speichern
Ctrl+z = zuriick
Ctrl+c = kopieren
Ctrl+v = einfligen
Ctrl+n = neues Dokument
Alt+Tab = O0ffnet Wahlfenster
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Leertaste

Es gibt Situationen in denen man nicht alles in einem Vorgang frésen
will. Deshalb kann man durch das anwihlen und der Leertaste den
Frasevorgang sperren.

Umfahren Demo Ctrl +h = Fraser eintauchen
Ctrl + = Friaser umfahren

Hier sieht man die Demoversion des Fraserweges und bemerkt
schnell wenn etwas nicht korrekt programmiert ist.

Anfahren des Frasers

Der Friser sollte nicht von der Seite des Nullpunkts anfahren.

Denn es konnte eine Verweigerung im Programm geben, weil manche
Friser einen grossen Durchmesser haben und viel Platz brauchen um
ans Werkstiick heran zu gelangen.

Komponente

16.03.2009-19.03.2009

Dies sind Verkniipfungen welche mit dem Programm verbunden sind. Man
kann sie beliebig programmieren und verschiedene Befehle hinzufiigen. In .
den Komponenten gibt man alle wichtigen Masse an und speichert diese als ‘ %

ML4 Datei (z.B ein Toptband).
Diese Komponenten kann man aus dem Verbundmakro in die

=199+

Programmdatei einfiigen. Die Komponenten kann man problemlos abéndern, @I e Fg

sie werden automatisch auch in den Programmdateien abgedndert.

[
[

(Komponent 128ru) (Verbundmakros, einfligen) (Bitmaps, Bilder)

Dies sind wichtige Dateiformate, welche man im Wood Wop braucht.
DXF Zeichnungsdatei/ MP4 Programme/ ML4 Komponente
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Maschinieren

Zuerst muss man den Hauptschalter einschalten. Dann den
Computer der mit der CNC verbunden ist auf starten. Nun kann
man das CNC Bearbeitungsprogramm 6ffnen und den CNC
Motor starten.

Wichtig ist vor dem arbeiten die Maschine zu referenzieren, dass
heisst die CNC muss sich zuerst eichen. Dabei vermisst sie die
wichtigen Punkte damit das Messsystem genau funktioniert.
Wenn man etwas bearbeiten will, muss man eine WPL4 Datei
auf das CNC Programm generieren.

(Lichtschranke) Wichtig ist nochmals eine Kontrolle machen und schauen das,

: dass Z-Mass oder die Tiefe richtig ist. Weil falsche
Programmierungen kdnne grosse Schiden verursachen, darum
den Finger immer auf dem Stop Knopf der Handsteuerung legen.
Jetzt muss man noch denn Belegungsplatz der Maschine
angeben und das Werkstiick ansaugen. (Wichtig ist den Sauger
richtig positionieren, Untergrund muss staubfrei sein!)

Danach die Trittmatte oder die Lichtschranke freigeben und
denn Startknopf driicken.

Handsteuerung in die Hand nehmen und stopbereit sein.
Manchmal muss man die Laufgeschwindigkeit regeln. Beim
bearbeiten immer wichtig ein Auge auf der Computerkamera
und ein Auge auf der Maschine haben. Nach der Bearbeitung
kann man einfach auf die Trittmatte oder in die Lichtschranke
laufen.

(Pdf;ll fiir die Druckluftsaugef) -

Friserstationen

Der Pick-Up Wechsler besteht aus einer Box. Er hat
mehrere Fréserpldtze welche mit verschiedenen Fréser
belegt sind. Ein Platz muss immer frei bleiben, damit der (Pick- UP Wechsler)
Fréser in der Maschine in die Station ablegen und mit

einem neuen Fréser bestiicken kann.

Der Tellerwechsler ist rund und kommt meistens bei den
grosseren Maschinen vor. Er kann sich auf allen Seiten von der
CNC oder am Frésegatter befinden.
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Werkzeugaufnahme B
Der Steilkegel ist die genormte Form eines Werkzeugkegels zum =
Spannen von Werkzeugen in der Hauptspindel einer o
Werkzeugmaschine. Der Steilkegel ist genormt in der DIN 871 E '
Teil 1.

Der Hohlschaftkegel ist ca. 30% kleiner und ca. 50% leichter als
der Steilkegel. Er ist fiir hohe Drehzahlen geeignet, da Probleme 7
in Folge des Aufweitens der Spindel, wie sie beim Steilkegel A=
bestehen, nicht auftreten.

2 Griinde:

der Hohlschaftkegel weitet sich durch die Zentrifugalkraft im
gleichen oder hoheren Maf3e auf als die Spindel ba—1

(erzeugt eine Spannkrafterhohung) Steilkegel
die Plananlage verhindert ein Nachrutschen in Axialrichtung.

CNC Friser

Die CNC Werkzeuge haben fast immer Schneiden aus Hartmetall
oder Diamant. Wichtig ist die Fraser immer mit Sorgfalt
behandeln, vor allem die Diamant bestiickten.

Schrupfriser: -vorschruppen, unsaubere Flache
-gut fiir grossen Materialabtrag
-beim eintauchen langsam fahren

Spiralschlichtfriser: -geschwungene Klinge
-ziehender Schnitt
-geringe Reibung
-lange Standzeit

Hobelkopf- Castor: -spiralférmig
-Wendeschneiden
-Hartmetall
-hoche Schnittqualitit
-umfahren von Holz und Platten

I il v i ‘I i
(Fraser in der CNC Maschine)

Hohlschaftkegel
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Maschinenachse

Moderne Steuerungen verwalten und regeln bei Bedarf tiber 30
Achsen. Diese konnen dabei in mehrere virtuelle und voneinander
unabhéngige Maschinenteile aufgeteilt werden. Durch
Verwendung dreier senkrecht aufeinander stehender Achsen X, Y
und Z wird jeder Punkt im Bearbeitungsraum einer
Werkzeugmaschine erreicht.

Bei der Interpolation werden zwei oder mehr Achsen gleichzeitig
ausgefiihrt. Durch dies entstehen viele Zwischenpunkte welche
der Geschwindigkeit angepasst werden muss durch die CNC. Dies
kommt vor, wenn man einen Kreis oder geschwungene Teile
Frisen will.

Steuerungsarten
Wen man nur Bohrlécher bohren will, nennt man es die
Punktesteuerung.

Die Streckensteuerung ist, wenn man von einem Punkt zum
anderen will (A nach B, Start- und Endpunkt). In der Regel
erfolgt dies Achsparallel.

Tiirlibild

Zuerst muss man ein geeignetes Bild suchen. Es sollte mdglichst
starke Konturen haben und es muss schwarz zu weis sein. Denn
wenn man genaue Linien hat, kann man sie besser markieren um
sie dann zu frisen.

Ich habe meinen eigenen Hund so bearbeitet, dass er schwarz
weis ist.

Jetzt arbeiten wir mit dem Programm Graphite Vellum. Dies ist
ein Zeichnungsprogramm mit verschiedenen
Werkzeugen. Danach habe ich mein Bild als
Bitmap importiert.

Jetzt muss man das richtige Werkzeug zum
markieren wéhlen.

Mit diesem
hund.bmp
i ¢ Clarig cap | Gruppiert Symbol kann
oy Dy ™ Mur Geometrie .
:: k ; 1™ Auf Arbeitslayer man Str1Che an
g ¢ IGES AT " Massstabbeibehalten ell’ler Kette
« Bitmaps X
_Abbrechen | markieren. Nach

dem man alles
markiert hat muss man die Strichketten ein
bisschen runden mit diesem Rundungssymbol.
Radius ca.2-3mm.
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Ctrl + E=  Zoom positiv

Ctrl + D= Zoom negativ

Ctrl + F=  Ganzes Fenster

Danach kann man die Bilddatei 16schen und man sieht den gezeichneten Umiriss. -

kann man zuerst einen Kreis erstellen mit dem gewiinschten Durchmesser.

In meinem Fall 270mm, denn die Einlage ist 280mm. Jetzt muss man es exportiere

als DXF 2000 Datei. Danach 6ffnet man das Wood Wop Programm und importiert -
es als DXF Format.

Jetzt muss man es noch auf die richtige grosse ziehen mit diesem Symbol. Als Hilfe E

Exporticren Neu Chrl+M
™ nur gewdhlte Offren Chrl+0
9 i\ Speichern Cri+s
T Graphite & " DWG 2000 Speichern unker ...
© Vellom Draftf0 99 @D 200 Genavigkeit K N "
~ Vellum 2.7 ™ EPS Dezimalstellen ompanente
 Tewt T IGES 4.0 Hinzufiigen
" Stiickliste —
" Metaries
" Bitmapsg Export. ¥ MPR Yersion 2.5
© DWE AlA ckerficoen | Variablenliste
"~ DxF R4 i
Abbrechen Bruch i Konturzugliste
:
”
' =
1
L]
on3
- Variable - Wert Gl Ende|  f0-1:4 ) e
e [ wnnuiirts [~ Fliegend Einfhus Z-Mal: |22
w a
z d-1 SHANTE E m @ Yorschub: [v
v ) Seite: E |E Werkzeug: [w
22 d-1.5 Abtahren: @
1 1]
JLom ? =S

’@‘ F1 @ F2 ,E‘ F3 1‘:_% F4 =0 | F5 @ F6 !ﬁ F7 ,@ F8 @ Fa
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Jetzt muss man zusétzliche Variablen erstellen, welche man bei jedem Frisegang einsetzen muss.

d = Dicke

W = Werkzeug
z = z_wert

z2 = z_wert2

v = Vorschub

Jetzt Speichert man das Bild als Komponenten ab, als ML4 Datei und fiigt dann den Komponent in
das bearbeitete Tiirli ein.

SEIEl Bearbeiten  Ansicht  Konturen  Makros  Generieren Extras  Hilke

Meu Ctrl+M o001
BFfnen Chrl+0 E:
Speichern Ctrl+5

Speichern unter ...

Kamponente Offnen

Hinzufigen Speichern unter .,

Impoark »
Expart 3
Druckoptionen

Druck. .. Chrl+P

Jetzt kann man es frasen auf der CNC. Vielleicht muss man die Tiefe (z mass) noch ein bisschen
nachstellen, damit die Gravur tiefer wird.
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