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Y KELLER Produktions-Losung: CAMplus

Fakt ist: Eine CNC-Maschine sollte Spiane machen.

Fakt ist: Eine CNC-Maschine ist der teuerste Programmierplatz.

Die Lésung: CAM2/s" ist ein sehr effizientes und leicht zu erlernendes Programmiersystem -
eine ideale Erganzung zur CNC-Machine.

Aber wie leicht ist CAMA/%s" zu erlernen?
Folgen Sie den Beispielen ab Seite 11 und erleben Sie es.

Aber da ist noch mehr:
Sie werden herausfinden, wie Ihnen die "Intelligenz" von CAM2%s" hilft, NC-Programme mit kiirzeren

Fertigungszeiten zu erzeugen (siehe Seite 24) - und Sie kdnnen jede beliebige Geometrie grafisch ohne
jede Codierung erstellen (siehe Seite 35).

Wir wiinschen Ihnen viel Erfolg mit diesem Konzept der "Zukunft der Fertigung".

S e

Siegfried Keller
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Dieses Begleitheft wurde fur Anwender erstellt, die keine Erfahrung im
CAM-Programmieren haben.

In Kombination mit diesem Arbeitsheft kann camzs ohne jede Hilfe oder
Schulung angewendet werden.
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1 Allgemeine Bedienungshinweise

1.1 Die Betriebsarten von CAMplus

Nachdem CAMplus gestartet wurde oder nachdem Sie -i}- gewahlt haben, sehen Sie folgende

Betriebsarten:
F1 I F2 I F3 I
"y = —
Geometrie Arbeitzplan Simulator

» Konstruktion mit « Erstellen von

Strecken und Arbeitsschritten
Boégen im mit"automatischen”
Grafischen Dialog ~ Werkzeugwegen

« Einlesen von * NC-Programm
CAD-Dateien auf Tastendruck

fir jede Steuerung
* Erstellen eines
Einrichteblattes

* Prifen von
NC-Programmen
aus CAD/CAM

* Schreiben von
NC-Programmen
mit Zyklen

7]

o e e |
o e e |
e e} e |

Einrichten

79

o—

Tran=ker

—g

» Werkzeuge

* Revolver

» Werkstoffe

» System-
Konfiguration

1.2 Die Symbole rechts oben in der Kopfzeile

« Editieren von
NC-Programmen

« Editieren des
Einrichteblattes

« Datenlbertragung

o

,@ (F11)

=

dl

Info-System fiir |Info-System fiir
die Befehle die Tastatur

(nur in der
Betriebsart Simulator)

|

Zusatzfunktionen
(siehe unten)

oder

rechte Maustaste
(siehe nachste Seite)

Zurlick zur
Betriebsarten-
Auswahl

(siehe oben)

Fenster
umschalten

(bei einer

Auflésung von

1024 x 768)

Beenden

1.3 Zusatzfunktionen

Zuzat=zfunkt ionen

Lupe Gesamt Arbeitsraum

F1 F2| O |E3] O
&5 _' 2r

H
|

Fs| ., |[Esl 2 |[E?]
S N S | S

Funkte Iafe Elemente

Orucken Fassmape

EERENEREERE I

Lupenbereich festlegen

Gesamtes Werkstuck anzeigen

Gesamten Arbeitsraum anzeigen

Taschenrechner aufrufen

Punkt-Koordinaten ermitteln

Male bestimmen

Element-Informationen abrufen

Drucken des aktuellen Bildschirminhaltes

Passmalle
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1.4 Maus-Funktionen

Auswabhl der
Elemente
(Geometrie)

Positionieren und
Setzen der Lupe
(Geometrie und

Zusatzfunktionen

2 [E, P [E

- :

Lupe Gesarmt Arbeitsraurmn| techner
[l = -
_D 1] _I_it/ 1
Mape Elemente

@
=
Furkte

GroRe des
Lupen-Fensters

Simulation)
3D-Ansicht / -Simulation
Lage Position GroRe GroRe
gimulation der Auswahl von
euerung 5
TS A Satzen und Riickwarts-

Eingabefeldern

Vorwartsblattern
der Funktionen im

blattern der
Funktionen im
Auswahlfeld

Cursor-Bewegung
Zeile fiir Zeile

]
. |

Auswahlfeld

1.5 Verschiedene Bedienkonzepte

Anfanger

Fortgeschrittener

Profi

* Mausklicks oder Driicken der F-
Tasten F1, F2, ...

« Eingabe der Werte mit ...

+ Ubernahme der Eingaben mit
TAB-Taste

. . far Cursor 'runter
 Aufklappen des ,blauen Feldes”
(pull-down-Men)

mit anschliefender Auswahl

=1, | Diegesamte Flache fiir
*| %< Mausklicks nutzen.

Eingabe der
Zahlenwerte mit
dem numerischen
Block

 Ubernahme der Werte mit
ENTER wie bei den CNC-
Steuerungen

* Benutzen der Taste ENTER auch
fir Cursor 'runter

» Mausklick direkt in das ,blaue
Feld” zum Andern der Optionen

» Keine Mausklicks und kein F1,
F2, um Icon-Funktionen
aufzurufen:

Achtung: Wenn der Cursor in
einem numerischen Feld ist,
mussen Sie F1, F2, ... anstatt 1,
2, ...drlcken.

* Doppelklick zum Aufruf von
Dateien, Werkzeugen, ... und
zum Andern von Arbeits-
schritten, NC-Satzen, ...

© CNC KELLER GmbH




1.6 2D-Simulation mit 3D-Ansicht

2D-Simulation

Betriebsart Arbeitsplan | Datei | Offnen | Ordner Beispiel-
Arbeitspléne | Arbeitsplan CAM3 / Bearbeiten | Simulation /

3D-Ansicht
Nach der Simulation: 3D-Ansicht /| Schnitte | Halbschnitt

Rufen Sie die 3D-Zusatzfunktionen mittels der Maus-Funktionen

2D-Simulation | START auf.
EKELLERITE R EKELLER|E =[]k
Fif Garbo] O NO—fusgaby Fif pated NC-Ausgabe
. X[
o
Z[ e |
et :“.“ ErE
o [ esse (i

Bei der 2D-Simulation kdnnen Sie...
* eine Lupe setzen
« auf Einzelsatz umschalten
« die Simulations-Geschwindigkeit beeinflussen.

Hinweis zur Simulation:

=l o

Information
= @

Infarmation

Wenn F7 Information gedrickt wurde, wird nur

Bei der 3D-Ansicht kdnnen Sie...
« die Lage,
« die Position
» und die GroRRe jederzeit andern.

Wenn F7 Information nicht gedrickt wurde, wird der gesamte Arbeitsplan simuliert.

der aktuelle Arbeitsschritt simuliert.

Die folgenden Bilder zeigen eine 2D-Simulation mit 3D-Ansicht fir die C-Achse*.

EKELLER| D) [EEE]

X[m0 |

o

Y[ oo |

o
ZF a0

sz

“

o000

e
P |

=3

P

T 813

@
IEDE

429

‘|||x|||||=|||||.f||

B

N201 G111 C318.892
NZ02 G110 X52
N203 G110 Z-28 €342.465

E]EAE]

EKELLER] Y

[<E]p<E]

[F2] Schne11-Laur [Eo] i
[l =Joverrice <> w0l
ser

[Ee] [3]x-Position

@}J ¥ | ¢-Position | [F0)
ox
Duen el =lerspe 4

* Wenn Sie einen Simulator fir die C-Achse erworben haben.
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1.7 3D-Simulation

Einstellung der "Lieblings-Ansicht"

I F2
Wahlen Sie | m |und @ . Dann kénnen Sie mit Ansichten verschiedene Perspektiven
Simulation 30-Sirmulation

speichern und aufrufen.

Um beim Aufruf der 3D-Simulation immer lhre "Lieblings-Ansicht" zu erhalten, gehen Sie wie folgt vor:

|
Nach Einstellung der gewiinschten Ansicht wahlen Sie | & , stellen das Auswahlfeld fiir den Speicher

Speichern
- , . |F10
auf die Einstellung [ELENTEEVEE | ~| und speichern mit :

Die 3D-Simulation startet dann immer mit dieser Ansicht.

,Genielen” Sie die 3D-Simulation in allen Varianten:

#KELLER

Virtuelle
CNC-Drehmaschine

N1 G54
Nz G92 S3000
N3 G96 5200 F0.25 13 M4

Simulation Folgesats =
Binzelsatz [FZ] sehmeli-Laut [E2] X | pvbrechen
[F3 petails [*[[=Joverrido Q} Fl
[FS] tanen [Fo] Ansichten START [4
{2 [
[ 7ao00]
X [——
X
Z[ oo
oz
Pz m
sl Jumn
£] x|
NI8 G2 X78 Z-70 117.321 K-10
W19 61 Z-80
W21 o 120 z10
Simlation Folgosats Si
Binzelsatz [£Z] Echtzeit [Fe] e Einzelsatz [F2]schne11-Laut [E2] e
[3[petails [Z|=Joverride <> ; Details [Z|=Joverride <> 0
[F5] tomen [Felamsichten sttt o [F5] oven [F]ansichten st &

Wie Sie bereits auf Seite 5 erfahren haben, kénnen Sie die 3D-Simulation jederzeit mit den Maustasten
verandern, und zwar in

* Lage,
* Position und
* GroRe.
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1.8 Werkzeuge

r
A 1 e f s e |
Wahlen Sie | 2| und | S5S
Einrichten
Werkzeugschrank

F1 Werkzeuge | F1 Erstellen...

und den hier rot dargestellten
Werkzeugtyp anklicken

Werkzeug-Geometrie des
Werkzeuges GIL_1.5

F1 Werkzeuge | F2 Andern
Wahlen Sie das Werkzeug GIL_1.5
(F10)/ F10 | F3 Geometrie mit Lupe

F5 Technologie

Revolver PRO-12

mit 12 Stationen

F2 Revolver | F2 Andern

Wahlen Sie den Revolver PRO-12 /
F10

. Entdecken Sie die Werkzeuge und die Revolver.

Werkzeug—Schrank

e ]

[14][ « ][cevwindeneipel Inmen Links

N IO |

F1i [F2]
¥

Orehen Frasen

e

[5¢] rchen ok

Gewindeneipel

Flankenwinkel

=
c‘i
.

Plattengridpe
Gewindetiefe 0.92 nn

untere Breite

obere Breite

Schne idenradius

-
g
2
3

Uerkzeug linge

o
LS
2
3

Uerkzeugbreite

—11.369 nn
112.854 nn

Einstellnap X
Einstcllnap 2
Aufnahmelinge X nn

Aufnahmelinge 2 nn

=]

Aufnahmelage X [ 2 nn

=)
=)

Aufnahnelage Z

@ Abbrechen

Technologis: GAR 1.5

Schnittgeschuindigkeit

-]

m

- i
n
2
3

Steigung

Schruppschnitte

Leerschmitte

n/min Werkstoff

118Mn30+C B

Bearbeitung

Gewindedrehen -

#ndern
|Fz| Lisschen

frzah dor Stationen

OEE 0 D

Plattenuinks] 0
™
-

Ea m

Schneidenradius
Einstellnap X

Einstellnap 2

[Fi]uertzoug enteernsn
[FZ[Revolver speichern
[F3]Revolver-baten tndern

[Falwbetaplan-Ravoluer 1aden

s
) | obrechen

Vo

il
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1.9 Darstellung von Werkzeugen

DrehmeiRel AuBen Links Drehmeifel Innen Links DrehmeiBel V-Schneide

— )

Stechmeiflel AuBen Links Stechmeifel Innen Links Vollbohrer

Reibahle GewindemeiRel AuBRen Links Gewindebohrer

j
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2 Programmieren im Grafischen Dialog

21 Piktogramme statt G- und M-Funktionen
211 Struktur

Grafischer Dialog
Geometrie Arbeitsplan NC-Programm NC-Programm  NC-Programm
- - * =
erstellen erstellen erzeugen lassen simulieren libertragen
Fi] Fz| F3| F]
g — .i.; =) Postprozessor = :>_, s o_ll—o
Geometrie fibeitsplan Simulgtor Thamehi

* Wenn ein passender Simulator vorhanden ist

21.2 Piktogramme fiir die Erstellung der Geometrie

Weil die Erstellung von Konturen mit diesen Piktogrammen sehr einfach ist, kann dieser
Grafische Dialog auch als Einstieg in die CNC-Technik genutzt werden.

Element erstellen Eingaben
FlI FZI F3I F4I FSI FEI F?I FEI FI| —. veruerfen
X A o = =k P
I J| 7 ( ) | L F10| Zuriick zum
= ! V Geometrie-Dialo:
Strecke Strecke Strecke Shrecke Bogen Bogen Fase Rundung Richtung &l
Welche Geometrie wollen Sie erstellen ?
FJ.I FZI
q L}
Beliebig Oaten importieren
F3| F‘!I
Zulinder Stutenbolzen
FE-I F7I
v Einstich Freistich v
3 3 3 3 Exc| A A Py
Wo ur:illen 8Bie einen Einstich Abbrechen Wo ul?llen Sie einen Freistich
anbringen 7 anbringen ?

Fll FZ F3 ,J F4| , FlI F2 F3I F4
Ze é;z | 7} 1 s — -
Aupen Innen Flan Rechts| | Flan Links Aupen Re. Aufen Li. Innen Re. Innen Li.

@ Abbrechen @ Abbrechen

21.3 Piktogramme fiir die Erstellung des Arbeitsplans

Arbeitsschritt Arbeitsschritt

F1 F2 J k3] o Fa| .| [F5] —| [F& = Fo| gyl [x8 ] | ke
) | | CE ;ML = I:' e Zuviick zun
Erstellen finderm Laschen Zunick Auswdhlen Eizrechnen Information 30-Ansicht Simulation flatiEtnend

Arbeitsschritt erstellen

Fi 5 F2 F3 F4 F5 a FG. El Fa @ F9 —
- A Co & = F
Schruppen Schlichten Stechen EBiohren... Gevinds Haondrad Spannen Mok Kopieren

Zuriick

=2l

Wenn vorab keine Geometrie erstellt wurde
|
I 1

Schruppen

Fi F2 F3 F4 FS
— ! o !II Zuriick
Fertigteil Flanen Kegel Zylinder Belisbig

10 © CNC KELLER GmbH




2.2 Geometrien, Arbeitsplane und NC-Programme

Bei den beiden folgenden Werkstlicken erstellen Sie die Geometrie im Grafischen Dialog, beim dritten
Werkstlick werden CAD-Daten Gbernommen.

2.21 Werkstiick GEO1

Dieses Werkstlick soll als Einstieg in das grafische Programmieren dienen.

X S
Y 22)
/} <
! - —
(%]
s \g 5 ) A
“ 2x45° 4
&/ “
@55 @55 | ax
@80 -, M30x1,5
30°
P Y
r——
-
ay N A
3] O\ & 4
-75 -65 -35 -25 0 6
120 |
1
95
OMET EEE

Bei der 3D-Ansicht in der
Betriebsart Geometrie wird
kein Gewinde angezeigt.

Verkstiick

Die Masse betrdgt o cims Diche wmm kg/dn?

OK

© CNC KELLER GmbH 11




Im Folgenden erstellen Sie eine Geometrie im Grafischen Dialog mit Strecken, Bogen, Fasen und
Rundungen sowie einem Freistich und einem Einstich.

Wahlen Sie

F1
o

Geometie

und F1 Datei !/ F1 Neu.

Ubernehmen Sie bitte diese Einstellung:

Wahlen Sie dann F10/ F2 Bearbeiten.

1. Beliebige Kontur erstellen

Fi I F1i I
_I_l_‘_l — 4
Erstellen Beliebig

Werkstiick

Was wollen Sie machen?

Neue Datei erstellen H

Eruweiterte Einstellungen

@ Abbrechen 0K

F10
- mit Startpunkt X0 / Z0 und

Es erscheinen die Piktogramme fiir die Kontur-Erstellung:

Element erstellen

Eingaben

1]
I

Shrecke

Strecke Shrecke Shrecke Bogen Bogen

ERERE EP el [ o]

gl [

g\
U}

Strecken und Bégen

+ Senkrechte Strecke bis X30

+ Waagerechte Strecke bis Z-25
Anmerkung: Der Freistich wird als Makro spater
angelegt.

+ Senkrechte Strecke bis X55

+ Waagerechte Strecke bis Z-35

» Bogen im Uhrzeigersinn / Nicht tangential /
Unbekannter Mittelpunkt / Radius 25/
Endpunkt X55/ Z-65/
1. Lésung Ubernehmen

» Waagerechte Strecke bis Z-75

» Strecke schrag nach links oben
mit o =60° / X80

» Waagerechte Strecke bis Z-120

Fasen und Rundungen
+ Erstellen Sie die Fase 2x45°
» Erstellen Sie die Rundungen R3 und R5
(legen Sie die Position z. B. durch einen
Mausklick fest).

veruerfen

|
Startpunkt

Zuriick zum
Geometrie-Dialog

[=2B<d

EEIET]

EEET]

12
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2. Freistich erstellen

Nach F10 Zuriick zum Geometrie-Dialog:

1] 2]
_l.r-;l —

Erstellen

Freistich

=
- 1

Aufen Re,

Ubernehmen Sie die folgenden Eingaben:

Freistich Aupen Rechts

X Uert Bezugspunkt
Z Wert Bezugspunkt E
Tiefe
Breite
Winkel
Radius
Hinterschneidung Winkel

Hinterschneidung Tiefe

| w Rl w
ﬂiliﬂlli

[ERELERI =

Kontroll-fmzeige

Geometrietyp

Freistich Aupen Rechts -

Abbrechen

F10| Eingaben
iibernehnen

3. Einstich erstellen

] 6]
al

- =

Erstellen

Einstich

[F1]
- | Dl

Aufen

Ubernehmen Sie die folgenden Eingaben:

Einstich Aupen

Bezugspunktlage

X Wert des Bezugspunkts
Z Wert des Bezugspunkts
Tiefe

Durchmesser Grund
Flankenu inkel

Breite Grund

Breite Ausen
Rundungsradius
Aupenbearbeitung

Rundungsradius

Linke Flanke

74

5

7.608

Verrunden

il

[ERELERI =

Hontroll-Anzeige

Geonmetrietyp

Einstich Aupen

Esc|
x Abbrechen

[F10] Eingaben
iibernehnen

78]

3A0-Ansicht

EKELLER|ISNS

Yolumen

R

Das: Gesamtuolunen betrigt [330.656 | [l -]

Vo

4. Nach F10 Zuriick zum Hauptmenii: Speichern Sie diese Geometrie unter dem Namen GEO1

mit F1 Datei / F4 Speichern in den Ordner Eigene Geometrien.

A

© CNC KELLER GmbH
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Geometrie-Daten

In der Bildungsstufe II haben Sie einfache Geometrien (ohne und mit Mathematik) erstellt. Aber nicht
nur diese Berechnungen, sondern auch das Erstellen von Bégen mit | und K ist nicht immer einfach.

In dieser Bildungsstufe IV, in der auch hochst komplexe Geometrien kein Problem mehr sind, haben
Sie zwei Zugange zu den Geometrie-Daten (wenn der Konturtyp Beliebig aktiv ist).

= @
1. "L
Infarmation

Klicken Sie dann auf ein Element der Strecke / Bogen-Konstruktion und ,genieen” Sie
alle Geometrie-Daten (hier Bogen R25):

Tragen Sie die fehlenden Werte ein:

Wenn der Anfangswinkel des Bogens bekannt ist, ist das sehr hilfreich fur die Werkzeugauswahl.

Geometrie— Information Bogen
Anf angspunkt Endpunkt
X Wert [ 55 | [=s |

Z Wert [-35 | [-es |

Mittelpunkt I“K
[os | | |

[ 50 | |

EX
F10|

[73.74 | v

Of fnungswinkel

Anfangswinkel | Radius
| | Endwinkel 36.87 Linge [ 32.175 |

Verlassen Sie diese Anzeige mit F£70 und wahlen Sie F10 Zuriick zum Hauptmend.

2. F1 Dateil F6 Exportieren | F2 ... als NC-Datei /| Wahlen Sie die beliebige Kontur / F10 Weiter /
Wahlen Sie Ausgeben auf den Bildschirm [ Nach F10 sehen Sie das komplette Geometrie-Programm:

Varianten-Konstruktion

Programm—Liste
N 1 G1i X o 4 2]
N 2 X 26
N 3 X 30 Z -2
N 4 Z -25
N 5 X 49
N 6 G3 X 55 Z 28 I o K -3
N 7 G1 Z —35
N 9 G1 Z2 -7Z.113
N 10 G2 X 60 Z -76.443 I 5 K o
N 11 G1 X 80 2 -B2.217 H H
N 12 7 120 SchlieRen mit F10

In der Praxis kommt es oft vor, dass sich MalRe am Werkstiick andern. Bei den plus-Systemen brauchen
Sie dann nichts zu Idschen, sondern gehen wie folgt vor:

Wahlen Sie F2 Bearbeiten, klicken Sie dann auf den Bogen R25 und wahlen Sie...

EKELLERIESS

(2| |

[F2] 7 [F2| 7 =) Fase 1x45° (statt 2x45°)
arg — Tl ==) Radius 18 =p F70 =) Rundung R8 (statt R3)
Findemn Llerte_dndem = Winkel 30° (statt 600)

(2| |

Verition ]

Die Masse batsigt [Z4_ [T bet ainer Dichte von sgsamt

[

14
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222 Arbeitsplan CAM1

Das Werkstick GEO1CAM1 soll mit folgendem Arbeitsplan gefertigt werden:

Arbeitsschritte Werkzeuge
A Planen T
B Langsschruppen mit der 80°-Platte T
C Restmaterialien schruppen mit der 35°-Platte T3
D Schlichten T3
E Gewindedrehen T5
F Stechen T4

Vorschlag fiir die Vorgehensweise:

Fz|
I . L]

1. Wahlen Sie und | m=> |. Acbeitoplan

= 1= ]° ] . Was wollen Sie machen?
fibeitsplan
Dann Start-Assistent einstellen auf ... 5 et o
[mit Rohteil und Fertigteil |~|
@ Abbrechen Ueiter
2. Das Rohteil und das zuletzt gespeicherte

Fertigteil (hier GEO1) sind voreingestellt.
[F1[Rrohteil

Mit F2 Fertigteil und F1 Beliebig kann auch
jedes andere Fertigteil geladen werden. Das [Erertisteil

Rohteil muss dann der Geometrie des

Fertigteils angepasst werden.

@ Zuriick

Wahlen Sie dann mit F10.

A Schruppen (plan) mit T1

1. Nach F2 Bearbeiten: B

F1 F1
_l—lo — — o
-r—

Erstellen Schruppen

- | -

2. Das erste Dialog-Fenster kann mit F10 Gbernommen werden, weil dieses Werkzeug benutzt wird.

© CNC KELLER GmbH 15




= |[Ed]
= =
20-Simulation
F8 START
2]
30-Simulation
F8 START
Schruppen (langs) mit T1
1. 1 Fi
- -.E — __% —
Erstellen Schruppen Fertigeil

Alle Dialog-Fenster (ibernehmen:

Im Unterschied zu den Standard-Zyklen wird hier zundchst mit der 80°-Platte vorgeschruppt

Flache, die geplant wird

Deutlich zu sehen ist das voreingestellte
AufmaR 0.2 mm.

und danach, siehe nachste Seite, das Restmaterial mit der 35°-Platte geschruppt (die bei
den Langsschrupp-Zyklen fiir das gesamte Material hdatte genommen werden miissen).

Ermitteln Sie die Fertigungszeiten:

Alles Schruppen mit der 35°-Platte: |:|

Schruppen mit der 80°-Platte, dann mit der 35°-Platte: |:| Zeitersparnis in %: I:I

16
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Schruppen des Restmaterials mit T3

Schruppen Sie die Restmaterialien im Freistich und im Bogen R25 mit dem Werkzeug auf der
Station T3 (35°-Plattenwinkel):

T[T

71
Mit ‘EI den Einstich

Eingrenzung

»2ausgrenzen” m=p

Schlichten mit T3
Schlichten am Fertigteil von X0 / Z0 bis zum Endpunkt des Kegels

[F1] [F2] [F1] [F2] F1 Schlichtweg neu bestimmen:
— :g _— —|'~&?J =) Anfahrpunkt Gbernehmen und
i | .
Erstellen Schlichten Fertigheil Schlichtueg den Wegfahrpunkt auf den
Endpunkt des Kegels setzen
(Mausklick).

F1 F5 F1 =
_|—I4 _I 2] _I _I X ,.b-'
o 11 B 4 7 ——
Erstellen Gewinde Orehen Gewindeweg

Stechen mit T4

F 1| F3I F1| F2 X0
—t q q ! “-I“'_'(H “ee al =

= —| 70
Erstellen Stechen Fertigteil Aufrmaf

Gesamt-Fertigungszeit: min

Speichern Sie diesen Arbeitsplan unter dem Namen CAM1
in den Ordner Eigene Arbeitspléne.

© CNC KELLER GmbH 17




223 NC-Programm fiir die Steuerung GILDEMEISTER EPL2

Nachdem Sie den Arbeitsplan gespeichert haben, wahlen Sie
F3 NC-Ausgabe und
F1 NC-Programm.

Wahlen Sie F1 Postprozessor-Parametersatz und dann die gewlnschte Steuerung:

Parametersatz auswdhlen

Ordner | Parameter—Sitze |

Das komplette Paket der

= | Postprozessoren:

Param.—Satz Kommentar Datum Zeit

L ; ; DIN/PAL

F15TXXX0 FANUC 15TF (G-Code System B) 21.03.14 7:00] BOSCH

F181AXX0 FANUC 18i-TB (Code System #) 20.08.15 11:59

F211XXX0 FANUC 21i (G-Code System B) 15.07.15 11:56 EMCO

GDINXXXO GILDEHEISTER DINPLUS 9.11.14 13:39 FAGOR

GEP1XXX0 GILDEMEISTER EPL1 21.03.14  7:00

GILDEMEISTER EPLZ : ;

GSHTXXXO GSK 988T 21.03.14 7:00 FANUC

HOSLTLXO HAAS Toolroom Lathe 22.06.15 18:06 GILDEMEISTER

HOSLXXX0 HAAS 23.09.14 17:07 HAAS

LUXTXXXO LUXTRONIC LUX-TURN 21.03.14 7:00

MT32XXX0 MAZATROL T32 (1S0) 21.03.14 7:i00 INDEX

N16TXXXO NUM 1068T 21.03.14  7:00 -
MAHO

F10)
|§| Abbrechen 0K MAZAK

NUM
OKUMA
PHILIPS
SIEMENS
TRAUB

Wahlen Sie F10 und F2 NC-Programm. Falls der Ordner Eigene Simulator-Programme nicht aktiv ist,
wahlen Sie F1 Ordner. Geben Sie z.B. den Namen 4567 ein und erzeugen Sie dann das NC-Programm.

73]

Danach wahlen Sie und wechseln Sie in die Betriebsart Z)
HEE

Sirnulator
... wahlen Sie den gewtinschten Simulator ... ... und 6ffnen Sie die Datei 4567:
HOEESHEa GILDEMEISTER EPLZ
Was wollen Sie machen 7? /.456?
[patei wffnen -] (CAM1)
e ({REVOLUER: FR0O-32)
E.. IHauptpngramm j Nl GZE SBEBEI
el v (SCHRUPPEN )
MNZ G956 FO.Z25 5180 TiOl MO4
N3 GOD X82 ZD.Z MO7
— N4 GD1 X80
@mﬂ:rechen 0]( HE GBI x_l.E

Wahlen Sie F2 Bearbeiten und betrachten Sie die Simulation:
2D-Simulation 3D-Simulation

[EKELLER] ) RIEE

i o
]
AN
g
. o
N99 GO1 Z-55.135 FO.15 qf[:l
| ‘\_‘
© ) Ee
|
——
T
s o [
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2.2.4 Werkstuck GEO2

Bei diesem Werkstlick wird sowohl in der Geometrie als auch im Arbeitsplan eine erweiterte Software-

»Intelligenz” deutlich.

80

2x30°
- &
ol ©
¢ N &> o 245
Q& N & Freistich
4 / DIN 509
Qy %\o Form E
\ 5;@
ag70 F42 340 292 W

+X
D= 820 M32x15

-90 -76 -54 -42
120

Vorschlag fiir die Konstruktions-Schritte:

1. * Kreis um den Mittelpunkt X0 /Z-20 mit dem
Endpunkt X20 (1. Lésung Gbernehmen)

* Waagerechte Strecke auf Z-20

+ Senkrechte Strecke auf X32

» Waagerechte Strecke mit unbekanntem Endpunkt
+ Abfallende Kontur auf X22 / Z-42 mita =45°

2. » Waagerechte Strecke auf Z-54

(| =

+ Senkrechte Strecke auf X40 7]
+ Kegel 14.6°mit unbekanntem Endpunkt = )

* Nicht tangentialer Bogen R10 um den Mittelpunkt
X62 / Z-76 (1. Lésung Gbernehmen) mit
Auslaufwinkel 90°

© CNC KELLER GmbH
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3. » Senkrechte Strecke auf X70
+ Waagerechte Strecke auf Z-90

» Tangentialer Bogen R5 mit unbekanntem
Endpunkt

]

4. Tangentialer Gegenbogen mit den bekannten
Werten R5 / X80 / Auslaufwinkel 0°

EE EEEe EEE

5. Strecke auf Z-120 EREILERIES

]

¢
ialog. ‘

2 Fasen und 3 Rundungen anbringen KELLER]S

ot BT et
oo

Schleif-Freistich anbringen und alle Werte
Ubernehmen

Masse = 1,869 kg (Stahl)

Masse = kg (Aluminium)

Speichern Sie diese Geometrie unter dem
Namen GEO2 in den Ordner Eigene
Geometrien.

Vemketich T

Dio Masso botrigt [1:868 | IZ=]bei oinor Dichte von[7:55 ] ke/dn®
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2.25 Arbeitsplan CAM2 (ohne Restmengen)

Das Werkstick GEO2CAM2 soll zunachst mit folgendem Arbeitsplan gefertigt werden:

Arbeitsschritte Werkzeuge
A Schruppen (plan) T1 (80°-Platte)
B Schruppen (langs) T3 (35°-Platte)
C Schlichten T3
D Gewindedrehen T5

Vorschlag fiir die Vorgehensweise:

FZ|
. - . . . .
Betriebsart | =7 | aufrufen, dann Start-Assistent Danach erscheint das Rohteil mit dem
frbeitsplan einstellen auf ... Fertigteil GEO2:
Arbeitsplan e
Was wollen Sie machen?
- [F] Rohteil
&) Houz datcioxt=ll .
= Arbeitsplan erstellen [Fz]Fertigteil
[mit Rohteil und Fertigteil =]
@ Abbrechen Weiter z“ﬁ: o
A Schruppen (plan) mit T1 Aufmalfd 0.2 mm

[RELLERIEES [RELLERIEES
LLERIEE ‘
i === ]

s
o wz[ o]
=]

=~ —

EE[E Dieses Schruppen mit der
35°-Platte, angepasst an die
So === abfallenden Winkel der Kontur,
entspricht den ublichen
Schruppzyklen einer
CNC-Drehmaschine.

Praxiserprobte Schnittdaten
beim Schruppen:

v_const=180 m/min
Vorschub= 0.15 mm
Schnitt-Tiefe=1.5 mm

| i itt ohne Sinulation i

S E][xE|
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Schruppen ...

> [T
=]
£ |
-
oz [ o]

C Schlichten mit T3

B
<]
x

2=
=

D Gewindedrehen mit T5
Schruppschnitte...

[ ]

Szl
=

Z[ =]
<[]

N N

... mit Drehrichtung links

Schlichten wie auf der Maschine

... mit Drehrichtung rechts

Die Fertigungszeit betragt hier
10:39 min.

(bei voreingestellter Werkzeug-Wechselzeit von 5 sec)

Vergleichen Sie diese Zeit mit der
Fertigungszeit im nachfolgenden
Arbeitsplan.

Speichern Sie diesen Arbeitsplan unter dem Namen CAM2 in den Ordner Eigene Arbeitspldne.
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226 Arbeitsplan CAM3 (mit Restmengen)

Im Unterschied zum Arbeitsplan CAM2 erleben Sie hier, wie der Einsatz eines Schwerschrupp-
Werkzeuges in Verbindung mit automatischer Restmaterial-Erkennung die Fertigungszeit drastisch
reduziert.

Ausgangspunkt fir den Arbeitsplan CAM3 ist der Arbeitsplan CAM2. Der Unterschied besteht ,nur” in
dem Einsatz des Schwerschrupp-Werkzeuges.

Arbeitsschritte Werkzeuge
A Schruppen (plan) T1 (80°-Platte)
B Schruppen (langs) T14 (Schwerschrupp-W2Z)
C Schruppen (Restmaterial) T3 (35°-Platte)
D Schlichten T3
E Gewindedrehen T5

Laden Sie den Arbeitsplan CAM2 und nehmen Sie die Arbeitsschritte zurtick in die Ablage :

Ablage

. .. Fi0 Fi0
— -IE Alles hinzufiigen ==p l — —) l SCHRUPPEN 13
. g v v SCHLICHTEN 12
Auswdhlen GEWINDEDREHEN 5

Jetzt wird der neue Arbeitsplan erstellt:

A Da das Planen hier identisch zum Planen bei CAM2 ist, kann der erste Arbeitsschritt ibernommen
werden:

4
r % —) Arbeitsschritt ohne Simulation ibernehmen

Austihren

B Jetzt wird ein neuer Arbeitsschritt mit dem Schwerschrupp-Werkzeug auf T14 angelegt:

IiE) i 1
e = EE 2T Y -
Erslellen Schruppen Fertigheil

Im 2. Dialog-Fenster den Eintauchwinkel Léngs auf 0° setzen,
da ein Eintauchen dieses Werkzeuges sinnlos ware.

Danach mussen sinnvolle Eingrenzungen gesetzt werden:

F1 Eingrenzung | F2 Koordinaten-Eingabe:

a) Z links -92, weil das Werkzeug sonst in das Futter fahren
wilrde

b) X innen 20, weil das Werkzeug dieses kleine Volumen
nicht zerspanen soll

© CNC KELLER GmbH




Im ersten Bild ist die geringe Anzahl der Schnitte wegen der gro3en Spantiefe gut zu erkennen.

FRELLERIEED

--------

C Der nachste Arbeitsschritt Schruppen T3, der in der Ablage steht, soll ausgefiihrt werden.

Anmerkung: Obwohl der aus dem Arbeitsplan CAM2 Gibernommene Arbeitsschritt Schruppen T3
das gesamte Material zerspant hatte, kann dieser Arbeitsschritt hier trotzdem ohne Anderung
Ubernommen werden, weil die Software-Intelligenz automatisch die entstandenen Restmaterialien
erkennt und neue, optimale Werkzeug-Wege ohne Luftspane erzeugt.

SKELLERIK =3
5 e o

[Ex]arboitsschritt ohne Sinalation Ubsrnehmen
Angezeigt werden die fur T3 erzeugten Wie Sie sehen, erzeugt die Software sogar
neuen Werkzeugwege. Eilgang-Wege gleichzeitig in Xund Z, sodass

die Zustellung diagonal erfolgt (ruhigeres
Arbeiten, weil beide Antriebe gleichzeitig
aktiv sind).
D/E Die Arbeitsschritte Schlichten mit T3 und Gewindedrehen mit T5 sollen ebenfalls unverdndert
Ubernommen werden.

Arbeit=zplan oo:o3:17v
SCHRUFPPEN T1
SCHRUFPPEN Ti4
SCHRUFPEN T3
SCHLICHTEN T3

GEWINDEDREHEN TS5

Fertigungszeit hier: 3:17 min
Fertigungszeit bei CAM2: 10:39 min
Zeitersparnis durch Software-Intelligenz: ca. 70%

Speichern Sie diesen Arbeitsplan unter dem Namen CAM3 in den Ordner Eigene Arbeitspléne.
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2.3 Ubernahme von CAD-Daten

Bei diesem Werkstiick erfahren Sie die Vorteile bei der Ubernahme von CAD-Dateien.
Die Zeichnung ist im DXF- und im IGES-Format in CAMplus vorhanden.
DXF und IGES sind Vektorformate fir den CAD-Datenaustausch:

* DXF = Drawing Exchange Format

* IGES = Initial Graphics Exchange Language

60  -45 50
1
!
10
1x45° [ |
5 20 |
1x45° binses N p—15° 15° g4 |
o Form E = el 1x45°
& \ oL = @74
@68 ne & = Tr70x10
6 ; @2'/ ] 59
M48x2
/ v NNA
o e[4S X = [
1x45° || Fom¢ XN > & 224
1x45° @35 +X 2100
i ’ ) ‘ ) ) ) ) \E iz > 0 ‘
100 -90 -78  -62 -40 8 0 X
120 )
3571 &
1x45°
L

2.3.1 Geometrie iibernehmen

1. Im Start-Assistenten mit F710 Gbernehmen

2
2. Wahlen Sie F1 Erstellen und dann £

Daten impartiersn

F1 Datei / F1 Offnen / F1 DXF-Datei und wahlen Sie dann
die Datei CAD1.

Fir Interessierte:

Schaffen Sie diese Konstruktion im Grafischen Dialog?
Ein "Profi" des Grafischen Dialogs schafft diese Aufgabe in 15-20 min.
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Vorschlag fiir die Vorgehensweise zur Ubernahme dieser Innen- und AuBenkontur

1. Wahlen Sie F2 Bearbeiten | F2 Nullpunkt und setzen Sie den Nullpunkt auf X0 / Z0:

[EKELLER| =S =

» Wahlen Sie zunachst das Element aus, auf dem
der Nullpunkt liegen soll. Aktivieren Sie z.B. die
Mittellinie per Mausklick mit F10.

+ Sie kénnen den Nullpunkt bestimmen, indem Sie
F5 Schnittpunkt und / [=] wahlen.

2. F2 Bearbeiten | F5 Automatisch:

[EKELLERIES Rl

3. Ubernehmen Sie diesen Linienzug mit F710 wie auch die Einstellung

Gesamt-Kontur bedeutet: Die AuRen- und Innenkontur bilden einen geschlossenen Linienzug.

Alle Geometrie-Daten der Kontur werden mit | “Lex | angezeigt.

Infarmation

[EKELLER| =S 1 (R[] [ (EIET]
B e |
[FElvotonen [EEtosee 5] morcren

3] ETET]
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2.3.2 Arbeitsplan CAM4

Der Arbeitsplan CAM4 istim Ordner Arbeitsheft
CAMplus gespeichert. Offnen Sie diese Datei.

Simulieren Sie diesen Arbeitsplan, aus dem Sie
hier einige Ausschnitte sehen.

Arbeitsplan oo:15:16

SCHRUFPEN T14
BOHREN. . . 6
SCHRUPPEN T1
SCHRUPPEN T1
SCHRUPPEN T1
SCHL ICHTEN 13
STECHEN T4
SCHRUPPEN 7
SCHRUPPEN 9

___SCHLICHTEN ______T9
STECHEN T19
SCHLICHTEN T19
SCHL ICHTEN 3
STECHEN T18
SCHL ICHTEN T18

___GEWINDEDREHEN ___T24 |
SPANNEN
BOHREN. . . 6
SCHRUPPEN T1
SCHRUPPEN T1
SCHRUPPEN 3
SCHLICHTEN 3
SCHRUPPEN 7
SCHRUPPEN 9
SCHLICHTEN 9
SCHLICHTEN 9
STECHEN 118
SCHL ICHTEN T18
STECHEN 119

SCHLICHTEN T19

GEW INDEDREHEN T11

T14

[EKELLER|E =3

T9

T24

T19

T11

© CNC KELLER GmbH
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2.3.3 NC-Programm fiir die Steuerung TRAUB TX8D

Nachdem Sie den Arbeitsplan erstellt und Zuriick zum Hauptmenii gewahlt haben, wahlen Sie

F3 NC-Ausgabe und
F1 NC-Programm.

Wahlen Sie F1 Postprozessor-Parametersatz und dann die gewlinschte Steuerung:

Parametersatz auswihlen

Ordner I Parameter—Sitze

Name | GEP2XXXD |
Param.—SBatz Kommentar Datum Zeit
- |
F1S5TXXXD FANUC 15TF (G—Code System B) 21.03.14 7:00/~]
F181AXXD FANUC 18i-TB (Code System A) 20.08.15 11:59
FZ11IXXX0 FANUC 21i (G—Code System B) 15.07.15 11:56
GD INXXXD GILDEMEISTER DINPLUS 9.11.14 13:39
GEP1XXX0D GILDEMEISTER EFL1 21.03.14 7:00

GILDEMEISTER EFLZ

GSKTXXXD GSK 988T 21.03.14 7100
HOSLTLXD HAARS Toolroom Lathe 22.06.15 18:06
HOSLXXX0D HAAS 23.09.14 17:07
LUXTXXX0D LUXTRONIC LUX-TURN 21.03.14 7:00
MT3IZXXX0 MAZATROL T32 (IS0) 21.03.14 7:00
N16TXXX0D NUM 1060T 21.03.14 700~

@ Abbrechen

e

Wahlen Sie F10 und F2 NC-Programm.Falls der Ordner Eigene Simulator-Programme nicht aktiv ist,
wahlen Sie F1 Ordner. Geben Sie z.B. den Namen 1234 ein und erzeugen Sie dann das NC-Programm.

Danach wéahlen Sie und wechseln danach in die Betriebsart Z>
11" ]

... wahlen Sie den gewlinschten Simulator ...

NC-Programm

Uas wollen Sie machen ?

[Datei bffnen E
als

E [Hauptprogrann |
fiir

@ Abbrech w 0K
rechen

Stellen Sie die gewlinschten Rohteilmalie
Uber F1 Datei ... ein.

3]

Simulatar

... und offnen Sie die Datei 1234:

TRAUB TX8D/F/H

“

01234

(& R10 N7 E16 F160 )
(& R30 D105 L122 )
(CAM4)

(REVOLVER: PRO-32)
_G92 83500 Q300
GO X150 Z150
(SCHRUPPEN )

N1 G96 V20D Ti414 M4
GO X95 Z4.91 M8

Gl Z-52.464 FB.4

G1 X105 Z-54.283

Da es keinen Befehl fir Umspannen gibt, muss aus dem Arbeitsplan heraus fir jede Seite ein NC-
Programm erzeugt werden. Noch leichter geht es, wenn fir jede Seite ein Arbeitsplan erzeugt wird.

2D-Simulation
‘;f};. RIEE

G1 X62.9 22.435

GO X80
GO X78.66 24.935

|\|_||MwL\

[F2]sehmetioLs "
[Sforereide

EEE]

3D-Ansicht
EKELLER] =)

I
[ semitte
5= @»mm
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24 Vom NC-Programm zur Maschine

9
Lo |

—o
Transfer

Wechseln Sie mit und

in die Betriebsart Transfer.

Hier kdnnen Sie im freien Editor mit F1 Dateibeliebige NC-Programme laden und editieren (Suchen, Ersetzen,

Kopieren, Einfigen, ...) .

Fir die Dateniibertragung an die CNC-Maschine wahlen Sie F3 Datenlibertragung und F1 Senden.

Wahlen Sie unter F1 Parameter die Einstellung Demo mit F10. Wahlen Sie dann

Parameter einstellen
Schnittstelle [0 [+]| Hamdshake [em 7]
Baudrate 19200 - Timneout 100
Datenbits
Stopbits
Vorszpam I |
NHachspamm I |
Empf angsende I |
EOLN Steuerung [#13#10 |
EOLN im PC [#13110 |
Erueiter‘te Paramneter
F10
Abbrechen V 0K

Um das NC-Programm auszuwahlen, klicken Sie auf F3 Datei.
Wahlen Sie dann die Datei 7234.NCT im Ordner Eigene Simulator-Programme.

NC—Programm offnen

Name | 1234 .NCT Ordner

Eigene Simulator-Programme

NC-Programm Kommentar

1234 .NCT
4567 .NCP 24567

Datun Zeit

30.03.08  10:47
30.03.08 9:14

#2]
- (e =

Anpassen

Achten Sie bitte darauf, dass die
Transfer-Parameter an der
Steuerung und am PC gleich
eingestellt sind.

Sinnvolle Einstellungen kdnnen Sie
dem nebenstehenden Bild
entnehmen.

CAMplus unterstitzt nur
Hardware-Handshake (RTS/CTS),
jedoch kein Software-Handshake.

EKELLER]

Dl Pated 2o Dearbeiten nob oo

[F1]Anderen Ordner uihlen

%
01234

CARBEITSPLAN: CAM4)
(REVOLUER: PRO-32)
659 x0 zza1

692 $3500 Q300

€D X150 Z158

@ Abbrechen

61 X105 2-54.283
CD X106.732 Z-53.783
6D 24.91

60 X85

Driicken Sie ENTER und 6ffnen
Sie das NC-Programm mit F10.

4]
21

Jenden

Wahlen Sie dann

Z-50.644
€1 X95 2-52.464
60 X96.732 Z-51.964
6D 24.91
co x75
61 z-18.824

(el

(& R10 N7 E16 F160 & FUTTER FUER DIE 1.AUFSPANNUNG )
(& R30 D105 L122 & DURCHMESSER UND LAENGE DES ROHLINGS )

|

Senden mit COM2,9600,E,7,2

w2 g
(=]

Anpassen

Parameter

Datei

Zu iibertragende Bytes 81

F4

F10| Zuriick zum
/| Hauptmeni

| Senden

11073 Bytes werden zur CNC-Maschine ibertragen, wenn die Datenverbindung richtig eingerichtet ist.

© CNC KELLER GmbH
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3 Programmieren mit Steuerungs-Simulatoren

3.1 Steuerungs-Simulatoren im Drehen von KELLER

EMCOtronic T1 SINUMERIK 3T

FANUC 0T
SINUMERIK 810T

FANUC 18i

FANUC 21i SINUMERIK 820T

SINUMERIK 840C

GILDEMEISTER EPLA1

SINUMERIK 802S/C

TN (als Standard in CAMplus enthalten)
GILDEMEISTER EPL2

SINUMERIK 810D / 840D
HAAS

i TRAUB TX8
HEIDENHAIN DINPLUS

« TRAUB TX8D/F/H

LUX-TRONIC LTI

Ohne Tastaturbild:
MAHO graziano CNC 432
BOSCH CC200T

FAGOR 8055T
NUM 1020/1040/1060T
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3.2 Aligemeine Informationen zu den Steuerungs-Simulatoren

Die Simulatoren von KELLER bieten Ihnen die Méglichkeit, NC-Programme im Format der jeweiligen Maschine
zu erstellen bzw. einzulesen und zu andern.

Dabei werden Sie von einem ,gefiihrten Editor” unterstiitzt, der die Befehlseingabe komfortabel macht.
AuBerdem gibt es eine Tastaturhilfe und unterstitzende Hilfebilder zu den Befehlen der Steuerung (hier am
Beispiel des standardmafig in CAMplus enthaltenen Simulators fiir die SINUMERIK 802C).

Das Tastatur-Infobild ist Gber aufrufbar, wenn Die Info-Bilder sind lber ﬂ aufrufbar, wenn der
kein Befehl editiert wird. Mit Mouseover bekommen entsprechende Befehl im Auswahl-Feld aktiv ist.
Sie Infos zu allen Bedienelementen.
ERELLER] IS} [ pay [ GKELLERI NS DE|E]E]
L I R105=
— N |
e [1002_— Unterprogranm-ane
e S T o N — . R105 [1 | Bearbeitungsart
e B0z noe [02 _Jschlichtautme
1185=1 R186=0.2" | R108 [ 2 |Schruppspanticfe
e Y —
iz o5 e r—
_ Ri11 [0.08 |Uorschub Schruppen
ovo0s |Loves3 |Lovess |Lovos? [conter i & H B H Riiz [0.05  JUorschub Schlichten

™

i @

= EN

>fo oo
N = =

oflo ol

X[ 2z.320
=)
o

ZF 18.200
Emmzm]
=

3D-Simulation

FKELLER] =Y 3] P

1 i3 Besibeiten

X[ 22.699
=
o
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Wenn Sie einen der nebenstehenden Steuerungs-Simulatoren erworben haben, kénnen Sie die aus lhren
Arbeitsplanen erzeugten NC-Programme direkt in der Software testen und nacheditieren, bevor Sie diese an
die Maschine schicken.
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4 Komplettbearbeitung
Komplettbearbeitung bedeutet das Drehen, Frasen und Bohren auf einer CNC-Drehmaschine.

Komplettbearbeitung mit der C-Achse bei den Steuerungs-Simulatoren

Bei der Bearbeitung mit der C-Achse wird eine gesteuerte, langsame Drehbewegung der Hauptspindel
ausgeflhrt, wobei diese Bewegung mit einer X-, einer Z- oder einer X/Z-Bewegung des angetriebenen
Werkzeuges Uberlagert werden kann. Dadurch kdnnen beliebige Konturen auf der Stirnseite oder der
Mantelflache erzeugt werden.

Hier sehen Sie das Frasen einer Schllsselflache auf der Stirnseite des Werkstlickes und eine gefraste
Flhrungsnut auf der Mantelflache.

Der Vorteil der Komplettbearbeitung ist, dass das Werkstiick in einer Aufspannung komplett bearbeitet werden
kann. Deshalb sind heute bereits 4 von 5 CNC-Drehmaschinen mit der C-Achse ausgeristet.

32 © CNC KELLER GmbH




Komplettbearbeitung mit der Y-Achse bei den Steuerungs-Simulatoren

Das Bearbeiten eines Werkstlickes auf der CNC-Drehmaschine mit der Y-Achse bedeutet, dass das
angetriebene Werkzeug bei stillstehender Hauptspindel eine Querbewegung zur Z-Achse durchfiihrt, wobei
diese Bewegung mit einer Z-Bewegung des Schlittens Gberlagert werden kann.

Bei den auf dieser Seite dargestellten Werkstucken ist eine Kombination der Bearbeitung mit C- und Y-Achse
zu sehen.

Hier sehen Sie das Frasen eines Zapfens auf einer Sehnenflache mittels der Y-Achse.

Wegen der aufwandigen Bauart der Y-Achse und des damit verbundenenen hohen Preises werden in der
Regel solche Maschinen nur fur hochkomplexe Werkstlicke im Prototypenbau und/oder in der Massenfertigung

eingesetzt.
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5 Geometrien fur Profis

X S
5
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260 — — — —F- : ) ., M24x1,5
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—\_f
Zur Kontrolle:
8 70 24 0 m=1469 kg
120
|
Zeit fiir die Geometrie-Erstellung:
Anfanger: ca. 20 min
Fortgeschrittener: ca. 10 min
Profi: < 3 min
130
5
_ \
I
: SRt N ~
1x45 | Form C
T ]
. @50 | 228 |
M16 — 82003 . : Y z14 @50
I 1
35 v} N—
50 24
40
60
75 Zur Kontrolle:

m=877,49

Zeit fur die Geometrie-Erstellung:

Anfanger: ca. 20 min
Fortgeschrittener: ca. 10 min
Profi: < 3 min
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Zeit fiir die Geometrie-Erstellung:

Fortgeschrittener: ca. 30 min

Profi:

ca.

15 min
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Tastaturbelegung der plus-Systeme

System

Zusatzfunktionen
Betriebsarten-Auswahl

Betriebsart direkt anwahlen

Wechseln zur nachsten Betriebsart
Wechseln zur vorherigen Betriebsart
Fensterrand anzeigen

Software beenden

Dialoge transparent schalten
Hilfesystem

Hilfebilder durchblattern

Dialoge bestatigen

Dialoge/Eingaben abbrechen
Optionen von Auswahlfeldern anzeigen
Nachste Option im Auswahlfeld
Vorherige Option im Auswahlfeld
Eingaben im Eingabefeld Ubernehmen
Nachstes Eingabe- bzw. Auswabhlfeld
Vorheriges Eingabe- bzw. Auswahlfeld

Zusatzfunktionen direkt anwahlen
Lupe

Gesamt-Ansicht

Arbeitsraum-Ansicht

Taschenrechner

Punktbestimmung

Male ermitteln

Element-Informationen abrufen
Bildschirm-Druck

Passmalie

Arbeitsschritt-Handrad
"Tastatur-Handrad" einschalten
Handrad-Inkrement erhéhen
Handrad-Inkrement verringern

Handrad in positiver Richtung verfahren
Handrad in negativer Richtung verfahren

Navigation

Anfang Seite / Liste
Ende Seite / Liste
Option / Kontur... wahlen
Cursor links / rechts
Cursor rauf / runter

Simulation
Vorschub-Override vergrofRern / verkleinern

Anmerkung:

<F11>

<Strg>+<F10>

<Strg>+<Fx> (x = 1... 9)
<Strg>+<Tab>
<Strg>+<Umschalttaste>+<Tab>
<Alt>+<Pos1>

<Alt>+<F4>

<Alt>+<F9>

<F12>

<Strg>+<Pfeiltaste links> bzw. <Pfeiltaste rechts>
<F10>

<ESC>

<F9>

<+>

<>

<Enter> bzw. <Tab>

<Tab>

<Umschalttaste>+<Tab>

<Alt>+<1>
<Alt>+<2>
<Alt>+<3>
<Alt>+<4>
<Alt>+<5>
<Alt>+<6>
<Alt>+<7>
<Alt>+<8>
<Alt>+<9>

<Umschalttaste>+<F4>
<Umschalttaste>+<F5>
<Umschalttaste>+<F6>
<Alt>+<Bild rauf>
<Alt>+<Bild runter>

<Pos1>

<End>

<+> bzw. <—>

<Pfeiltaste links> bzw. <Pfeiltaste rechts>
<Pfeiltaste rauf> bzw. <Pfeiltaste runter>

<+> bzw. <—>

Das '+’ Zeichen zwischen den Tasten (<Taste1>+<Taste2>) gibt an,
dass alle angegebenen Tasten gleichzeitig gedriickt werden mussen.
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