Passungen prozesssicher frasen

Wie Sie in der Serie verlasslich Passungen fertigen

Klartext stellt eine Methode vor, mit
der Passungen noch sicherer und pré-
ziser hergestellt werden kénnen — spe-
Ziell in mittleren und groBen Serien.
Die Herausforderung: Die Schnittbe-
dingungen édndern sich stiandig. Vor
allem veréndert sich der beim Frédsen
entstehende Schnittdruck mit zuneh-
mendem Werkzeugverschleil3. Die Wer-

te der Werkzeug-Abmessungen miis-
sen kontinuierlich darauf angepasst
werden. Zusiétzlich zur herkémmlichen
Werkzeugvermessung beriicksichtigt
die hier vorgestellte Methode die
vorliegenden Schnittbedingungen, da

das tatséachliche MalB am Werkstiick
aufgenommen wird. Und das geht
automatisch, ohne die Werkzeug-
Korrekturwerte immer wieder manuell
anpassen zu miissen.

Die Empfehlung lautet: Die Tastzyklen 421
bis 430 verwenden. Das ist eine sehr kom-
fortable Moglichkeit, denn in diesen Zyklen
kann die Werkzeuglberwachung aktiviert
werden. Dann flhrt die Steuerung eine
kontinuierliche Werkzeugkorrektur auto-
matisch durch. Wie oft soll die Messung
wiederholt werden? Das wird individuell
entschieden, je nach Bearbeitungsaufgabe.

Die Methode im Einzelnen

Zuerst wird die vorgefraste Passung mit
einem Tastsystem vermessen. Wichtig
ist hier, dass die Passung geschruppt und
vorgeschlichtet wurde (gleiches Aufmal}
wie beim Schlichten der Passung). Mit
den ermittelten Messwerten korrigiert
die Steuerung in der Werkzeug-Tabelle
die Werkzeug-Korrekturwerte — also das
Aufmalk DR fir den Werkzeugradius oder
DL fur die Lange. Bei dieser Korrektur ist
schon jetzt der Schnittdruck bericksich-
tigt, weil ja am bereits bearbeiteten Werk-
stick gemessen wurde.




Jetzt ruft man das Werkzeug wieder auf
und die Passung wird fertig bearbeitet.
Die Steuerung berlcksichtigt hier die zu-
vor automatisch ermittelte Korrektur.

Wie wird die Korrektur prozesssicher?
Die Empfehlung: Einen geeigneten Tur
nus finden, mit dem sich der Tastsystem-
zyklus wieder aufruft. Zum Beispiel wird
jedes 5. Werkstiick vermessen. Dazu
steuert man einfach den Programmab-
schnitt mit dem Tastsystemzyklus Uber
einen Zahler, zum Beispiel mit einer Auf-
zahlung von QR-Parametern.

Bei jedem neuen Messvorgang werden
dann die Werkzeug-Korrekturwerte immer
wieder auf die aktuelle Situation angepasst.

Das erste Werkstiick
sicher herstellen

Die Strategie schlie3t auch die erste Pas-
sung mit ein, damit das erste Werkstlick
nicht gleich zum Ausschuss wird. Fir ei-
nen ersten Messschnitt gibt man einfach
ein hoheres Aufmal? fiir das Fraswerkzeug
ein: Man wahlt den Wert so hoch, dass
fir den nachsten Schlichtschnitt ahnliche
Schnittbedingungen vorliegen.

Werkzeugbruch vermeiden

Bei dieser Methode wird ganz nebenbei
auch noch das Werkzeug Uberwacht. Der
Schnittdruck nimmt stetig zu, theoretisch
bis zum Werkzeugbruch. Die Steuerung
bietet hier die Eingabe von maximalen
Delta-Werten. Beim Erreichen dieser Wer
te sperrt die Steuerung das Werkzeug und
aktiviert — falls gewdlinscht — ein Schwes-
terwerkzeug.

+ Programmbeispiele und
weitere Infos finden Sie

in der NC-Datenbank
http://applications.
heidenhain.de/ncdb

Programmlsuf
Satzfolas

KleinstmaB Zapfen?

Programm-Einspeichern/Editieren

iTNC 530

Q385=+1528
69 STOP
78 oria =

71 FN 12:
72 OrR1@ - @

QZ73=+30

Genauer geht'’s nicht:
Im Tastzyklus definieren

B8 L X+5@ Y+32 R@ FHMAX MI9

oR18 + 1

IF +0R1@ LT +4 GOTO LBL 88
*RESET 0OR1@

73 # - MERSURE

¥4 TOOL CALL "
7S TCH PROBE 4ZZ MESSEN KREIS AUSSEN

"30-PROBE" 2Z

QZ74=+30 sMITTE 2. ACHSE
02EZ2=+18.884 :S0LL-DURCHMESSER
02Z5=+@ FSTARTUINKEL
0247=+3@ FUINKELSCHRITT
0ZE1=-9 #MESSHOEHE

03Z@=+3 #SICHERHEITS-ABST.
QZER=+5@ *SICHERE HOEHE
Q221=+2

#VORSCHUB SCHLICHTEN

*MITTE 1. ACHSE

sFAHREN AUF S. HOEHE

TOLERANZ 1. MITTE
FTOLERANZ Z. MITTE

Sie Gréstmal, Kleinst-
mal3 und die Toleranz-
werte der Passung
(Q277 bis Q280). Mit

02ES5=+1
76 TCH PROBE 421 MESSEN BOHRUNG

0273=+35  3MITTE 1. AGHSE )
- 0Z74=+7@  MITTE Z. ACHSE
a_kt/werter Werkzeug- QZEZ=+3@.806 ;S0LL-DURCHMESSER
0325=+9 sSTARTWINKEL
Ube.rwaChu.ng (Q330) 0247=+50  ;WINKELSCHRITT Q151 G152z G153
korrigiert die TNC den 02E1=-4  ;MESSHOEHE W
S 032@=+3  :SICHERHEITS-ABST.
Werkzeugradius in der 0260=+458  :SICHERE HOEHE (ISTRNGIG2Z 0153 )
- i 03@1=+@  ;FAHREN AUF S. HOEHE
WerkzeuQ Tabe”e /e QZ75=+30.813 ;GROESSTMASS 5108% Q_
nach Abweichung vom 0Z7E=+30  :KLEINSTMASS @ =
0279=+8 ;TOLERANZ 1. MITTE
Sollwert. 0280=1+0 :TOLERANZ 2. MITTE (b
0281=+2  :MESSPROTOKOLL
02@a=+@  :PGM-STOP BEI FEHLER s
0330=+8.1 ;UERKZEUG @
09Z3=+4  ;ANZAHL MESSPUNKTE @
n3ES=+1 ;VERFAHRART EIN
77 TCH PROBE 427 MESSEN KOORDINATE — B

+MESSPROTOKOLL

e
=
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