Sicherheitshinweise

Bei Fehlfunktion der Frase Fachpersonal rufen!
Es ist untersagt eigenhandig Reparaturen bzw.
Anderungen an den Grundeinstellungen durch-
zufiihren.

Halten Sie sich an vorgegebenen Ablaufe und
Vorgange, wie sie im Tutorial angegeben sind.
Driicken Sie im Programm und an den anderen
Geraten keine Tasten, die nicht explizit ange-
geben sind. Veréandern Sie keine Konfigurati-
onseinstellungen.

Die Spindel rotiert wahrend des Frasvorgangs.
Deswegen ist es aus Sicherheitsgriinden unter-
sagt lange Haare offen zu tragen. Des Weiteren
sind Schals und weite Armel ein zusatzliches
Risiko.

Halten Sie sich, wihrend die Maschine in Be-
trieb ist, stets in Reichweite des Notaus-Schal-
ters auf.

Fihren Sie vor dem Frasvorgang eine Simulati-
on des Frasvorgangs durch, um Schaden an
Maschine und Werkzeug zu vermeiden.

Fréser sind z.T. sehr fragil, sie diirfen nicht auf
harten Untergrund fallen. Bitte gehen Sie beim
Wechsel besonders vorsichtig vor.

Schalter, die im Tutorial mit einem roten Kreuz
markiert sind diirfen NIE gedriickt werden.

Den Anweisungen und Sicherheitshinweisen im
Frasraum ist Folge zu leisten.

HOCHSCHULE

- KONSTANZ

-. TECHNIK, WIRTSCHAFT
UND GESTAITUNG
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TUTORIAL CNC MILL

Sauberkeit und Laborordnung

Das CNC-LAB wird von ALLEN benutzt und
jeder freut sich Gber eine saubere Arbeitsum-
gebung. Es wird dazu aufgefordert, den Raum
nach Gebrauch wieder im Ursprungszustand
(sauber) zu hinterlassen.

Die abgebildeten Materialien gehéren zum In-
ventar des CNC-LABs. Die Vollstandigkeit ist zu
prufen. Falls ein Teil fehlt, ist dies dem Fach-
personal zu melden.

Im Raum stehen Sicherheitsvorschriften und es
gibt eine Laborordnung.

Niemand darf die CNC Maschine ohne die Ein-
fihrung vom Fachpersonal und die Anerken-
nung der Laborordnung mit Unterschrift bedie-
nen.

Sie verlieren jeglichen Versicherungsschutz !

MR - DMA DIGITALE MEDIEN UND
|| Jiesaiiica ARCHITEKTURDARSTELLUNG



Systemstart

Controller Xpert CNC

Beim Starten der Frase fahrt der PC automa-
tisch hoch.

AN | AUS-Schalter

Maschine bereit und kommuniziert mit dem PC
(erfolgreicher Start von XpertMill)

NOTAUS- Schalter

Der Notausschalter sollte sich wahrend des
Betriebs der Frase immer in Reichweite einer
verantwortlichen Person befinden! Wird er ge-

driickt, stoppt die Frase sofort.
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Software XpertMill 6ffnen

Wird die Frase gestartet fahrt automatisch der
PC hoch. Die Frase wird mit diesem PC ge-

steuert. Loggen Sie sich als , XpertMill“ ein.

T O Goetete T Do i DS G T B el

~ . AT e o QO MYER 0 .e®x ¢ S BRAQUSEISIED -
Offnen Sie das Programm ,XpertMill" in dem 6 IO NI UL D e S P———
Sie auf das Icon klicken. Das Icon befindet sich Ll
in der unteren Taskleiste. a7l

f-

! Achtung !

Beim Hochfahren der Software werden die xyz-Achsen der Frase referenziert. Die Spindel bewegt sich!
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Programmoberflache
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1. Hauptmenii 4. Werkzeugleiste CAD
2. Symbolleiste 5. Maschinenparameter
3. Projektfenster 6. Strukturfenster
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Programmoberflache

Datei Bearbeiten Fraseinstellungen Positionieren Frasen Ansicht Optionen Fepster Hife
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Symbolleiste

In der oberen Reihe der Symbolleiste des Programms befinden sich Funktionen zur Bearbeitung des

gedffneten Dokumentes, Datenbanken sowie Ansichtseinstellungen fiir die Datei.

Neues Dokument / 6ffnen / speichern “ \i% = -

Ausschneiden / kopieren / einfliigen | % & |

Riickgangig / Wiederholen K v Cu v

Durchsuchen / drucken

Materialdatenbank / Werkzeugdatenbank / Ma- g
schinentreiber . ? [E

Wichtig: Reset Frase R

Auf Arbeitsbereich zoomen / zoomen

Ansichten einstellen

Sichtbar / Koordinatensystem

Gitter / Rahmen / Koordinatensystem / aktuelle ” tt I'“: '
Position / Maschine sichtbar

B[k t 1258|s
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Programmoberflache

[64) Datei Bearbeiten Fraseinstelungen Positionieren Frasen Ansicht Optionen Fepster Hife |
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Symbolleiste

In der unteren Reihe der Symbolleiste des Programms befinden sich Funktionen zur Einstellung ver-
schiedener Referenzpunkte und zur Steuerung der Frase.

Referenzpunkt setzen / xy anfahren / z anfah-
ren

Nullpunkt setzen / xy anfahren / z anfahren

Aktives Werkzeug

Spindeldrehzahl ’Pﬁ '
i, |
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Werkzeugleiste CAD

Mit der Werkzeugleiste kann eine Frasdatei (z.B. *.nc

-

TUTORIAL CNC MILL

, teilweise wie in bekannten CAD Programmen, erstellt

bzw. bearbeitet werden. Folgende Optionen / Befehle / Werkzeuge stehen zur Verfligung.

b

=]
-

OANER&[YS |

Selektieren

Kommandointerface

Startpunkt und Richting definieren
Konturdefinition

Verschieben

Skalieren

Gruppieren
Untergruppierung aufheben
Punktbearbeitung
Reihenfolge

Drehen und Spiegeln
Duplizieren

Ausrichten

Gruppierung aufheben

Kontur in Objekt umwandeln

H

| HNFRE T

G|»®. 0
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-
L
LN

|/

Hintergrund und Gittereinstellungen
Gitterursprung neu positionieren
Am Gitternetz fangen

Fang an allen Objektpunkten

Fang an Eckpunkten

Fang am Start- und Endpunkt

Fang an Mittelpunkt

Fang an Schnittpunkten

Linie

Rechteck

Bogen liber 3 Punkte
Kreis tiber Mittelpunkt
Text

Konturoffset

Kanten runden
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Projektfenster
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1. Werkzeugtestschalter 4. Nullpunkt

2. Aktuelle Werkzeugposition

3. Werkzeugwechselpunkt 6. Koordinatenachsen

DMA DIGITALE MEDIEN UND
ARCHITEKTURDARSTELLUNG



TUTORIAL CNC MILL

Maschinenparameter

1. Schalterpositionen der Sicherheitseinrich- r" -2_l ‘gl _xl

tungen

El: ® E2 @ E3: @ E4 &
A
Al: @ A2 @ A3 & AL &

¥ ¥ ¥ ¥

2. Positionskoordinaten des Fraskopfes . —mm
B E30DDDmm
N {80000mm

3. Vorschubgeschwindigkeit F I— mmlmn‘
1 ' ) ' 1 ' ) L) ' "

Kann wahrend dem Betrieb in einem bestimm-
ten Toleranzbereich eingestellt werden. Basis- \
wert entspringt den Daten zur Werkzeugge- =
schwindigkeit in der CAM-Software.

100%

4. Spindel- Drehgeschwindigkeit (nicht rele- —
vant, da Spindelgeschwindigkeit manuell bzw. S UPM
analog eingestellt wird). 1o n\ (g e (s

i [ 100%

5. Direkte Maschinensteuerung

4] Anhalten

€ sToP

[# Fortsetzen

6. Controllerstatus (verbunden) SW: 10.62 $£427/FPGA: &
Type CNCS552/SerNr:21152
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Strukturfenster

Im Ebenenfenster kbnnen verschiedene Zeichenebenen angelegt bzw. aus und mit anderen Dateien importiert
werden. Mit Hilfe der unten liegenden Tabs kann auch die Gruppierung und Frasreihenfolge der einzelnen Ob-
jekte angezeigt werden.

Im Ebenenfenster kbnnen Ebenen angelegt,
bearbeitet, oder Anzeigeoptionen eingestellt
werden.

| 5 D) Grueee (12 Otseie) 7* 275 334 * 26 £35 20 200000 23299 1
J0PONT (4 -2 R %N 2 NEN
J0MOLYUNE O T ITRT 120 37 Pursce b NN
0 2080LYLINE () TR 170" 1661 37 Purkse 4 NEN
0 10P00LNE TRITR 1200 17 Pursse ] NEWN
DPOLYUNE (5 TRTITRI 77 Puriae. s NEWN
0POLYLINE B TRITR 10 37 Purvce 7 NN
SDPOLYLINE () T ITR 1661 37 Pursse 3 NEN
O :0P0LYUNE ® TR 7T 1200 37 Purise 5 NEN
O 20°0LYUNE B TRITR 18 37 Purian » NEN
0POLYUNE (0D 0° 34" 220 ¥ Pursoe n NN
SDOPOLYUINE (1) 0052200 ¥ Purkce 12 NEN
Y s A R L 7D et " o ot

Im Tab ,,Gruppierungen“ werden alle Gruppen
und deren Untergruppierungen angezeigt.
Durch Offnen einer Gruppe ( auf + klicken) kén-
nen auch die beinhalteten Objekte angezeigt
werden.

Unter ,,Frasreihenfolge“ werden alle Objekte im
Dokument, in der entsprechenden Frasreihen-
folge, angezeigt.
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Handbetrieb
B Ooe Batecen Fiummekegen Eutomes Gl pct Qsteew Fote o i Laixi
A Le . . RemYER 8D OBkt Uyl .QQQ@,.......}
.' X { oy I
mm-«o dd e LR .nr[um =
1y | A S A S LB G R, L. L B S B A LR . SUUE. LR . L) ; —WERS
o G | NeGenemMe
xteld Aegone e
% Bl ¥y ¥ % ¥
alp| | N SS00000-
31 ‘ N 600000~
| 180000~
e B |
i ¢/ EREEE
=4 X —p— [
2 B )
i B \ TATICE
-y , , : p——
=17y B! Broom | i |
- ! |
s - T L P , = 0 i ,
:‘-\ )| - de o mj AR TR
g » G y 71 19 (@50 | ine Trwe CHCARD/Seele 33103
4 =

Manuelles Positionieren des Werkzeugkopfes
durch ,Klicken“ auf das Hand-Icon. In der
Symbolleiste 6ffnet sich das Steuerfenster zum
manuellen Bewegen / Positionieren des
Fraskopfes.

Hierbei konnen auch verschiedene Bewe-

gungsgeschwindigkeiten (durch ,Rechts- oder
Linksklicks“ auf die Maus) fiir die jeweiligen
Achsen eingestellt werden.

Mit diesem Meni kann manuell in xyz-Richtung

und Diagonal verfahren werden.
Diese Art von Handbetrieb wird auch zum
(Neu-) Setzen des Nullpunktes verwendet (mehr Rechte Maustaste -> langsames Fahren

dazu unter Nullpunktsetzen)
Linke Maustaste -> schnelles Fahren
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Spannmuttern | Fraser

Fur die Frase im Labor stehen 4 unterschiedli-
che SpannmuttergréBen fiir verschiedene
Frasdurchmesser (Schaft) zur Verfligung.

Die 4 abgebildeten Spanmuttern zeigen
Schaftdurchmesser von 3, 6, 8 und 10 mm.

Die Fraser missen in die zu ihnen passende
Spannmutter eingesetzt werden. Teilweise ha-
ben die Fréaser Markierungen bis zu welchem
Punkt sie in die Spannmutter eingeschoben
werden. Falls keine Markierung vorhanden ist,
wird der Fraser mit dem oberen Teil des
Schafts eingefiihrt.

Die Spannmutter mit dem Fraskopf wird in ei-
ner Halterung an der Spindel befestigt. Diese
Halterung ist fir alle Spannmuttern geeignet.

Diese Arbeitsschritte sind mit Vorsicht zu voll-
fuhren, da die Fraskopfe z.T. sehr fragil sind.

TUTORIAL CNC MILL

! Achtung !

Beim Frasen kann der Fraskopf extreme Hitze
annehmen. Kontakt mit dem benutzten Fraser
kann zu Verbrennungen fiihren.
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Werkzeugwechsel

e &
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Nullpunkt automatisch ermitteln

Der z-Nullpunkt muss vor jedem Frésvorgang, bzw. nach dem Wechseln des Werkzeuges, neu eingestellt
werden.

Zum Einstellen des z-Nullpunktes muss der | én_{
Werkzeugtestschalter angefahren werden. i

Klicken Sie in der Symbolleiste auf das Symbol L4 *& |
~Nullpunkt setzen“. N

Im Fenster ,,Nullpunkt setzen* auf ,,Nullpunkt z
automatisch ermitteln“ klicken.

Istpostion: > Posttion:
W] 0000 ol | > (BN 6504 o | abs | XPosOK |
(W] 600000 o | -> (MM 105.155 = ] | abs | Y-PosOK |
(W] 75481 e | >[I 31262 < e [ abe | 2o O
[~ ] o000 = abs | APos 0)

Nulpunkt-Z automatisch enmittein

(Vorsicht der Fraser muss bereits eingesetzt
sein!)

Wenn der Fraser erfolgreich den Werkzeugtest- = m —

“Kli ‘ " 000 el | >[I 650 -_"llmll | xposox |

schalter angefahren hat auf ,,Ende* klicken. @—mm j _——
| (e _t--_ljzlilm"-!-lu-n...

N 1 | s I S

Nulpunkt-Z sutomatisch esmittein

I‘Smdd-n

..._oxl
=]

2
|
*Okl
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WerkstUck einlegen | befestigen

! Sicherheitshinweis !

Sobald sich die Spindel dreht, darf nicht mehr
in den Arbeitsbereich gefasst werden.

Um den Vakuumtisch zu schiitzen, sollte vor
dem Frasen eine sog. ,Opferplatte” auf den
Tisch gelegt werden, damit bei einer Unter-
schreitung des z-Wertes, der Vakuumtisch ge-
schiitzt ist. Die ,,Opferplatte” ist so beschriftet,
dass man damit handhaben kann.

Damit die Platte angesaugt werden kann, wird
der Vakuumsauger unter der Frase eingeschal-
tet. Flachige Materialien kénnen durch die
MDEF-Platte mit angesaugt werden - es besteht
aber immer die Gefahr, dass der Unterdruck
nicht ausreicht

Um das Werkstiick auf der ,,Opferplatte“ zu
befestigen, wird zusétzlich zu dem Vakuum-
tisch beidseitiges Klebeband benutzt. Das Kle-
beband gehoért zu der Grundausstattung des
CNC-LABs. Das Werkstiick wird so auf dem
Untergrund fixiert.

TUTORIAL CNC MILL
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Frasvorgang

Bevor der Frasvorgang gestartet wird, sollte eine Simulation durchgeflhrt werden. Sobald der Button ,Sim*

gedrlckt ist, werden alle folgenden Aktionen virtuell simuliert. Durch abermaliges Driicken des Buttons wird
der Simulationsmodus wieder deaktiviert.

@ Datei Bearbeiten Fraseinstellungen Positionieren Frasen Ansicht Optionen Fepster Hife
AEH| 2R |[o - RS EYER| [HE/.JeBk t v |/ [BRAQARISISNHD > - |
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Zur Aktivierung des Simulationsmodus Button

2f QEIE:I

Sf sin |

,»Sim“ driicken.

Zum starten des Frasvorgangs auf das Symbol
»Frasvorgang starten“ driicken.

Das Fenster ,,Nullpunkt eingestellt?“ wird ge-
6ffnet. Vergewissern Sie sich, dass der Null-
punkt fur den jeweiligen Fraser eingestellt ist
und klicken sie ,,Ja“. Alternativ kdnnen Sie den
Nullpunkt noch einstellen, indem Sie auf ,,Null-
punkt einstellen” klicken.

O F b Sie don Nullpnks cinegesiolli?

b Nein || Nl cineicticn...

[ dicsss Abimage nichi riehir stesdgen

AnschlieBend wird eine zusatzliche Abfrage
zum eingestellten Werkzeug durchgefiihrt. Soll-

ten Sie fiir den gesamten Frasvorgang das
gleiche Werkzeug verwenden klicken Sie bitte
auf ,alle ibergehen®.

Wollen Sie den aktuellen Fraser nur fiir einen
Teil des Frasvorgangs verwenden, klicken Sie
bitte ,,Nein“.

Steuerung des Frasvorgangs

stoppen / pausieren / fortfahren

In der Maschine befindet sich das Werkzeug: kein Werkzeug
definiet wurde fur deses Bement das Wedkzeug:  kein Werkzeug
Wollen Sie das Werkzeug wachesin?

vV

X bien lom |@'@M~m |‘u=a~mn l

Q 1l =
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Frasvorgang

Der Fraser kann, wenn die Maschine sichtbar
eingeschaltet ist, im Projektfenster verfolgt
werden. Im Simulationsmodus kénnen Weg-
strecke und Geschwindigkeit tGiberpriift werden

! Achtung !

Wenn der Frasvorgang gestartet wird, sollte der
»,Notaus-Schalter” stets in Reichweite sein.

Der Raum darf also unter keinem Umstand ver-
lassen werden, solange die Maschine frast!

Fraserkoordinaten / Fraser (+Spindel) / Maschi-
ne anzeigen

Sollte der Fraser in eine ungewiinschte Position
gefahren, bzw. eine Kollision mit Bauteilen der
Frase mdglich sein, muss sofort der ,Notaus-
Schalter” betéatigt werden.

Der ,,Notaus-Schalter” befindet sich unter dem
PC Tisch auf der linken Seite.

Um den Frasvorgang fortzufiihren, muss das
Notaus entsperrt werden, indem man auf ,,R“
(Reset) im Programm driickt.
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