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TECHNIK \X— ‘I Einwechseln

Beispielhaftes HAUBEX NC-Unterprogramm Steuerung: Siemens
Einwechseln: N10 FA[S1]=50000 Volle Haube. WZ-Positionierung mit reduzierter Geschwindigkeit
N20 Werkzeugaufruf Haube + Spanner einwechseln
N30 SP0S=0(0/90 /180 / 270) Spindel Winkellage positionieren [Markierung Spannmittelhaube in einer Achse mit Symbol (ungespannt) der Nullpunkteinheit]
N40 GO X0 YO Spindel zentrisch {iber der Nullpunkteinheit positionieren
N50 GO Z0 5-Achs-Spanner mit den Aufnahmebolzen ca. 8 mm tiber der Nullpunkteinheit positionieren
N60 G1Z-20 F500 Langsames Einfahren der Aufnahmebolzen des 5-Achs-Spanners in die Nullpunkteinheit
N70 G1Z-29.9 F100 Sanftes Ablegen des 5-Achs-Spanners auf der Nullpunkteinheit
N80 SP0S=92 FA[S1]=5400 Spindel im Uhrzeigersinn auf 92° verdrehen
N90 SP0S=90 FA[S1]=5400 Spindel gegen den Uhrzeigersinn um 2° verdrehen
N100 G1Z-25F100 Langsames Freifahren in der Z-Achse
N110 G1Z30 F500 Langsames Freifahren in der Z-Achse
N120 GO Z150 Freifahren in der Z-Achse
N130 FA[S1]=0 Positioniergeschwindigkeit zuriicksetzen
N140 Werkzeugaufruf Haube auswechseln
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Auswechseln:

N10 Werkzeugaufruf

N20 SP0S=90 (0 /90 /180 / 270)
N30 GO X0 YO

N40 GO Z135

N50 G1Z-10 F500

N60 G1Z-29.9 F100

N70 SP0OS=358 FA[ST]=5400
N80 SPOS=0 FA[S1]=5400
N90 (G1Z-20 F100

N100 GO Z150

N110 FA[S1]=50000

N120 Werkzeugaufruf

N130 FA[ST]=0

Steuerung: Siemens

Haube einwechseln

Beispielhaftes HAUBEX NC-Unterprogramm
Auswechseln

Spindel Winkellage positionieren [Markierung Spannmittelhaube in einer Achse mit der Markierung des 5-Achs-Spanners]

Spindel zentrisch Giber der Nullpunkteinheit positionieren
Spannmittelhaube mit Sicherheitsabstand iber dem Werkstiick positionieren
Langsames Vorpositionieren der Spannmittelhaube in der Z-Achse
Sanftes Anfahren an die Entnahmeposition

Spindel gegen den Uhrzeigersinn auf -2° verdrehen

Spindel im Uhrzeigersinn auf 0° verdrehen

Sanftes Anheben des 5-Achs-Spanners

Freifahren in der Z-Achse

Volle Haube. WZ Positionierung mit reduzierter Geschwindigkeit
Haube + Spanner auswechseln

Positioniergeschwindigkeit zuriicksetzen
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