Bunte Technologien

Technologlen dev
Zerspoanung

ERSTE SCHRITTE mit
BunteTec CNC — Editor der Version 7

An diesem Beispiel mochten wir die Vorgehenswemsmahstrieren wie Sie schnell ein Programm
erstellen. Die grundlegenden Schritte werden datsddirt. Gehen Sie dieses Beispiel Schritt fur Bichr
durch und Sie werden sehen wie einfach der Editdredlienen ist.

Gehen wir davon aus das Sie ein Rohmaterial vomb@urchmesser in der Maschine haben und die
Werkzeuge folgendermal3en eingebaut und vermessen si

T0101- Schruppwerkzeug
T0202- Schlichtwerkzeug
T0303- Gewindewerkzeug fur metrisches AuRengewinde.

Wir werden ein M20x1,5 Gewinde mit der Lange 20mmdam Rohmaterial Durchmesser 50mm
anbringen. Inklusive Gewindeauslauf und 2x45° Agkdase.

1. Starten Sie das Programm BunteTec CNC — Editor 7

2. Wahlen Sie in der zweiten Leiste ,Maschinen Aus\Wsie

3. In der Liste wahlen Sie durch Doppelklick die T
Maschine ,Puma 240 M* Ist sie angewahlt SO Setz{ ..chinenanwal durch doppeiclick
sich die kleine Flagge links daneben. Bestatigen S | ge.cichrurg Sariar i
die Auswahl mit der OK Taste. Nun sind alle G- ¥ Puma 240 M bewe:
Funktion, M-Befehle, Start.- und Ende Blocks auf Puma 300 LM keine
diese Maschine eingestellt. Die Maschinen sind in| | Fuma30Ms ek

. , Takizawa Th-250 Modul 1 keine
einer Datenbank abgelegt und kdnnen von lhnen Takisawa T5-15E o

selbst mit Inren eigenen Maschinen erweitert werd

4. Beginnen Sie ein neues Programm indem Sie die Tiastees Programm erstellen” druckﬁ
Es wird ein neues Textfenster getffnet.

5. Schreiben Sie in diesem Textfenster ,,01000“. Sieneh feststellen dass das ,,O“ automatisch
grofl3 geschrieben wird. Da die Fanuc Steuerung mu8egBuchstaben kennt werden auch nur
diese von lhrer Tastatur Ubernommen.

6. Betétigen Sie die Taste ,Start Block einng Es Start Block einfiigen...
wird eine Auswahlliste gedffnet. Diese Blocke sind
vordefinierte Programmteile und sind der ausgeveahlt | /s wodus
Maschine zugeordnet. Diese kbénnen von Ihnen selbst
verandert oder auch neu angelegt werden. Doppledkiic
Sie auf den Eintrag in der Liste ,Drehen Modus“eDi
Liste wird geschlossen, Ihrem Programm werden einig
Zeilen hinzu geflgt. Abbrechen | [ Enfugen |
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So sieht |hr Progrmm nun aus:

01000

NO1(DREHEN MODE)
G00G40G54G99
G50S1000M08
G97M03S1000T0101

7. Andern Sie die rot unterlegten Daten wie folgt:

01000

NO1(DREHEN MODE)
G00G40G54G99
G50S3000M08
G96M035240T0101

8. Nun wollen wir einen Zapfen mit dem Durchmesser 20umd der Ladnge 20mm andrehen.

Betatigen Sie dazu den Knopf ,Drehen einfacher Ahdngen“@ Es wird ein Assistent
geodffnet in dem Sie nun folgende Einstellungen gamen.

einfache Schruppbearbeitung X] Bearbeitungsart: Zylinder Aul3en
Bearbeitungzart: Kal’te Bed'ngungen
Zylinder Aufen b |

Schneidenradius: 0,8
Schlichtaufmal® (A): 0,05

Bedingungen |Detail | -F'osition.-"Abmessungen | Ecke |

Schneiderradios !—0_3' o SchllchtaufmaB (B) 0,5
Seitenschlichtaufmald (4] 0,055 -5 Vorsch u b . 0 35

Schlichtaufmab (B] 0,5! . )

Yorschub 035

ppbearbeitung Karte: Detail:
Bearbeitungzart:

| Zlinder Aulen

<

Sicherheitsabstand (C): 2,0
Zustellung X (F): 3
Anfahren: 2 Achsen

|é.ec.|i.|:19ungen.i Detail E-E'-ﬁsi.t.i-oﬁ;’;&bmessunger; 'I_E-c;ke,

Sicherheitzabstand [C]
Zugtellung x [F]
Anfshren
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einfache Schruppbearbeitung

Bearbeitungsart:

Karte:Position/Abmessungen:

Zyinder Auen v Endpunkt Z (EZ): -20,0
———— — Endpunkt X (EX): 50,0
| Bedingungen | Detail | Posttion/Abmessungen | Ecke |

Startpunkt Z (SZ): 0,0

Bz | Durchmesser (D1): 20,0

Endpunkt 3¢ [EX] [ ma

Startpunkt Z [52) | 00

Durchmesser [D1] |—§m-£- Berechn,

—

einfache Schruppbearbeitung Karte: ECke
Bearbeitungsart:
|Z_l,l|inder Aulen Vl ECke' NIChtS
| -éed-ingungen Il Detal I' I.:.'uositi.or;.-';.&-bmessungen.! Ecke |
Ecke s B
| 1,

9. Bestatigen Sie nun mit der Taste ,Einfigen®. Ihogtamm sollte nun folgendermal3en aussehen;
Sie werden feststellen das die Zustellung nichage8mm entspricht. Das Programm berechnet
selbst eine ideale Zustellung um beim letzten StHorch zu geringe Spanabnahme einen

FlieRspan zu vermeiden.

01000 G012-19.95 G00X23.45
NO1(DREHEN MODE) G01X41.15 G012-19.95
G00G40G54G99 G00z2.0 G01X26.4
G50S3000M08 G00X35.25 G00z2.0
G96M035240T0101 G012-19.95 G00X20.5
G00X50.0Z22.0 G01X38.2 G01Z-19.95
G00X47.05 G00z2.0 G01X23.45
G01Z-19.95F0.35 G00X32.3 G00z2.0
G01X50.0 G012-19.95

G00Z2.0 G01X35.25

G00X44.1 G00z2.0

G012-19.95 G00X29.35

G01X47.05 G012-19.95

G00Z2.0 G01X32.3

G00X41.15 G00z2.0

G012-19.95 G00X26.4

G01X44.1 G01Z-19.95

G00Z2.0 G01X29.35

G00X38.2 G00z2.0
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10. Der Gewindedurchmesser ist nun auf 20,5mm und degé 19,95mm vorgedreht. Nun fahren

wir zum Werkzeugwechselpunkt. Drucken Sie die Tgstele Block einngen‘ Es wird
wieder eine Auflistung angezeigt.

11.Wahlen Sie in dieser Auflistung ,Drehen Modus" durc
Doppelklick aus. Das Fenster wird geschlossen brehi
Programm werden einige Zeilen hinzu gefugt. Audsdi
Auflistung ist der ausgewahlten Maschine zugeordnelt

kann von lhnen geéndert oder es kbnnen auch weitere
hinzu gefligt werden. Das Vordrehen des Gewinderapf

ist somit nun beendet.

Ende Block einfiigen...

| Drshen modus

Frasen Modus

Ahbrechen ] [ Einfugen

Das komplette Programm:
01000 G01Z-19.95 G00X23.45
NO1(DREHEN MODE) G01X41.15 G01Z-19.95
G00G40G54G99 G0022.0 G01X26.4
G50S3000M08 G00X35.25 G0022.0
G96M03S240T0101 G012-19.95 G00X20.5
G00X50.022.0 G01X38.2 G01Z-19.95
G00X47.05 G00z2.0 G01X23.45
G01Z-19.95F0.35 G00X32.3 G00z2.0
G01X50.0 G012-19.95 G28G40G97U0.0
G00Z2.0 G01X35.25 G28W0.0M09
G00X44 .1 G0022.0 MO1
G01Z-19.95 G00X29.35
G01X47.05 G01Z-19.95
G00Z2.0 G01X32.3
G00X41.15 G00z2.0
G01Z-19.95 G00X26.4
G01X44 1 G012-19.95
G00Z2.0 G01X29.35
G00X38.2 G00Z2.0

12.Nun wollen wir den Gewindeauslauf einbringen. Der§ehensweise ist dabei immer dieselbe.
Erstens den Startblock einfligen und anpassen,eavgaiie Bearbeitung durch einen Assistenten

berechnen und einfligen, drittens den Endeblockiger.

13.Betétigen Sie wieder die Taste ,Start Block einfﬁ]‘ge Wabhlen Sie in der Auswahlliste
wiederum ,Drehen Modus* mit Doppelklick aus.

Diese Zeilen werden hinzu gefugt:

NO1(DREHEN MODE)
G00G40G54G99
G50S1000M08
G97M03S1000T0101

14.Andern Sie die rot unterlegten Daten wie folgt:

NO1(DREHEN MODE)
G00G40G54G99
G50S3000M08
G96M035240T0202
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15. Starten Sie den Assistenten fur den Gewindeaugzewindeauslauf DIN 76“.“ Geben Sie

die Daten wie folgt ein.
Gewinde Freistich DIN 76

O

Schneidenradiug E
Seiten Schlichtaufmal [4] | 0.05
Schlichtaufmal Grund (] [ og
Schruppvorzchub |—U:I-é
Schlichtworschub |_-U1

Gewinde Freistich DIN 76

Bearbeitungzart:

| Schruppen und schlichten aulen “

| -E;écii-ngungenl Detail |-F'03|t-|on .-"Groﬁe:

Sichetheitsabistand (C] | 20

Zugtellung in ¥ [F)

Anfshren

Gewinde Freistich DIN 76

Eearbeitungsart:

| Schruppen und schlichten aulfen w

!_é.ec.li.ﬁgungen I D;jalli Pasition / Grae i

Endpunkt Z [EZ) -20.0

Endpunkt % [EX] [ =g
Menndurchmeszzer [M] ,W‘
Steigung |;5_D_v
Form

Grunddurchmesser [G] |

Breite (B] | 52|

Riadius (7). | 03|

Bearbeitungsart: Schruppen und
schlichten aul3en
Karte: Bedingungen

Schneidenradius: 0,4

Seiten Schlichtaufmal (A): 0,05
Schlichtaufmal® Grund (B): 0,5
Schruppvorschub: 0,15
Schlichtvorschub: 0,1

Karte: Detall

Sicherheitsabstand (C): 2,0
Zustellung in X (F): 1
Anfahren: 2 Achsen

Karte: Position/GroRRe

Endpunkt Z (EZ): -20,0
Endpunkt X (EX): 50
Nenndurchmesser (N): 20
Steigung: 1,50

Form: A

Fir die letzten drei Daten betatigen
Sie bitte die Taste ,DIN76". Die
Daten werden berechnet.
Grunddurchmesser (G): 17,7
Breite (B): 5,2

Radius (R): 0,8
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16.Nun die Taste ,Einfugen” dricken und der Prograniinatied erstellt.
17.Jetzt muss noch der Durchmesser 20mm und die Edggdedreht werden. Da dies sehr einfach
ist schreiben wir die paar Satze selbst hinzuhéskrogramm untemot fett gedruckte Zeilen)

18.Driicken Sie noch die Taste ,Ende Block einnge.Der Programmiteil fir den
Gewindeauslauf und den Nenndurchmesser ist sortig fgestellt und sollte nun wie folgt

aussehen.
NO1(DREHEN MODE) G00X22.0Z-15.4
G00G40G54G99 G01X20.0F0.1
G50S3000M08 G01Z-17.299X17.807
G96M03S240T0202 G02Z-17.499X17.7R0.4
G00X22.0Z-16.8 G01Z-19.6
G01X20.0F0.15 G02Z-20.0X18.5R0.4
G01Z-17.487X19.207 G01X50.0
G022-17.687X19.1R0.4 G00Z1.0
G01Z-19.55 G00X14.0
G022-19.95X19.9R0.4 G01G42Z0.0F0.2
G01X50.0 G01X16.0
G00X22.0zZ-15.9 G01X20.0Z-2.0
G01X20.0 G01Z-18.0
G01Z-17.366X18.307 G28G40G97U0.0
G022-17.566X18.2R0.4 G28W0.0M09
G01Z-19.55 MO1
G022-19.95X19.0R0.4
G01X50.0

19. Kommen wir zum Schluss und erstellen das Gewindéx#1l. Dazu driicken Sie bitte wieder die

Taste ,Start Block Einf[jgen“. Wabhlen Sie in der Auswahlliste wiederum ,Drehendds’
mit Doppelklick aus.

Diese Zeilen werden hinzu gefugt:

NO1(DREHEN MODE)
G00G40G54G99
G50S1000M08
G97M03S1000T0101

20.Andern Sie die rot unterlegten Daten wie folgt:

NO1(DREHEN MODE)
G00G40G54G99
G50S4000M08
G97M03S3600T0303
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Metrisches Gewinde

Bearbeitungzart:

21.0Offnen Sie den Assistenten ,metrisches Gewindee:lfeﬂ Nehmen Sie die Einstellungen wie
folgt vor.

Aulengewinde R
[ Detail I Abmessungen |
Zustellungsart i_einseitig v |
Schnittaufteilung :Q uergchnitt b |
Schiichtaufmal [C] 0,05
Anzahl Schlichtschnitte [i 1|
Anzahl Schruppzchnitte |_ |:5|

Metrisches Gewinde

Bearbeitungs art:

Bearbeitungsart: AuRengewinde
Karte: Bedingungen

Zustellungsart: einseitig (Das
Werkzeug fahrt bei der Zustellung
unter 30° Flankenwinkel ein.
Schnittaufteilung: Querschnitt
Schlichtaufmalf3 (C): 0,05

Anzahl Schlichtschnitte: 1

Anzahl Schruppschnitte: 6

Karte: Detalil

Anfahren: 2 Achsen
Abstand in X (D): 1,0
Abstand in Z (L): 5,0 Dieser Abstand
sollte min. Steigung betragen um
Steigungsfehler zu vermeiden.

! Aulengewinde v
| -E-edihgungen I Abmessungen |
Anfahren | 2hchsen v .
—— L
Abstandin (D] | 10
AbstardinZ (L) | 50|
de
Bearbeitungzart:
! Aulengewinds w
-E-edihgungen I E)etall-|
MNenndurchmesser (D] | 2D,Di
=} M
Startpunkt Z | 0.0
D
Steigung [P) [150 ¥ B
Lénge M) [ 1ag] i
Mehrgangiges Gewinde |_f;l_ein ~ ! »
| | D/2
Tise [H] [ g

Karte: Abmessungen

Nenndurchmesser (D): 20,0
Startpunkt Z: 0,0

Steigung (P): 1,50

Lange (M): 19,5
Mehrgéangiges Gewinde: Nein

Tiefe (H): 0,920 Wie Sie feststellen
konnen wird dieser Wert automatisc
bei der Anwahl der Steigung
voreingestellt.
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22.Nun die Taste ,Einfigen” driicken und der Progranimted erstellt.

Programm Ausschnitt fir das Gewinde:

NO1(DREHEN MODE) G92Z-19.5X18.734F1.5
G00G40G54G99 G0024.578
G5054000M08 G92Z-19.5X18.538F 1.5
G97M03S3600T0303 G00z4.528
G00X22.0Z5.0 G927-19.5X18.366F 1.5
G00z4.789 G00z4.483
G92Z-19.5X19.27F1.5 G927-19.5X18.21F1.5
G00z4.702 G00Z4.469
G927-19.5X18.966F 1.5 G927-19.5X18.16F1.5
G00Z4.635

23.Driicken Sie noch die Taste ,Ende Block einnge.In der Auswabhlliste wéahlen Sie bitte
.Drehen Modus*. Der Programmteil fir das Gewindes@mit fertig gestellt.

24.Flgen Sie nun noch am Ende des Programms ein ,M0&€in ,M30" ein. So nun sind wir mit
unserem ersten Programm fertig.
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Das komplette Programm:
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01000
NO1(DREHEN MODE)
G00G40G54G99
G50S3000M08
G96M035240T0101
G00X50.0Z22.0
G00X47.05
G01Z-19.95F0.35
G01X50.0
G00Z2.0
G00X44.1
G01Z-19.95
G01X47.05
G00Z2.0
G00X41.15
G01Z-19.95
G01X44.1
G00Z2.0
G00X38.2
G01Z-19.95
G01X41.15
G00Z2.0
G00X35.25
G01Z-19.95
G01X38.2
G00Z2.0
G00X32.3
G01Z-19.95
G01X35.25
G00Z2.0
G00X29.35
G01Z-19.95
G01X32.3
G00Z2.0
G00X26.4
G01Z-19.95
G01X29.35
G00Z2.0
G00X23.45
G01Z-19.95
G01X26.4
G00Z2.0
G00X20.5
G01Z-19.95
G01X23.45
G00Z2.0
G28G40G97U0.0
G28W0.0M09
MO1

NO1(DREHEN MODE)
G00G40G54G99
G50S3000M08
G96M035240T0202
G00X22.0Z-16.8
G01X20.0F0.15
G01Z-17.487X19.207

G02Z-17.687X19.1R0.4
G01Z-19.55
G02Z-19.95X19.9R0.4
G01X50.0
G00X22.0Z-15.9
G01X20.0
G012-17.366X18.307
G02Z-17.566X18.2R0.4
G01Z-19.55
G02Z-19.95X19.0R0.4
G01X50.0
G00X22.0Z-15.4
G01X20.0F0.1
G012-17.299X17.807
G022-17.499X17.7R0.4
G012-19.6
G022-20.0X18.5R0.4
G01X50.0

G00z1.0

G00X14.0
G01G4220.0F0.2
G01X16.0
G01X20.0z-2.0
G01z-18.0
G28G40G97U0.0
G28W0.0M09

MO1

NO1(DREHEN MODE)
G00G40G54G99
G50S4000M08
G97M03S3600T0303
G00X22.0Z5.0
G00Z4.789
G92Z-19.5X19.27F 1.5
G00Z4.702
G92Z-19.5X18.966F 1.5
G00Z4.635
G92Z-19.5X18.734F1.5
G00Z4.578
G92Z-19.5X18.538F 1.5
G00Z4.528
G92Z-19.5X18.366F 1.5
G00Z4.483
G92Z-19.5X18.21F1.5
G00Z4.469
G92Z-19.5X18.16F 1.5
G28G40G97U0.0
G28W0.0M09

MO1

MO05

M30
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