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1 Lieferumfang

Ringschlussel flr manuelles Teilen Taktwerkzeug fiir maschinelles Teilen

Winkelkalkulator DIN A4

'WINKELKALKULATOR filr MK150
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2 Der Teilapparat

2.1 Technische Daten

Teilung:
Spitzenhohe Standard:

Spitzenhdhe mit Option Distanzplatten:

Aufnahmedurchmesser Zyl.:
Palbohrung:
Durchgangsbohrung:
Verriegelung:
Teilgenauigkeit:
Haltemoment:

Gewicht:

Aufspannlagen:

Das Geraét ist vollig wartungsfrei!
Kein Nachschmieren notwendig!

Seite 2.1
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360 x 1°

150 mm

200 mm

d =125 mm

d =50 H6, 10 mm tief

d =43 mm

formschlissig mechanisch (automatisch)
20 Sekunden

1000 Nm

37 kg

stehend fir Vertikalmaschinen
liegend fur Horizontalmaschinen
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2. Der Teilapparat
2.2 Aufspannungen

Stehende Aufspannung

Aufspannung direkt auf Maschinentisch oder Palette
Aufnahme an Flachnuten 20 mm Uber T-Nutensteine (14, 16 oder 18 mm)
Bei Bedarf: Gegenhalter mit Spannpratzen Gber T-Nutensteine aufspannen

Ringschlissel fur Referenzstelle zum Antasten
manuelles Teilen

Skala 0° - 360°

Taktwerkzeug fur
maschinelles Teilen

Pickup-Punkte
1-4 zum Teilen

Keilspannflansch und
Keilspannelemente flr
schnellen Wechsel der
Spannmittel

Gewindebohrungen fir
konventionelle Anbindung

Flachnuten 20 mm
fir Nutensteine

Spannuten zum Direktspannen
auf dem Maschinentisch

Liegende Aufspannung

Auf dem Ricken liegend mit Spannpratzen und T-Nutensteine direkt auf den Tisch
spannen

Seite 2.2
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2. Der Teilapparat

2.3 Keilspann-Flansch

Keilspannelemente (4 x)

Packt radial zu!

Vorteile:
¢ Kollisionsfreie Anbindung beliebiger Spannmittel!
¢ Rasches Wechseln der Spannsysteme!

Radiale Anbindung durch die Keilspannelemente:
e Offnen der Keilspannelemente durch Lésen von vier Schrauben
¢ Radiales Klemmen von beliebigen Werkstiick-Spannvorrichtungen

Anzugsmoment der Keilspannelemente:
ca. 24 Nm
Haltemoment des Keilspannflansches gegen Verdrehen:

ca. 2.000 Nm

Zubehdr zum Anbinden an Sondervorrichtungen:
e Rohflansch-s. S. 6.1

Konventionelle Anbindung
ist mdglich durch flanschseitige Gewindebohrungen M10x12 (6 Sttick)

Far konventionelle Anbindung:
e Keilspannelemente entfernen

Seite 2.3
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2. Der Teilapparat

2.4 Variables System

variabel

Distanzplatten

Das Grundgerat wird zum variablen System mit den Optionen
o Gegenhalter

¢ Distanzplatten

e Universal-Grundplatte

Seite 2.4
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3 Manuelles Teilen

Handauslésung

‘/j Um ca. 30 ° im Uhrzeigersinn drehen

Manuelles Teilen mit dem Ringschlussel:

e Zum Bestiicken mit Werkstticken

e Zum Teilen auf konventionellen NC-Maschinen ohne Kreisprogrammierung
e Ein leichter, spurbarer Widerstand in Nullstellung dient als Orientierungshilfe

Ringschlussel auf Mutter an der Oberseite des Teilapparats aufstecken
Ringschlissel um ca. 30° im Uhrzeigersinn drehen

Verriegelung ist gelost

Ringschlissel in der Entriegelungsposition halten

Teilungsbewegung bis zum gewiinschten Winkel ausfiihren
Ringschlissel 16sen

Automatische Verriegelung in exakten 1°-Schritten

Warnung!
Quetschgefahr bei exzentrischer Massenverteilung (Unwucht) von
Spannvorrichtungen um die Spindelachse!
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4 CNC-gesteuertes Teilen
4.1 Funktionsweise
Taktwerkzeug zum

CNC-gesteuerten Teilen

Eintauchen am Pickup-Punkt
Eintauchtiefe 6-7 mm
Eintauchkraft ca. 600 N

Pickup-Punkte 1 bis 4

CNC-gesteuertes Teilen:

¢ Kann von jeder Maschine mit 3-Achsen CNC-Steuerung ausgefiihrt werden

e Teilvorgang mit Hilfe des mitgelieferten Taktwerkzeugs

e Zylinderschaft des Taktwerkzeugs pafdt in jede Weldon-Werkzeugaufnahme
@20 mm

Winkelkalkulator:
e Im Standard-Lieferumfang enthalten

e Zur Bestimmung und Programmierung der korrekten Position der vier Pickup-
Punkte

e Detaillierte Programmieranleitung auf dem Winkelkalkulator

Funktionsweise:

e Taktwerkzeug an einem der Pickup-Punkte eintauchen (Eintauchtiefe 6 — 7 mm)
= Entriegelung

e CNC-gesteuerte Kreishewegung bis zum gewiinschten Winkel

e Ausfahren des Taktwerkzeugs
= Verriegelung in exakten 1°-Schritten

Seite 4.1
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4 CNC-gesteuertes Teilen

4.2 Technische Daten

Kleinster Teilungsschritt 1°

Max. Arbeitsbereich mit einer Teilbewegung 90°
Eintauchtiefe zum Entriegeln 6 —7 mm
Eintauchdruck zum Entriegeln 600 N
Empfohlener Vorschub zum Eintauchen 1 m/min
Empfohlener Vorschub fiir die Teilbewegung

(abhéangig von Maschinentyp und bewegter Masse) 5— 15 m/min

Pickup-Punkte 1-4
Eintauchtiefe zum
Entriegeln = 6-7 mm

Vor Programmstart:

¢ Genaue Anfangsstellung an der Skala kontrollieren!

e Eventuell von Hand in die programmierte Anfangsstellung bringen!
(s. Manuelles Teilen, S. 3.0)

Hinweise zur Vorschubprogrammierung:
¢ Unbedingt die Genauhalt-Programmierung benutzen!
e Verschleiffunktion ausschalten!

Bei bestimmten Steuerungstypen mufd mit Verweilzeitdauer gearbeitet werden, um ein
exaktes Eintauchen zu gewahrleisten!

Seite 4.2
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4 CNC-gesteuertes Teilen

Taktwerkzeug
4.3 Taktwerkzeug

Einspannen:

e in Weldon-Aufnahme @ 20 mm

e Spannschraube muf3 in den ringférmigen
Einstich am Einspannschaft driicken —
kontrollieren!

Werkzeug vermessen: \
Hinweis: Die Werkzeuglange TL bezieht sich
auf die Mitte des Mithehmerzapfens!

_|
—
I
Werkzeugdaten: ‘:——:I: 5
TLund TR (= 0) f X
in die Maschinensteuerung eintragen e }} @
| «Q
o
-}
«Q
Taktwerkzeug: @
In das Werkzeugmagazin der Maschine geben
In die Maschinenspindel einwechseln

Mitnehmerzapfen

Wichtig:
Der Mitnehmerzapfen des Taktwerkzeugs muf in Richtung Teilapparat zeigen!
(+ 3° Winkelabweichung maximal zulassig)

Grof3ere Winkelabweichungen sind auszugleichen:
e entweder:
Korrektur mittels Spindelorientierung der CNC-Steuerung
e oder:
Taktwerkzeug in der Weldon-Aufnahme in die richtige Stellung drehen:
— Spannschraube losen
— Taktwerkzeug drehen
— Spannschraube anziehen
e Dabei:
— Auf Werkzeuglange TL achten!
— Eventuell TL neu vermessen!

Seite 4.3
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4 CNC-gesteuertes Teilen

4.4  Sollbruchstelle am Taktwerkzeug

Ersatzschraube

==

/ :ﬂ:tﬂ] — Sollbruchstelle (PalRschraube):

Spannstift Wird wirksam bei:

(Anschlag) e Programmierfehlern

e Fehlerhaftem Einrichten

e Zu grol3en Beschleunigungs-
kraften

Seite 4.4
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4 CNC-gesteuertes Teilen
4.5 Anwendung des Winkelkalkulators

45.1 Beispiel 1: Drehbewegung von 0° auf 90°

e Drehscheibe auf 0° einstellen
e Stellung 1. Pickup-Punkt AuRenskala 135° GRAD | Y-WERT | Z-WERT
e Wert aus Tabelle: Y —66,468 Z 66,468 135 -66.468 66.468

e Drehscheibe um 90° im Uhrzeigersinn drehen
e 1. Pickup-Punkt steht bei AuBenskala 45° GRAD 1 YOWERT L ZWERT
e Wert aus Tabelle: Y 66,468 Z 66,468

Seite 4.5.1
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4. CNC-gesteuertes Teilen
4.5 Anwendung des Winkelkalkulators
4.5.2 Beispiel 2: Drehbewegung von 0° auf 120°

Da der Arbeitsbereich + 45° betragt, muR3 jede Drehbewegung tUber mehr als 90° in
zwei Schritten erfolgen.

e Drehbewegung von 0° auf 90° wie in Beispiel 1

e Zweiter Pickup-Punkt steht bei Au3enskala 135°
e Wert aus Tabelle fir zweiten Pickup-Punkt: GlRSQD YG-X\.IEG%T Zgg’fgg
Y -66,468 Z 66,468

e Drehscheibe um weitere 30° im Uhrzeigersinn GRAD | Y-WERT | Z-WERT
drehen 105 -24.329 90.797

e 2. Pickup-Punkt steht jetzt bei Aul3enskala 105°
e Wert aus Tabelle: Y —24,329 Z 90,797

Seite 4.5.2
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4 CNC-gesteuertes Teilen
4.5 Anwendung des Winkelkalkulators

4.5.3 Referenzpunkt / Programm-Nullpunkt fir Teilbewegung

TAKT-Werkzeug

Referenz-Nullpunkt

Teilkreis R=94 Referenz-Bohrung

Pickup 1-4 —

150

Programm-
Nullpunkt

A

o Taktwerkzeug im Werkzeugspeicher eintragen,

L = Werkzeuglange TL,R=0

Referenzbohrung mit 3D-Taster anfahren

Werte X0 YO in Nullpunkt-Speicher schreiben

Mit 3D-Taster Teilapparat-Oberkante (Referenzflache) anfahren
Den ermittelten Wert Z0 in den Nullpunkt-Speicher ibernehmen
Absolute Nullpunktverschiebung in die Teilapparat-Achse legen
(G93 X18 YO0 Z-140)

Seite 4.5.3



ROHM

4 CNC-gesteuertes Teilen
4.5 Anwendung des Winkelkalkulators

4.5.4 Anfahren / Entriegeln

Pickup 1

150

e Startpunkt anfahren GO X0 Y0 Z150

e Stellung des 1. Pickup-Punktes kontrollieren

e Koordinaten fur Teilbewegung — Teilkreis R = 94 mm —
(s. Tabelle) ermitteln

e Pickup-Punkt anfahren

e Eintauchen am Pickup-Punkt mit G1 X-10,5
(Eintauchweg Pickup = 6 — 7 mm)

Seite 4.5.4
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4 CNC-gesteuertes Teilen
4.5 Anwendung des Winkelkalkulators

455 Teilbewegung / Rotieren

e Kreishewegung mit Kreismittelpunkt YO Z0 programmieren:
Endpunkt-Koordinaten Y und Z mittels Tabelle (siehe Winkelkalkulator)
ermitteln, Drehbewegung G2

e Eingabe G2 Y-Koordinaten Z Koordinaten JO KO

e Ergebnis: Es wurde eine Drehbewegung mit dem gewiinschten Winkelgrad
ausgefuhrt

Seite 4.5.5
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4 CNC-gesteuertes Teilen
4.5 Anwendung des Winkelkalkulators

4.5.6 Verriegeln / Wegfahren

e Ausfahren aus Pickup G1 X0
e Zuriick zum Startpunkt G1 YO 2150

Seite 4.5.6
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4 CNC-gesteuertes Teilen

4.6 Programmierbeispiel flr Philips CNC 432

Taktbewegung fur MAHOMAT mit Philips Steuerung CNC 432
von 0° auf 90° (Skala Teilapparat) entspricht 135° auf 45° (Auf3enskala

Winkelkalkulator).

Koordinatenwerte siehe Winkelkalkulator.

Vorsicht! Koordinatensystem der Maschine Uberprifen!

Der Nullpunkt G52 ist der Referenz-Nullpunkt (siehe Winkelkalkulator).

%PM

N9001

N10 G17

N11 G52

N12 F1000 SO T98 M6
N13 G22 N=9101

N14 M30

%MM
N9101
N10 G93 X18 Y-140 Z0

N11 GO X0 YO
GO0 7150

N12 G1 Y-66.468 Z66.468

N14 G1 X-10.5

N15 G2 Y66.468 Z266.468 JO KO
N16 G1 X0

N17 G1 Y0 Z150

N18 G93 X0 YO0 Z0

Seite 4.6

(drehen von 0° auf 90°)
(Ebene G17 aktivieren)

(Nullpunkt-Verschiebung zum Referenz-Nullpunkt)

(Taktwerkzeug einwechseln)
(Macro Teilbewegung aufrufen)

(Macro Teilbewegung)

(abs. Nullpunkt-Verschiebung zur
Wendespannsystem-Achse)

(Startposition oberhalb Wendespannsystem)

(Pickup-Punkt 1 anfahren)

(Eintauchen, Entriegeln)

(Drehen von 0° auf 90°)

(Ausfahren, Verriegeln)

(Endposition oberhalb Wendespannsystem)
(absolute Nullpunkt-Verschiebung lI6schen)
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4 CNC-gesteuertes Teilen

4.7 Programmierbeispiel fir Heidenhain TNC 355

Taktbewegung fur Heidenhain Steuerung TNC 355
von 0° auf 90° (Skala Teilapparat) entspricht 135° auf 45°

(AulRenskala Winkelkalkulator).

Koordinatenwerte siehe Winkelkalkulator.

Vorsicht! Koordinatensystem der Maschine Uberprifen!

Der Nullpunkt ist der Referenz-Nullpunkt (siehe Winkelkalkulator).

0 BEGIN PGM 2802961 MM
1 TOOL CALL 90 Z S 0,00
2 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT

3 CYCL DEF 7.1 X+18,000
4 CYCL DEF 7.2 Y+0,000
5 CYCL DEF 7.3 Z-140,000

6 L X+0,000 Y+0,000 RO F9999 M
L Z+150,000 RO F9999 M

7L Y-66,468 Z+66,468 R F2000 M
8L X-10,500RF M

9 CC Y+0,000 Z+0,000

10 CP IPA-90,000 DR-RF M

11 L X+0,000R F M

12 L Y+0,000 Z+150,000 R F M30

13 END PGM 2802961 MM

Seite 4.7

(drehen von 0° auf 90°)
(Werkzeuglange in Werkzeugspeicher)

(Nullpunkt-Verschiebung in
Wendespannsystem-Achse)

(Startposition oberhalb Wendespannsystem)

(Pickup-Punkt 1 anfahren)

(Eintauchen, Entriegeln)

(Kreismittelpunkt angeben)

(Teilbewegung mit Winkelangabe)
(Ausfahren, Verriegeln)

(Endposition oberhalb Wendespannsystem)



5 Mafblatt
Arbeitsbereich 90°
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6 Zubehdor (Optionen)

6.1 Rohflansch

8 1 3 5 4 3 [ 2
|2 14V-¢"01

b
T Schnitt A-A A
. 519140 | -— i

157440

D160.0,
@ 125H6

\
D158,

DI0HT (15 tief)
5 fuer Zylinderstift
DIN 7979 @ 10x20

47

CAD-Zeichnungl Nur D-gestuctzt aendern
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6 Zubehdor (Optionen)
6.2 Universal Grundplatten-Set fir T-Nutentische

Sonderausfihrungen auf Anfrage Hinweis! — Nur lange T-Nutmuttern
verwenden!

(2 x im Lieferumfang enthalten)

4 x VerschluRdeckel

3 x Innensechskantschraube DIN912M6x12

VO

3 x Nutenstein 20h6x10x22

4 x Innensechskantschraube DIN912M12x50 « Passend filr verschiedene NutengréRen

e Hohe Universalitat durch einfach zu
bedienende Langsverschiebbarkeit

Seite 6.2
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Separat bestellen!
Befestigungselemente-Set
fur Maschinentische
bestehend aus:
Nutenflhrungssteinen,

Innensechskantschrauben, Scheiben
und T-Nutmuttern:

fur Tischnut 14 ,16 und 18 mm
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6 Zubehdor (Optionen)
6.3 Gegenhalter-Set (komplett)

1 x Innensechskantschraube DIN912M6x25

Gegenhalter

e

o
o

o
/,

6o

Gegenhalter-Befestigungselemente-Set
bestehend aus T-Nutmuttern lang, Nutenstein,
Innensechskantschrauben und Scheiben.
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6 Zubehdor (Optionen)
6.4 Distanzplatten-Set (komplett)

2 x Innensechskantschraube DIN912M12x100

3 x Innensechskantschraube DIN912M6x12

3 x Nutenstein 20h6x10x22

Distanzplatten

4 x Innensechskantschraube DIN912M12x100

Seite 6.4



6 Zubehdor (Optionen)
6.5 Wippen-Set (komplett)
W =390 mm
W =490 mm

Wippe-Platte
f. W =390 mm

f. W =490 mm

MK-Flansch-Wippe

Seite 6.5
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GH-Flansch-Wippe mit
Bolzen




