Technik & Werkstoffe

Gewusst wie

Dittmar Siebert hat sich mit dem

dreiachsig interpolierten Frasen in WWoodwop
beschaftigt. Am Beispiel einer Hand-
laufschnecke zeigt er, dass auch fur schwierige
Teile nicht unbedingt spezielle
CAD/CAM-Software und Funfachs-Technik

notwendig sind.

Bei der werkstattorientierten Pro-
grammierung werden Frasbearbei-
tungen meist als zweidimensionale Kon-
turfrasungen ausgefiihrt, wobei bei kon-
stantem Z-Wert die Hauptspindel mittels
parallelem gleichzeitigem Verfahren in
X-und Y-Richtung im Einsatz ist. In Ge-
sprachen unter Handwerkern wird oft
die Meinung vertreten, dass zur Herstel-
lung komplizierterer Teile hochpreisige
CAD/CAM-Software und Fiinfachs-
Technik notwendig seien. Dies ist jedoch
nicht so. Man kann auch mit ,,Wood-
wop“ und einem einfachen CNC-Bear-
beitungszentrum dreiachsig interpolier-
te Anwendungen programmieren.

Als|Beispiel dient eine nach Treppen-
papst Willibald Mannes konstruierte
Handlaufschnecke, wie sie z.B. im Man-
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nes-Buch ,,Der handwerkliche Holz-
treppenbau’ beschrieben ist. Der Hand-
lauf hat eine Dimension von 52 x 80
mm und das tibliche Profil.

Al%ohmaterial wurde ein rechtecki-
ges Massivholzstiick mit den Dimen-
sionen 162 x 450 x 77 mm gewéhlt.
Die Lénge dient hauptséchlich dazu,
das Werkstiick mit zwei normalen
Vakuumsaugern auflerhalb des Fris-
bereiches zu spannen.

Das Programm wurde variabel mit
Woodwop erstellt. Als Variablen die-
nen die Grundabmessungen | fiir Lan-
ge, b fiir Breite und d fiir Stirke des
Werkstlicks, aber auch die Kantenldn-
ge s des Konstruktionsquadrates im
Zentrum der Schnecke und der Versatz
v dieses Quadrates zur Unterkante des

Handlaufs. Die Stirke des Handlaufes
z1 ist ebenfalls variabel und dient als
Startposition fiir die kontinuierlich stei-
gende Schnecke zum Mittelpunkt hin.
Die Steigung wird als Variable z als
z-MalBinderung bezogen auf einen Vier-
telkreis angegeben.

Di3€rfahrbewegung in X- bzw. Y-Rich-
tung wird wie iiblich per zu konstruie-
rendem Konturzug programmiert, wobei
der Startpunkt fix ist und von diesem aus
alle weiteren Punkte relativ und variabel
konstruiert werden. Dies ist vorteilhaft,
weil man iiber die Variablen die Schne-
cke beliebig verdndern kann.

Gemil der geometrischen Kon-
struktion nach Mannes ergeben sich
numerische Formeln innerhalb der Ma-
kros des Konturzuges. Mit Hilfe der
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Variablen v und einem Vielfachen der
Variablen s werden jeweils Viertelkreise
programmiert, die sich vom Startradius
aus kontinuierlich mit 80 mm verklei-
nern.

Nach Festlegung des Konturzuges
wird mit Hilfe des Ma-
kros ,Kontur frisen®
(Bild 2) der definierten
Linie eine Fréasbearbei-
tung zugeordnet.

Di kontinuierliche
Veranderung des Z-
Verfahrweges wahrend
der Konturzugfriasung
erreicht man durch
Einfiigen des Makros ,,NC-Zeile®“. Man
aktiviert das Feld Z und deaktiviert alle
weiteren Felder innerhalb des Makros.
Zuerst wird durch Anklicken des Feldes
Position ein Punkt innerhalb des Kontur-
zuges gewahlt. Innerhalb des Feldes Z
wird ein neuer Z-Wert eingegeben. Vom
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Vorgingerpunkt eines programmierten
geometrischen Elementes bis zum ge-
wihlten Punkt wird der Z-Wert kontinu-
ierlich beim Verfahren gedndert. An der
gewihlten Position ist der eingegebene
Z-Wert erreicht.
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Fir jedes Element innerhalb des Kon-
turzuges muss eine neue NC-Zeilen-
Anderung unter Angabe der Position
und des neuen Z-Mafes programmiert
werden.

Ha@nan das Programm fertig gestellt,
so kann man die Schnecke auf einem

CNC-Bearbeitungszentrum mit drei
Achsen frisen. Verwendet man einen
normalen Schaftfriser, so kann man
die Schnecke gemil den Verarbeitungs-
vorschldgen von Mannes vorfriasen.
Die Wolbung kann man mit einem
Schaftfriaser, der einen Viertelkreis
bildet, komplett fertig frasen.

Dittmar Siebert
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