Herstellung Karlsruher Pyramide

Pyramide, gefertigt von der HWK Karlsruhe

Seit fast zweihundert Jahren ziert eine kleine Pyramide den Markplatz von
Karlsruhe und dient dem Stadtgriinder Markgraf Karl Wilhelm als letzte
Ruhestéatte. Dieses Wahrzeichen war Vorlage fir das Beispielwerkstlck im
Schwenkkurs der Handwerkskammer Karlsruhe. Im Team, entwickelten der
Ausbilder Karlheinz Hildenbrand, der Referent Carsten Maier und der Freie
Trainer Hans-Peter Moser das Werkstiick.

Die Pyramide besteht aus einem Aluminiumblock, die an einer 3+2
Frasmaschine mit Unterstiitzung des Schwenkzyklus CYCLEB800 gefertigt
wird.

Alle fiir eine Nachfertigung erforderlichen Informationen, Werkzeugdaten,

Zeichnungen und ShopMill Arbeitsplane sind im Folgenden
zusammengestellt.

www.siemens.de/cnc4you
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1. Sicherheitshinweis

Der Umgang mit Maschinen bringt vielféltige Gefahren mit sich. Die gesetzlichen und betriebsiblichen
Sicherheitsvorschriften sind daher auch bei der Herstellung der Pyramide unbedingt einzuhalten.

2. Vorbemerkung

Die folgende Beschreibung richtet sich an den mit einer CNC-Maschine vertrauten Praktiker, der Erfahrung
oder Kenntnisse mit der CNC-Steuerung SINUMERIK hat. Alle hier aufgelisteten Technologiedaten
entsprechen den bei der Herstellung des Musters verwendeten Maschinen, Werkzeugen, Werkstoffen,
Arbeitsplanen und Zeichnungen. Fur eine Nachfertigung haben sie wegen der vielfaltigen Gegebenheiten in
anderen Werkstatten nur Beispielcharakter. Trotzdem sollte in den meisten Fallen eine reibungslose
Nachfertigung moglich sein.
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Die Programme wurden in ShopMill 6.4 programmiert und getestet. In der Regel kann das Programm einfach
an andere SINUMERIK Bedienoberflachen wie z. B. SINUMERIK Operate angepasst werden. Eine
Simulation und eventuelle Anpassungen an die vorliegende Maschine muss auf jeden Fall durchgefiihrt
werden.

Der Schwenkdatensatz fiir den CYCLES80O ist maschinenspezifisch und muss fir eine Nachfertigung an die
vorhandene Maschine angepasst werden.

Samtliche CAD-Zeichnungen, Programme und Fertigungsbeschreibungen zu den Werkstiicken kdnnen Sie
im registrierten Internet-Bereich unter www.siemens.de/cnc4you kostenlos downloaden. Hier stellen wir
Ihnen folgende Dateien und Formate zur Verfligung:

NC-Programme / Zeichnungen als PDF

3. Werkstiick Rohling
e AICuMgPb; Rohmaterial 4-kant 80x80x67

4. Frasmaschinen und Arbeitsplane
e Frismaschine DMG DMU50 mit SINUMERIK 840D / ShopMill 6.4

e ShopMill Arbeitsplan Unterseite
Frasen Unterseite mit Gravur
LOWERSIDE.MPF

¢ ShopMill Arbeitsplan Oberseite
Frasen Oberseite, Muster und Fase
UPPERSIDE.MPF

o Beispiel ShopMill Arbeitsplane SinuTrain for SINUMERIK Operate V4.5
LOWERSIDE_OPERATE.MPF
UPPERSIDE_OPERATE.MPF
(Bei diesen Arbeitsplanen wurde nur beim CYCLEB800 der Schwenkdatensatz auf TC1 gesetzt. Dies
ist der in SinuTrain verwendete Schwenkdatensatz.)
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5. Verwendete Werkzeuge

Friaswerkzeuge fiir die Pyramide

Ubersicht der verwendeten Fraswerkzeuge fiir beide Arbeitsplane.

FRAESER 40 Eckmesserkopf D40
FRAESER 16 Schaftfraser D16
FRAESER 45 Grd Multifréaser D4 x 90Grad

6. Frasen der Pyramide

Die Fertigung der Pyramide erfolgt in zwei Aufspannungen. Zuerst wird die Unterseite gefrast. Mit den
Zyklen Zapfen Frasen und Anfasen wird der Ful® der Pyramide erstellt. Mittels des Gravurzyklus kénnen
noch individuelle Gravuren gefrast werden. Nach dem Umspannen werden der Pyramidenkdrper und die
Mauerstruktur mit Hilfe des Schwenkzyklus gefréast.

Der Rohling ist sicher eingespannt.

Arbeitsschritte an der Frasmaschine zum Frasen der Unterseite
1. Referenzpunkt der Maschine anfahren.
Einlesen des Programms LOWERSIDE.MPF.

Vermessene Werkzeuge in Werkzeugliste eintragen.

Werkstuck-Nullpunkt setzen, durch Ankratzen oder Antasten.

2
3
4. Werkzeuge in Magazin einsetzen.
5
6. Simulation durchfiihren.

7

Fertigung starten, Programm abarbeiten.

e
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8. Planfrdsen mit Eckmesserkopf D40.
9. Zapfenfrasen 78x78 mit Schaftfraser D16.
10. Anfasen des Zapfens mit Multifraser D4 x 90Grad.

11. Gravieren der Schriftziige am Umfang des Zapfens mit Multifraser im geschwenkten System.

Herstellung einer Pyramide

www.siemens.de/cncdyou
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Arbeitsschritte an der Frasmaschine zum Frasen der Oberseite

1.
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Referenzpunkt der Maschine anfahren.

Einlesen des Programms UPPERSIDE.MPF.

Vermessene Werkzeuge in Werkzeugliste eintragen.
Werkzeuge in Magazin einsetzen.

Werkstlick-Nullpunkt setzen, durch Ankratzen oder Antasten.
Simulation durchfiihren.

Fertigung starten, Programm abarbeiten.

Planfrasen auf Gesamthéhe 65mm mit Eckmesserkopf D40.

Freistellen zum Zapfenfrasen 55x55mm aufgrund der Spannsituation des Eckmesserkopf D40.

. Zapfenfrasen 55x55mm mit Eckmesserkopf D40.
. Frasen der Seitenflachen im geschwenkten System mit Bearbeitungsbegrenzung.
. Gravieren der Mauerstruktur im geschwenkten System mit Multifrdser D4 x 90Grad.

. Fasen Zapfen 78x78 von oben mit Multifrdser D4 x 90Grad.

Hinweis:
Beachten Sie eine ausreichende Ausspannlange von 60mm des Werkzeugs.
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7. Informationen im Internet

Konstruktion der Teile, Erstellung der Zeichnungen,
Entwicklung der Arbeitspldne fiir die Maschinenbearbeitung

HANDWERKSKAMMER KARLSRUHE
Friedrichsplatz 4-5

76133 Karlsruhe

Im Internet: www.hwk-karlsruhe.de

Angaben zur verwendeten Werkzeugmaschine

DMG MORI SEIKI AKTIENGESELLSCHAFT,
Gildemeisterstralie 60,

33689 Bielefeld,

Im Internet: www.dmgmoriseiki.com/de



http://www.hwk-karlsruhe.de/
http://www.dmgmoriseiki.com/de
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Handbiicher und Informationen der Siemens AG

Handblicher und ausfiihrliche Informationen Giber unsere Produkte finden Sie unter
www.siemens.de/sinumerik -> Index bzw. Suche: DOConWEB -> SINUMERIK

e Trainingsunterlage ,Einfacher Drehen mit ShopTurn®
-> Info/Training -> Trainingsunterlage ,Einfacher Drehen mit ShopTurn®

e Kurzanleitung ShopTurn
-> 840D/840Di/810D Anwender -> ShopTurn Kurzanleitung 840D/810D

e ShopTurn Bedienen/Programmieren
840D/840Di/810D Anwender -> ShopTurn Bedienen und Programmieren

e Trainingsunterlage ,Einfacher Frasen mit ShopMill
-> Info/Training -> Trainingsunterlage ,Einfacher Frasen mit ShopMill*

o Kurzanleitung ShopMill
-> 840D/840Di/810D Anwender -> ShopMill Kurzanleitung 840D/810D

e ShopMill Bedienen/Programmieren
840D/840Di/810D Anwender -> ShopMill Bedienen und Programmieren
Tipps zur Suche unter DOConWEB

DOConWEB ermdglicht den schnellen Aufruf einzelner Seiten aus Dokumenten
ohne die komplette Datei zu laden.

e Sie haben die Mdglichkeit, die Auswahl einzuschranken, indem Sie auf ,A-Z* klicken
(-> jetzt wird nur unterhalb dieses Punktes im Index gesucht),

e oder Sie klicken auf die Lupe
(-> jetzt wird unterhalb dieses Punktes im Volltext gesucht).
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8. Abbildungen

Pyramide
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Pyramide, Aufspannung
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Simulation in SinuTrain for SINUMERIK Operate V4.5
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Werkzeuge und Schwenkzyklus in SinuTrain for SINUMERIK Operate V4.5
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