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EXAPT-Module o MPT

fur Kurvenprofilbearbeitung

bieten anpassbare Lésungen auf dem Wege vom Bewegungsdiagramm zur NC-Bearbeitung von Profilkurven und
insbesondere fiir folgende Aufgabenstellungen:

Ermittlung von Kurvenverlaufen unter Bertcksichtigung kinematischer Anforderungen und dabei insbesondere
auch Berechnung von Kurveniibergangen z.B. sinuiden-, ellipsen-, kreis-/kreisformiger Art unter Beachtung ferti-
gungstechnischer Bedingungen

Ubernahme von Primérdaten aus kinematischen Berechnungssystemen, aus halbmanuellen Berechnungsermitt-
lungen oder von Messwertaufnahmen

Datentlibernahme in Form von Punktetabellen, Formeln oder interpolierten Kurven

Analyse von Kurvenverlaufen unter Beriicksichtigung exponierter Punkte wie Wendepunkte, Min-/Max-Punkte,
Stlitzpunkte u.a.

Kurvenaufbereitung wie Glattung, CNC-gerechte Interpolation, Uberpriifung von Toleranzbedingungen zur Errei-
chung der Fertigungsqualitat, fertigungsbezogene Segmentierung von Kurvenbereichen

Ableitung von verfahrensspezifischen Werkzeugwegen - axial, radial bzw. orthogonal zum vorgegebenen Profil -
und von Prozessbedingungen fiir die Bearbeitung

Umsetzung von Profil-Abwicklungen auf Zylindermantelflachen

Reduzierung der NC-Steuerdatenmenge durch geeignete Interpolationsverfahren bzw. Nutzung der CNC-Unter-
programmtechnik

Darstellung der Aufbereitung nach Bedarf mit 2D oder 3D-Modellierungstechniken

Adaptionsfahigkeit an das Engineering-Umfeld sowie die organisatorischen, systemtechnischen und fertigungs-

technischen Rahmenbedingungen
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Beispiele mit Grobablauf fiir Kurvenprofilbearbeitung
von den Ausgangsdaten zum Ergebnis
mit unterschiedlichen Anforderungsprofilen
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Die Koordinatentabelle aus der Konstruktion enthélt die
Primérdaten fiir die Festlegung des Rotorprofils, die als
Ausgangsdaten fiir die NC-Programmerstellung verwendet
werden.
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Ubernahme der Geometriedaten fiir Geblése-Rotorprofil
Selektion eines 120 Grad Abschnittes
D llung der Koordinatendaten (Punkte, exponierte Punkte
mit Buchstaben gekennzeichnet, Vektoren)

Profilanalyse mit Darstellung der Vektoren
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Aufbereitung der Profilgeometrie fiir die Bearbeitung
Aufteilung in Bearbeitungsabschnitte Drehfrésen, Zeilenfrasen

Ermittlung der Eingriffsbedingungen fiir das Werkzeug zum
Drehfrésen

Beriicksichtigung der vorgegeben Bearbeitungstoleranz
Darstellung der Werkzeuglage zum Profil wéhrend der
Bearbeitung

Vorbearbeiteter Geblaserotor mit sichtbarem Bearbeitungsbild, das
durch die unterschiedlichen Verfahren (Drehfrasen, Zeilenfrasen
konkav/konvex) entstanden ist

Steuernut auf Zylindermantel

Umsetzung des Steuernutenprofils aus der
Abwicklung

Frésen des Steuernutenprofils mit maschinen-
gerechter Zuordnung der Bewegungsachsen

Leistungsmerkmale

Die Losungen basieren jeweils auf einer

anforderungsgerechten Konfiguration von

EXAPT-Modulen. Die optimierte Einbettung

in die Engineeringkette ist als EXAPT-

Dienstleistung eingebracht worden.

Die Aufbereitung der Primardaten fiir die

Profilkurven durch EXAPT bietet dem An-

wender folgende Vorteile:

+ alle vorhandenen Funktionen der
EXAPT-Systempalette fiir Fertigungsge-
rechtigkeit und Fertigungsqualitat sind
nutzbar

* das gesamte Leistungsspektrum der
EXAPT-Systeme kann im Verbund ge-
nutzt werden

* der Anwender bleibtim gewohnten Um-
feld flir die NC-Programmierung fiir alle
gangigen Fertigungsverfahren
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Die Koordinatentabellen haben je nach Bauteilfunktion
unterschiedliche Inhalte und Formatierungsschemata. Die
Einleseprozeduren fiir die EXAPT-Systeme sind flexibel anpassbar.
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Darstellung umfangreicher Ergebnisse einer Profilanalyse
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Die Geometriepriifung weist an der Position 22 eine
Unstetigkeitsstelle aus, die durch eine Fehliibertragung von
Messwerten entstanden ist.
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Es stehen alternative Funktionen zur Korrektur der
Profilgeometrie zur Verfiigung.
Im Beispiel wird der Verlauf gegléttet durch Verlagerung des

AusreiBers auf die interpolierte Kurve.




