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Die Koordinaten bestimmen bzw. der
Zeichnung entnehmen. g
2. Schritt der - £
| Uben Sie die Koordinatenbestimmung s £
Sys‘tema_ an den folgenden Beispielen. Sie benéti- E =
gen sie zur Bestimmung der Punkte, die Z [7)
t|SChen fur die Fertigung eines Werkstiickes auf 2 g
einer CNC-Maschine wichtig sind. H =
Vorgehens- £ o
£ Entnehmen Sie der Zeichnung die 'g ""“'
We|se Koordinaten und tragen Sie diese in g c
die nebenstehende Tabelle ein. -5
S
Punkt X-Achse Y-Achse Y Rasterabstand 10x10 8
P1 4
P2
P3
n
o P4 X
Ubungen o L EEREN EERARSEERER
zeigen den
Zusammen_ Ubertragen Sie die Werte aus der
Tabelle in die Zeichnung.
hang Punkt X-Achse = Y-Achse \4 Rasterabstand 10x10 /;
. P1 120 0 C-SDS-91056-2050
zwischen o o » .
Zeichnung i 20 0
P4 0 85 =i
und P5 -45 15 X
Koordinaten-
tabelle ot | Xhares | Veachas
P1 20 130
. P2 130 20
Die Punkte P 70 0
0 . P4 105 60
in diesen o . 2
Ubungen
Wiéhlen Sie eine sinnvolle Nullpunktlage.
ergeben keine
Konturen.

q .- . .. C-SDL-91056-2035
Weitere Ubungen finden Sie in der Weitere Ubungen zur

Knowledge Base. Koordinatenbestimmung
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Notizen

C-SDL-91056-2045

Lésung BemaBen

Tabellenbuch
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CNC-gerechte Notizen
BemaBung
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1 Ubungen
Die nebenstehende Ubung dient
der norm- und CNC-gerechten

wird norm-
gerecht als
steigende

BemaBung
bezeichnet.

C-SDS-91056-2060

BemaBung von Werkstlicken.
BemaBen Sie die Zeichnung einmal
normgerecht und einmal CNC-
gerecht.

Laden Sie sich die Zeichnung und
Koordinatentabelle aus der
Knowledge-Base herunter und
drucken diese fiir Ihre Ubungen
aus.

Regeln fir
die steigende
BemaBung
ausfihrlich an
einem ande-
ren Beispiel
erlautern.

SCHNITT A-A
MABSTAB1: 1

DIN IS0 13715 X Lo

DETAIL B

MABSTAB 2: 1

Alle nicht bemafiten Fasen/Radien 0,5
Allgemeintoleranz IS0 2768-m

Versr et Reterery
owws |

[ M

Nachwuchs-
stiftung
Maschinenbau Ubung BemaBen

Infos zur BemaBung,
Definition siehe Tabellenbuch,
Hoischen.
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Handlungsziele

Die Schuler/-innen und Azubis
bestimmen alle fertigungstechnisch
relevanten Koordinaten aus einer
Fertigungszeichung und unterscheiden
dabei zwischen absoluter und CNC-
gerechter BemaBung. Sie erstellen
Koordinatentabellen fur absolute und
inkrementale Programmierung.

Lésung
/ e Ldsung zu den Ubungsbeispielen

e Zeichnung mit MaBangaben,

e Koordinatentabelle

e MaBtabelle

e Nullpunkt, Koordinatentabelle fiir
Hammerstiel 1. Aufspannung

Koordinaten bestimmen 3|-h

Notizenspalte der Schiiler/Azubis
/ * DIN-Norm fiir BemaBungsregeln
e Definition und Unterschied

absolute und inkrementale
Koordinatenangabe

Alternative Vorgehensweisen
BemaBung mit KoordinatenbemaBung.

Zusatzinformationen

Beispiele/Ubungen/Reflexion

-
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Verfahrwege Arbeitsablaufplan erstellen
auch fur 5.1 Arbeitsablaufplan Notizen
e Werkzeug-
| -
wechsel, I
Arbeitsablaufplan erstellen:
° Werkzeug Werkzeuge bestimmen
Verfahrwege festlegen
positionie_ Spindeldrehzahl bestimmen
Vorschiibe bestimmen
ren Einrichteblatt erstellen
Beschreiben Sie die fiir die Fertigung
notwendigen Werkzeugbewegungen
der CNC-Maschine zunéchst verbal.
Ein Beispiel dazu finden Sie in der
Benotlgtes Knowledge Base. —
/
Werkzeug Wahlen Sie die notwendigen Werk- i‘s?‘s‘mﬁ“? o
zeuge und bestimmen Sie die Techno-
auswéh'en logiedaten fiir Ihren Fertigungsauftrag.
: Das Beispiel auf der folgenden Seite
dient als Hilfestellung.
— Erstellen Sie lhren Arbeitsablaufplan
) unter Zuhilfenahme der Vorlage
Erfordeﬂ iche Arbeitsablaufplan aus der Knowledge —
Base. 1/
. C-SDS-91056-2070
Technologie-
= eechmunge I
werte: —ia [ romelimate Lol F
| Ana 1, 42
e Schn rttge_ e T M lw\:wzzu:'a
schwindig- :
keit :
e Drehzahl :
e Vorschub 2
Abhangig-
keit zwischen
Durchmesser,

Arbeitsablaufplan erstellen

Drehzahl und Schnittgeschwindigkeit
besprechen.
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Technologie-
werte
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Abhéngigkeit
der Schnitt-
geschwindig-
keit von
Werkstoff und
Schneidstoff
besprechen.

Notizen

b o
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5.2 Berechnung der
Technologiewerte

Drehzahlberechnung

Fur die Bearbeitung von
Werkstlicken muss die Steuerung
Vorschubwerte und Werte fir die
Spindeldrehzahl kennen.

¢ Diese Werte konnen auf unter-
schiedliche Weise ermittelt wer-
den. Man kann sie aus Schnitt-
wertetabellen ablesen, aber auch
unter Zuhilfenahme bestimmter

Unterschied-
liche MaBein-
heiten bespre-
chen.

Werte, z. B. aus dem Tabellenbuch

genau berechnen.

 In einem CNC-Programm wird
die Vorschubgeschwindigkeit
mit dem Parameter F und
die Spindeldrehzahl mit dem
Parameter S programmiert.
Weiterhin kann eine konstante
Schnittgeschwindigkeit Vic pro-
grammiert werden.

Beispielrechnung: Ein Werkstick

Rundungs-
ergebnisse
begriinden.

Beispiele
berechnen.
Ergebnisse
prifen und
besprechen.

aus Aluminium soll I einem Schnitt

langsgedreht werden. Berechnen

Sie die Drehzahl n fir @ 58 mm. Die

Schnittgeschwindigkeit entnehmen
Sie dem Tabellenbuch.

Berechnen Sie die Drehzahl und
Vorschubgeschwindigkeit.
v Schnittgeschwindigkeit in m/min
d Werkzeugdurchmesser in mm

n Drehzahl in min”

Drehzahl

Ausgangsformel: v_=d -m-n

v, =250 - 450 m/min (s. Tabellenbuch)
v, = 300 m/min (gewahlt)
d =58 mm

__300m
58 mm min 1t
Einheiten anpassen:
= 300m - 1000 mm
58 mm mint-1m

n = 1646,43; = 1646,43 min™'
n = 1645 min™

Hinweis auf weitere Lésungen:
e Drehzahldiagramm, (Tabellenbuch)
e Schnittdatenrechner
e Schnittdatenrechner der Steuerung

Notizen
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