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Lektor

Das interaktive

Informationssystem

CNC-T

ECHNIK

Das multimediale Informationssystem erklart die Welt der CNC-Technik auf eine sehr
verstandliche und anschauliche Weise. Das Programm behandelt den Aufbau und die
Funktionsweise von CNC-Werkzeugmaschinen und ihre Rolle im Fertigungsprozess sowie
Steuerungsarten und geometrische Grundlagen. Darauf aufbauend fiihrt es in die
CNC-Programmierung nach DIN 66025 ein: G-Befehle, Zyklusprogrammierung und
Unterprogrammtechnik werden anhand zahlreicher Beispiele ausfiihrlich und leicht
verstandlich erklart.

Ergdanzend zum fachsystematischen Teil bietet Lektor CNC-TECHNIK ein Lernprogramm
zum Thema Koordinatensysteme mit mehreren Ubungen, verschiedene Exkurse mit
vertiefenden Themen sowie Tabellen zur CNC-Programmierung und zu Eisenwerkstoffen.

Das mit dem digita ausgezeichnete Programm dient z. B. als Quelle bei der selbstandigen
Informationsrecherche und wird in der Programmierschulung parallel mit Simulations-
programmen eingesetzt. Durch das integrierte Lernprogramm und die Moglichkeit,
Lernpfade nach individueller Unterrichtskonzeption anzulegen unterstiitzt Lektor
CNC-TECHNIK auch Selbstlernphasen.
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—_— C.1.4. Bahnsteuerung [<]

Bahnsteuerungen sind universell einsetzbar, da sie beliebige Bahnen oder Geraden in einer Ebene oder im
Raum herstellen konnen. Die Bewegung fuhrt ein aus, der von der Start- bis zur Zislposition alle auf
einer mathematisch definierbaren Kurve liegenden Zwischenwerte berechnet und die Maschinenachsen
gleichzeitig bewegt.

Je nach Anzahl der gleichzeitig steuerbaren Achsen werden Bahnsteuerungen weiter unterteil:

2 D-Bahnsteuerung

2 1/12 D-Bahnsteuerung
3 D-Bahnsteuerung
4D und 6 D-Bahnsteuerung

it einer Bahnsteuerung fir 4 oder 5 Achsen plus

Werlazsugmaschine neben den Linearachsen auch|
gesteusrt werden. Die Rechenanforderungen an i
Yorschiben grofe Konturtreue erzielt wird (s.a. Ko

Anwendung:

I Werkzeug- und Formenbau gewinnt die Fertigu

Kaontur kann oftmals in einem Arbeitsgang hergestq
Radiusfrasern ermaglicht héhere Zerspanungsleisti

sen
B

Fr kornplexe Aufgaben werden Maschinen mit
funf gleichzeitig gesteusrten Achsen eingesetzt

ﬁ Anwendungsbeispiel 5 D-Bahnsteuerung

= £ G67 Zusatzfunktion fiir Zyklen: Aufmal mit Angabe fiir [X- und Z-Richtung

n

Ende

4 <42 PP

Der Ubersichtliche Seitenaufbau und die
komfortablen Suchfunktionen erleichtern die
schnelle Orientierung im Informationsbestand.

Z.Aufmals

Z-Aufma @

AuBenkontur

Innenkontur

Das Vorzeichen des Aufmales in X-Richiung ist bei der Erstellung einer Autenkontur
positivl Es wird als inkrementale Abweichung von der Fertigkontur angegeben

Beispielaufruf:
N6 GO X. Z

N7 G57 X1 205 -
Ng G81 X. Z

Positionieren des Werlzeugs
programmiertes Aufmats fur X- und Z-Koordinate
Schruppzykius, bei dem die X- und Z-Koordinate

tm Ubungen Koor dinatensysteme

J

Die Matie der Endkontur sind das Zeichnungsmat + Auima.

Ubung 4 a
Plazieren Sie das Symbol fir

Abbildung !

Ja, genau. Sie haben den

Klicken Sie "Weiter" um zu
Ubung 4b zu gelangen !

Ubung 4 beenden

Werkstucknullounkt richtig auf der

Werkstiicknullpunkt auf die
Spindelachse und an den rechten
Rand des Werkstiickes gelegt.

Dies ist eine der

Aj beiden sinnvollen
Paositionen der -
- - Werksticknullounk:
@P\az\erung

Lernprogramm Koordinatensysteme

den

442 P>

In den Ubungen zum Thema
Koordinatensysteme kann der

Anwender seinen Lernfortschritt
Gberprifen.
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