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Vorwort zur 5. Auflage

RationalisierungsmalRahmen auf breiter Ebene und der Zwang, international kon-
kurrenzfahig zu bleiben, haben bewirkt, dass sich CNC-Maschinen selbst in Klein-
betrieben durchgesetzt haben. Konventionelle Fras- und Drehmaschinen sind heute
eher zu einer Seltenheit geworden. Leistungsfahige und bedienerfreundliche Steu-
erungen haben es ermoglicht, selbst Einzelteile wirtschaftlich auf CNC-Maschinen
zu fertigen.

Der Lehrgang wendet sich in erster Linie an Auszubildende der Mechatronik und
Metalltechnik und an Facharbeiter innerhalb der Fort- und Weiterbildung. Die Un-
terlagen basieren auf jahrelanger betrieblicher Praxis und Lehrtatigkeit des Autors
in der Facharbeiter- und Erwachsenenbildung.

Das Lehrprogramm gliedert sich in zwei grof3e Bereiche:
Grundlagen der CNC-Technik (Kap. 1-5)
Programmierung von CNC-Maschinen (Kap. 6-13)
Programmierung nach PAL (Kap. 14)

Im ersten Teil werden die steuerungs- und maschinenspezifischen Grundlagen
behandelt.

Der zweite Teil befasst sich ausfuhrlich mit der Erstellung von Programmen und
gibt eine umfassende Ubersicht liber die verschiedenen Programmstrukturen und
Programmiertechniken. Das letzte Kapitel behandelt die Programmierung nach
dem PAL-Modus.

Der Lehrgang unterteilt sich in Informations-, Arbeits- und Ubungsblétter.

Die Informationsblatter vermitteln das Grundwissen tiber die CNC-Technik.

Den Inhalt der Arbeitsblatter erarbeitet der Lehrer oder Ausbilder zusammen mit
den Lernenden, vorzugsweise am Tageslichtprojektor oder Beamer.

Die Ubungsblatter mit den Ubungsaufgaben vertiefen den zuvor erarbeiteten Stoff
und dienen zugleich der Lernzielkontrolle.

Der Autor dankt der Firma SL Automatisierungstechnik, Iserlohn, fir die Unter-
stutzung bei der Bearbeitung der PAL-Zyklen.

Die Inhalte des Kapitels ,,PAL-Zyklen” richten sich nach den Veroffentlichungen der
PAL-Prifungsaufgaben- und Lehrmittelentwicklungsstelle der IHK Region Stuttgart.

Albstadt, Fruhjahr 2017 Michael Grotz
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