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Vorwort

Vorwort

Das PAL Programmiersystem findet seit der Sommerprifung 2009 Anwendung in der schriftlichen
Abschlusspriifung im Ausbildungsberuf des Zerspanungsmechanikers.

In weiteren Metallberufen kommt das PAL Programmiersystem in verschiedener Art und Weise
zum Einsatz.

Bisher wurde in der Prifung des Zerspanungsmechanikers Projekt 2 ,CNC Drehen® die
Prafungsrelevanz auf die Programmierung im 2 Achsbetrieb gelegt.

Ab der Sommerprufung 2012 wird zusatzlich zu den bisherigen Prifungsinhalten die Bearbeitung
mit angetrieben Werkzeugen zum Tragen kommen. Demzufolge wird auch der glltige
Programmierschlissel des Frasens zum Umfang der Prifung gehdren.

Die Aufgabensammlung CNC-Technik Drehen nach PAL 2012 mit den 10 Ubungen ist entwickelt
worden, um die Auszubildenden auf die ab Sommer 2012 zusétzlichen neuen Anforderungen
vorzubereiten.

Die Ubungsreihe ist so strukturiert, dass sich der Schwierigkeitsgrad, sowie die Anforderungen
an den Auszubildenden von Ubung1 bis Ubung 10 systematisch steigern.

Die gesamte Ubungsreihe kann vom Anwender durch den eingesetzten Bewertungsschliissel
von Ubung 1 - 10 ausgewertet und beurteilt werden.

Fur die anstehenden Aufgaben wiinschen wir allen Anwendern viel SpaB, aber auch Erfolge bei
der Umsetzung.

Die Autoren

Juli 2011
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Ubung 2012-04
Serzengtormdatel Ubung 2012-04
Werkstuck: Werkstoff: 11SMn30+C Programm-Nr.: %4
Zeichnung: Halbzeug: @ 90 x 102 Datum:
Werkzeuge fiir AuBenbearbeitung
Technologische Daten
Werkzeug-Nr. T T3 T5 T7 T9 T11 T13 T15
Schneidenradius 0,8 mm 0,4 mm 0,8 mm 0,4 mm 0,4 mm 0,2 mm 0,2 mm -
Schnittgeschwindigkeit 200 m/min {200 m/min | 200 m/min [ 200 m/min | 240 m/min | 240 m/min | 120 m/min | 120 m/min
Schnitttiefe ap = max. 2,5 mm 2,5 mm 2,5 mm 2,5 mm 0,5 mm 0,5 mm 2 mm -
Schneidstoff P10 P10 P10 P10 P10 P10 P10 P10
Vorschub je Umdreh./Steig. |0,2/0,1 mm|0,2/0,1 mm|0,3/0,1 mm|0,3/0,1 mm|0,2/0,1 mm|0,2/0,1 mm|0,15/0,05 mm| 1,5 mm
X+ B
Z+ 7
&l \554_ . L 7 Ve k 4
Werkzeuge fiir Innenbearbeitung
Technologische Daten
Werkzeug-Nr. T2 T4 T6 T8 T10 T12
Querauslage Q 24 mm 19 mm 19 mm 19 mm 19 mm 19 mm
Schneidenradius - 0,8 mm 0,4 mm 0,4 mm 0,4 mm 0,2 mm
Schnittgeschwindigkeit 120 m/min | 180 m/min | 180 m/min | 180 m/min | 220 m/min | 220 m/min
Schnitttiefe ap = max. - 1,5 mm 1,5 mm 1,5 mm 0,5 mm 0,5 mm
Schneidstoff P10 P10 P10 P10 P10 P10
Vorschub je Umdreh./Steig. | 0,15 mm |0,2/0,1 mm|0,2/0,1 mm|0,2/0,1 mm|0,1/0,05 mm|0,1/0,05 mm
X+ Eope /?6( T ;’E T
| - ; A EAN \
Z+ ‘ ﬁ ﬁ
angetriebene Werkzeuge
Technologische Daten
Werkzeug-Nr. T14 T16
Ebene G17 G19
Werkzeugdurchmesser 10 mm 8 mm
Schnittgeschwindigkeit 30 m/min | 120 m/min
Schnitttiefe ap = max. - 4 mm
Schneidstoff HSS VHM
Anzahl der Schneiden - 3
Vorschubgeschwindigkeit 140 mm/min {570 mm/min
Y+ X+ .
7/
Z* P //
7 A
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Aufgabensammlung nach PAL 2012 | Vor- und Familienname: Datum:
mit angetriebenen Werkzeugen

GNC - Drohen Ubung 2012-04

Werkstuck: Werkstoff: 11SMn30+C Programm-Nr.: % 4
Zeichnung: RohmaBe: @ 90 x 102 Unterprogr.-Nr.:
Spannskizze 1 Spannskizze 2
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Arbeitsfolge Werkzeug-Nr. Bemerkung

Prifen der RohmaBe

Spannen des Werkstlicks Spannskizze 1

Festlegen des Werkstlick-Nullpunktes
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Umspannen des Werkstlcks Spannskizze 2
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Qualitatskontrolle
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Ausspannen des Werkstlcks

N
o

Entgraten des Werkstilicks

Bewertung 10-9-8-7-6-5-4-3-2-1-0 Ergebris| [ ]
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