Lésung Ubung 2

nach PAL 2008

AUfgabensammlung Vor-und Familienname:

Datum:

Einrichteblatt
CNC - Frasen

Lésung Ubung 2

Werkstlick: Werkstoff: S235JR+C

Programm-Nr.: % 2

Zeichnung: RohmaBe: 100 x 16 x 70

Unterprogr.-Nr.:

Spannskizze
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Arbeitsfolge

Werkzeug-Nr.

Bemerkung

Prifen der RohmaBe

Spannen des Werkstlicks

Festlegen des Werkstuck-Nullpunkts

Frasen der AuBenkontur 7 mm tief

T1

Frasen der Aussparung 10 mm tief

T1

Frasen der Innenkontur 3 mm tief

T

Qualitatskontrolle

Ausspannen des Werkstlcks
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Entgraten des Werkstticks

Bewertung10-9-7-5-3-0
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Ergebnis

17
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Sﬁ"r'z' Wegbegingung Koordinaten Zusétzliche Befehle mit Adressen fiﬁt;:lctm Je1l(5)ir:;ae?l8ng
N XIXAXI | YIYAY | Z/ZA/2) M Punke

1 | G54

2 T S270 F110 M13
3 GO X0 Y-62 72

4 G1 Z-5

5 G41 | G47 X0 Y-34 R5

6 G2 X0 Y-34 10 J34

7 | G40 | G48 R5

8 T2 S590 F85 M13

9 | G81 ZA-11.3 V2

10 | G76 X-38 Y23 Z-5 ASO D76 02 W2 H2

11 | G76 X38 Y-23 Z-5 AS180 D76 02 W2 H2

12 T3 S790 F120 M13
13 | G81 ZA-4.5 V2

14 | G77 Z0 R27 ANO AI90 04 IAQ JAO

15 | G81 ZA-4.3 V2

16 | G77 Z0 R15 AN30 AI50 05 IAQ JAO

17 T4 S1440 | F140 M13
18 | G82 ZA-19 D3 V2

- g
i:_ C_i?ii; X-38 Y23 I= _2:5_ .:. _A§0_ .:. _DZG_ .:. _0_2_ =I W2 H2

20 1 (_57_6 1 X38 Y-23 1 _2:5_ ! éSl 82 1 _DZS_ 1 _0_2_ 1 W2 H2

21 5 S1400 | F140 M13
22 | G2 ZA-19 | D3 V2 l

231 (-57-7 1 Z0 1 -RE7- -Iu -ANO- .Iu -ABO- :I: -0-4- 1 |AO JAO

24 | TTe | se0 | | M8
25 | G84 ZA-19.75 | F1.25 V2 M3

Zwischenergebnis | |
Summe der Zwischenergebnisse | |
. geteilt durch 2,7
Programmblatt Blatt 1 von 2 Ubung 4 .
Ergebnis | |

¥ Bungn Bunsg



Aufgabensammliung
nach
PAL 2008

Lésung Ubung 6
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Auswertung

Ubung Auswertung  fIEmebet
1a Faktor Ergebnis A
1
Faktor Ergebnis B Z
0,9
1b Faktor Ergebnis A
1
Faktor Ergebnis B Z
0,9
2 Faktor Ergebnis A
1
Faktor Ergebnis B Z
0,9
3 Faktor Ergebnis A
1
Faktor Ergebnis B 2
0,9
4 Faktor Ergebnis A
1
Faktor Ergebnis B Z
0,9
ba Faktor Ergebnis A
1
Faktor Ergebnis B z
0,9
5b Faktor Ergebnis A
1
Faktor Ergebnis B Z
0,9
6 Faktor Ergebnis A
1
Faktor Ergebnis B Z
0,9
7 Faktor Ergebnis A
1
Faktor Ergebnis B Z
0,9
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