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tgtm HP 2007/08-4: Grundplatte
(Wahlaufgabe)

Damian Mackiewicz arbeitet in der Kevin Klein OHG als Werkzeugmechaniker. Mit seinem

Auf einer CNC-Frasmaschine soll die Grundplatte aus Al 99,5 gemaR gegebener
Zeichnung gefertigt werden. (siehe Arbeitsblatt 2)

Folgende Werkzeuge stehen zur Verfiigung

Werkzeug T2: Schaftfraser, HSS, d = 25 mm, z = 8 Werkzeug
T3: Schaftfraser, HSS, d =8 mm, z=2

Der Werkzeugwechselpunkt PO hat die Koordinaten X-40; YO; Z100.

Erlautern Sie zwei Vorteile der Programmierung in G90 gegentber der Program-
mierung in G91.

Vervollstandigen Sie auf dem Arbeitsblatt (fett umrandete Felder) den Arbeitsplan
zur Herstellung der Grundplatte durch Rechnung mit den gegebenen Daten.

Tragen Sie auf dem Arbeitsblatt die Punkte P1 bis P9 der AuBenkontur in die
Zeichnung ein. Beginnen Sie mit dem vorgegebenen Punkt P1 und verfahren Sie
im Uhrzeigersinn. Vervollstandigen Sie auf dem Arbeitsblatt die Koordinatentabelle
fr die Konturpunkte (Rechengang erforderlich flir Konturpunkte, die nicht direkt
aus der Zeichnung entnommen werden kdnnen).

Erstellen Sie ein CNC-Programm fir die Fertigung der AuBenkontur.

Erstellen Sie ein CNC-Programm flir die Fertigung der Rechtecktasche und der Nut
bei P11. Beginnen Sie Ihr Programm beim Werkzeugwechselpunkt und wechseln
Sie das entsprechende Werkzeug ein.

Die Nut bei P12 wird mit einem Unterprogramm hergestellt. Die zugehérigen Satze
des Hauptprogramms lauten:

N23 GO0 X30 Y40 Z1
N24 L1001

Schreiben Sie ein Unterprogramm L10 fiir die Nut ohne Verwendung des Werk-
zeug-Bahnkorrektur-Befehls fur das Werkzeug T3. Die Nut wird in einem Umlauf
gefrast.
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Abteilungsleiter hat er immer wieder Auseinandersetzungen bezlglich seiner Arbeitsbedingungen
und seiner Entlohnung in Zeitlohn.
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Erlautern Sie bezlglich der Arbeitsbedingungen die Begriffe ,,Job enlargement" und
~Job enrichment".

Herr Mackiewicz méchte in Zukunft seine Leistung Uber Akkordlohn bewerten und
entlohnen lassen. Eignet sich sein Arbeitsplatz an einer CNC-Maschine als Akkord-
arbeitsplatz? Begriinden Sie ihre Meinung.

Verdeutlichen Sie die Vor - und Nachteile des Zeitlohns von Herrn Mackiewicz im
Vergleich zum gewtinschten Akkordlohn.

Herr Mackiewicz beschwert sich auBBerdem Uber die hohen Abziige von seinem
Bruttolohn. Grenzen Sie die Begriffe Bruttolohn, Nettolohn und Auszahlungsbetrag
hinsichtlich der Abzlige voneinander ab.

Beurteilen Sie, ob es sinnvoll wére, die Krankenversicherung als
Pflichtversicherung abzuschaffen und es damit jedem selbst zu Uberlassen, in
welcher Weise er krankenversichert sein will.

2,0

1,0

2,0

2,0

3,0

Aufgaben: Abitur im Fach Technik M (Baden-Wiirttemberg) Lésungen: www.ulrich-rapp.de 03.01.12, tgtm_HP200708-4_Grundplatte.odt, Seite 1 von 8



tgtm HP 2007/08-4: Grundplatte

Zeichnungen
zu Aufgabe 4.3 Grundplatte
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Arbeitsblatter
zu Aufgabe 4.2 (Arbeitsplan)
Nr. Arbeitsfolge Werk- | apmax Ve in f,in | ar in | n in Vi in
zeug | inmm | m/min | mm mm min" | mm/mi
1 Frasen AuBenkontur T2 6 640 5'110
2 Fréasen Rechteck- T3 4 1990 318
tasche und Nut (P11)
3 Frasen Nut (P12) T3 4 1990 318
zu Aufgabe 4.3 Koordinatentabelle
Punkt X Y V4 I J

PO -40 0 100

P1

P2

P3

P4

P5

P6

P7

P8

P9

P1

P10 60 45 1/-7

P11 105 30,195 1/-5

P12 30 40 1/-3
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zu 4.4 CNC-Programmteil AuBenkontur
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zu Aufgabe 4.5 CNC-Programmteil Rechtecktasche und Nut (P11): 5,0
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zu Aufgabe 4.6 CNC-Programmte
(Frasermittelpunktbahn)

il Unterp
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Lésungsvorschlag CNC-Technik

1 G90-Programmierung arbeitet mit absoluten Positionen statt mit inkrementalen

— Einzelne fehlerhafte MaBe fihren nicht zu einem Folgefehler, das erleichtert die
Korrektur des Fehlers

— Die Toleranzen addieren sich nicht.
—Jeder Programmeschritt kann fir sich nachvollzogen werden.

—Werden einzelne Koordinatenangaben geandert, so hat dies keine Auswirkung auf die
nachfolgenden Satze.

2  Arbeitsplan

Nr. Arbeitsfolge Werk- | apmax Ve in f,in | ar in | n in Vi in
zeug | inmm | m/min | mm mm min" | mm/mi
n
1 Frasen AuBenkontur T2 6 50,3 | 0,1 5 640 510
2 Frasen Rechteck- 13 4 50 0,08 4 1990 318
tasche und Nut (P11)
3 Fréasen Nut (P12) T3 4 50 0,08 3 1990 318

Beispielrechnungen:
v, =1-n-d=m1-640——25mm=>50,3 2

Ve 510 mml/min

Vf:fz'z'n - fZ:z-_n_ S6307mm — 0> 1mm

3 Koordinatentabelle (G90: absolute Angaben) (MaBe in mm) ,0
Punkt X Y Z I J
PO -40 0 100
P1 7 11 -5
P2 7 16 -5
P3 20,156 34,788 -5 0 14
P4 7 70,933 -5
P5 7 85 -5
P6 97,749 85 -5
P7 115 45 -5 -37,749 -40
P8 115 22 -5
P9 95 11 -5
P1 7 11 -5
P10 60 45 1/-7
P11 105 30,195 1/-5
P12 30 40 1/-3

P, =Tmm+14mm-cos20°=20,156 mm
Py, =30mm+ 14 mm-sin 20 °=34,788 mm

P, =60mm+\55" =40’ mm=97,749 mm
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zu Aufgabe 4.3 Grundplatte
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D=180°+0.,,_,,=180°+28,811°=208,811

QA pg_ po—arctan

4 zu 4.4 CNC-Programmteil AuBenkontur 5,0
N G X Y V4 I J . . . .
N1 | GOO | X-40 YO0 Z100 F510 | S640 T2 MO03
N2 | GO0 | X-15 Y-15
N3 | GO0O Z-5
N4 | G41
N5 | GO1 X7 Y11
N6 | GO1 Y16
N7 | GO3 | X20,156 | Y34,788 10 J14
N8 | GO1 | X7 Y 70,933
N9 | GO1 Y85
N10 | GO1 | X97,749
N11 | GO2 | X115 Y45 [-37,749| J-40
N12 | GO1 Y22
N13 | GO1 | X95 Y11
N14 | GO1 | X6
N15 | GO1 Z1
N16 | G40
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5  CNC-Programmteil Rechtecktasche und Nut (P11): 5,0
N G X Y V4 I J . . .
N17 |GO0 |X-40 YO Z100 F318 |[S1990 |T3
N18 |GO00 |X60 Y45 Z1
N19 |G86 |X55 Y25 Z-7 1110 D4
N20 |GOO |[X105 |Y30,195
N21 |G88 |X30 Y10 Z-5 208,811 D4
N22 |G0O0 |X30 Y40 Z1
N23 |L1001
N24 [M30
N24
Die Nut (P11) liegt parallel zur Strecke P8 — P9:
Ol pg_po=arctan %zarotan%z%,&l °
D=180°+0.ps_p,=180°+28,811°=208,811
6 Unterprogramm Nut (P12): L10 (Frésermittelpunktsbahn)
N G X Y V4 I J
N1 G91
N2 GO1 Z-4
N3 GO1 X-1
N4 G02 X2 YO [ 1 JO
N5 GO1 X0 Y-9
N6 GO1 X4
N7 G02 |XO0 Y-2 10 J -1
N8 GO1 X-4
N9 GO1 X0 Y-9
N10 G02 [X-2 YO [ -1 JO
N11 GO1 X0 Y20
N12 GO1 X1
N13 GO0 Z4
N14 G90
N15 M17

Lésungsvorschlage Arbeit und Sozialwelt des Unternehmens

fehlen
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