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PROJEKT:
Grenziiberschreitendes Ausbildungsmodell ,ViVA 4.0 /

Transgraniczny model dualnego ksztafcenia zawodowego ,,ViVA 4.0”

SCHULUNGSPROGRAMM

Berufskompetenz

Lehrgangstitel: CAD/CAMN - Entwicklung und Fertigung
Zielgruppe: Studenten (PL) — Azubis — Mitarbeiter
Kurzzeichen: CAD/CAM

Dauer: 5 Tage- 40 UE
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I.  Modulbeschreibung:

Das Modul CAD/CAM Entwicklung und Fertigung ist eines der Module des Grenziiberschreitenden
Ausbildungsmodells ,ViVA 4.0“.

Die Moduleinheit enthalt: Unterrichtszielsetzung, Eingangsanforderungen, Auflistung der erwarteten
Unterrichtsergebnisse, Unterrichtsprogramm, Ubungen, didaktische Unterlagen, methodische
Anweisungen zur Durchfiihrung des Unterrichts, methodische Vorschldge zur Prifung und
Beurteilung der Bildungsleistungen des Schiilers.

Il.  Modulzielsetzung:

Ziel des Moduls ist die Vorbereitung des Schilers (Teilnehmers) zur Durchfiihrung folgender
Berufsaufgaben hinsichtlich:

- Benutzungskenntnisse der Hilfsprogramme zur rechnerunterstiitzten Produktionsvorbereitung
- Bedienung von Programmen zur rechnerunterstitzter Entwicklung und Fertigung CAD/CAM.

Das Erreichen des Kurszieles ist direkt mit den Fahigkeiten des abstrakten Denkens, der
Konzentration und Selbstdisziplin verbunden.

lll. Eingangsanforderungen:
Der Modulteilnehmer soll Gber Kenntnisse auf dem Basisniveau aus folgendem Bereich verfiigen:

- Wissen von den Regeln zum Entwerfen von technologischen und Bearbeitungsprozessen sowie
verfligbaren Produktionsmitteln und -bedingungen

- Arbeit mit Rechner im Windows-Umgebung und Interesse fiir die Arbeit mit PC.

- Arbeit mit Software zum rechnerunterstiitzten Entwerfen und zur Dokumentationserstellung

- Vorbereitung der numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen zur Ausfiihrung von geplanter
Bearbeitung

- Ausfiihrung der Bearbeitung auf den numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen gemal} der
technologischen Dokumentation.

IV.  Auflistung der im Rahmen des Moduls gebildeten Fahigkeiten

Nach dem Unterrichtsmodulabschluss wird der Teilnehmer imstande sein, eine
Ausfiihrungstechnologie sowie ein Steuerprogramm fiir eine CNC-Maschine unter Verwendung von
rechnerunterstitzter Fertigung CAD/CAM selbststandig in folgender Hinsicht zu erstellen:

1) Unterscheidung von Rechnerprogrammen zur Unterstiitzung der Entwicklung und Fertigung

2) Verwendung von Rechnerprogrammen zur Unterstitzung der Fertigung CAM zur Bearbeitung
einer Technologie zum Herstellen von Maschinenteilen

3) Verwendung von Rechnerprogrammen zur Unterstiitzung der Fertigung CAM zum Erstellen
eines Steuerprogrammes fir eine CNC-Werkzeugmaschine

4) Nutzung von Rechnerprogrammen zur Auswahl der Zerspanungswerkzeuge

5) Nutzung von Rechnerprogrammen zur Auswahl der Zerspanungsparameter

6) Nutzung von Rechnerprogrammen zur Auswahl der Werkzeugfutter und -fassungen und zur
Fixierung und zum Aufspannen der Zerspanungswerkzeuge

7) Nutzung von Rechnerprogrammen zur Auswahl der Fixierungs- und Aufspannarten von den
zu bearbeitenden Werkstilicken
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Fahigkeit

Unterrichtseffekte samt den Verifizierungskriterien

sieht Gefahren fiir die Gesundheit und das
Leben des Menschen sowie fiir das
Sachvermogen und die Umwelt, die mit
dem Auslben der beruflichen Tatigkeiten
verbunden sind, vorher

die mit der Ausfihrung von Berufsaufgaben durch den Rechnerbenu-
tzer verbundenen Gefahren fir die Gesundheit und das Leben des
Menschen charakterisieren

die mit der Ausfiihrung von Berufsaufgaben durch den CNC-
Maschinenbediener verbundenen Gefahren fiir die Gesundheit und das
Leben des Menschen charakterisieren

mit den arbeitssicherheitstechnischen Diensten beziglich Gefahren-
erkennung fir die Gesundheit und das Leben des Menschen sowie fiir
das Sachvermogen und die Umwelt zusammenarbeiten

setzt die personlichen und kollektiven
SchutzmaBnahmen wahrend der
Ausfiihrung der beruflichen Aufgaben ein

personliche SchutzmaBnahmen entsprechend den ausgefiihrten
beruflichen Aufgaben wahrend der Fertigung von Maschinenteilen

kollektive SchutzmaRnahmen entsprechend den ausgefiihrten beruf-
lichen Aufgaben wahrend der Benutzung von Rechnerausristung
einsetzen

kollektive SchutzmaRnahmen entsprechend den ausgefiihrten beruf-
lichen Aufgaben durch den CNC-Maschinenbediener einsetzen

setzt Programme zur rechnerunterstitzten
Entwicklung und Dokumentations-
erstellung ein

charakterisiert Programme zur rechnerunterstitzten Entwicklung und
Dokumentationserstellung

benutzt Programme zur rechnerunterstiitzten Entwicklung und
Dokumentationserstellung

setzt Programme zur
Rechnerunterstltzung der
Aufgabenausfiihrung ein

unterscheidet Programme zur Rechnerunterstiitzung der
Aufgabenausfihrung

benutzt Programme zur Rechnerunterstiitzung der
Aufgabenausfiihrung

charakterisiert Programme zur rechnerunterstitzten Fertigung

setzt Programme zur rechnerunterstitzten Fertigung ein

setzt Programme zur rechnerunterstitzten Fertigung CAM zur
Erstellung von einem Steuerprogramm fiir CNC-Werkzeugmaschine ein
benutzt Rechnerprogramme zur Auswahl von Zerspanungsparametern
setzt Rechnerprogramme zur Auswahl von Zerspanungswerkzeugen ein
setzt Rechnerprogramme zur Auswahl von Werkzeugfuttern und -
fassungen und zur Fixierung und zum Aufspannen der
Zerspanungswerkzeuge ein

setzt Rechnerprogramme zur Auswahl von Fixierungs- und
Aufspannarten der zu bearbeitenden Werkstiicken

erkennt die Bedeutung der Schliissel-
worter in den Bearbeitungsprogrammen

CNC-Programmestruktur beschreiben
Vorbereitungsfunktionen unterscheiden
technologische Funktionen unterscheiden

unterscheidet Unterprogramme und
Bearbeitungszyklen in den Bearbeitungs-
programmen sowie Steuersystemen der
numerisch gesteuerten
Werkzeugmaschinen

die in den CNC-Programmen enthaltenen Unterprogramme
unterscheiden

die in den CNC-Programmen enthaltenen Bearbeitungszyklen
unterscheiden

startet die numerisch gesteuerten
Werkzeugmaschinen im manuellen und
automatischen Modus

den Arbeitsmodus der Werkzeugmaschine auswahlen
die Werkzeugmaschine im manuellen Modus starten
die Werkzeugmaschine im automatischen Modus starten

|adt ein Programm der technologischen
Bearbeitung in den Treiber der numerisch
gesteuerten Werkzeugmaschine

ein NC-Programm im CAM-System generieren —Verwendung eines
Ubersetzungsprogramms - Postprozessors

das Programm aus dem Datentradger in den Werkzeugmaschinentreiber
laden

fUhrt eine Bearbeitungssimulation eines
Werkstuckes auf der numerisch
gesteuerten Werkzeugmaschine, gemaf
der erstellten Ausfiihrungstechnologie und
dem Steuerprogramm durch

setzt die Simulation des Bearbeitungsprozesses ein
(Korrektheitstiberprifung aller entworfenen Werkzeugwege)

VL. Unterrichtsinhalte
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Der theoretische Teil des Unterrichtsmoduls beinhaltet alle
Probleme, die die Anwendung der Systeme zur Rechner-
unterstitzung der Entwicklung und Fertigung CAD/CAM
betreffen.

Wahrend des theoretischen Unterrichts werden alle Probleme
anhand von Beispielen besprochen und mittels Simulatoren
gelbt.

THEORETISCHER TEIL
(16 Stunden, 2 Tage)

Rechnerunterstiitzung von Entwicklungsprozessen CAD

- CAD Software
Tag1l - Merkmale eines fortgeschrittenen Postprozessors des CAM-
Systems, Beispiel des CAD-Systems
- Erstellung von Konstruktionsdokumentation eines Teils

Rechnerunterstiitzung der Fertigungsprozesse — CAM (Computer
Aided Manufacturing)

- Anwendungsbereich der CAD/CAM-Technik auf der Etappe der
technischen Produktionsvorbereitung, Begriffe und
Tag 2 Definitionen
- Merkmale eines fortgeschrittenen Postprozessors des CAM-
Systems, Beispiel des CAM-Systems
- Verkettung der CAD/CAM-Systeme
- Bedienung des CAM-Systems, Beispiel eines CAM-Systems

Der praktische Teil des Unterrichtsmoduls umfasst Probleme
PRAKTISCHER TEIL betreffend die Technologiebearbeitung und Programmschreiben
(24 Stunden, 3 Tage) unter Anwendung von rechnerunterstitzten Systemen zur
Entwicklung und Fertigung CAD/CAM

Vorbereitung eines Fertigungsprozesses im CAD/CAM-System

- Erstellung einer Ausfiihrungstechnologie fiir ein beispielhaftes
Maschinenteil aufgrund eines 3D-Entwurfes und Generieren
der Konstruktionszeichnung.

- Erstellung eines 3D-Modells oder Import vom CAD-Programm

- Auswahl des Ausgangswerkstoffes

Tag 3 - Bildung von Strukturen — charakteristischen Elementen, z.B.
Kanten, Taschen, usw.

- Auswahl von Werkzeugen aus der Bibliothek oder Bildung eines
neuen Werkzeuges

- Auswahl von Parametern, Bearbeitungsstrategie, Arbeitsgangs-
reihenfolge

- Generieren des Werkzeugweges

Vorbereitung eines Fertigungsprozesses im CAD/CAM-System

Tag4 - Generieren eines NC-Programmes im CAM-System -
Benutzung eines Ubersetzungsprogrammes - Postprozessors
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- Generieren von richtigen Code (NC-Steuerprogramm) fir
konkrete CNC-Werkzeugmaschine

Durchfiihrung einer Simulation von der Werkstiickbearbeitung
auf der numerisch gesteuerten Werkzeugmaschine, gemaR der
erstellten Ausfithrungstechnologie und dem Steuerprogramm

- Bearbeitungsprozess-Simulation (Korrektheitstiberpriifung aller
entworfenen Werkzeugwege)

- Korrektur des Steuerprogrammes

- Visualisierung des Bearbeitungsprozesses

- Prifungstest

Tag 5

VII. Arbeitsmethoden mit den Schiilern

Es wird empfohlen, solche Methoden zu verwenden, wie: Leittextmethode, praktische Ubungen und
demonstrative Methode mit der Erkldrung. Fiir die Ubungen sind entsprechende Anweisung und der
Leittext zu erstellen. Wahrend der Gestaltung der Kenntnisse hinsichtlich Erstellung der
Ausfihrungstechnologie und des Steuerprogramms unter Verwendung rechnerunterstitzter
Entwicklungs- und Fertigungssysteme CAD/CAM wird empfohlen, eine Demonstration mit Erklarung
und die Leittextmethode einzusetzen. Jeder Schiiler (Teilnehmer) soll Kenntnisse der Bedienung des
Rechnerunterstitzungssystems der Entwicklung und Fertigung CAD/CAM hinsichtlich Erstellung einer
Ausfiihrungstechnologie und Durchfiihrung einer Simulation des Steuerprogramms auf dem
Simulator oder CNC-Werkzeugmaschine beherrschen.

Es sollte auch auf die Bildung von beruflicher Einstellung geachtet werden. Es handelt sich hier um:
Beachtung der Arbeitsschutzregeln, Einhaltung der Sauberkeit und Ordnung auf dem Arbeitsplatz,
sorgfaltige Durchfiihrung der Aufgaben, und auch Fahigkeit, die Arbeit sachkundig individuell und
kollektiv zu organisieren.

Bevor es mit der Durchfilhrung der Ubungen begonnen wird, miissen die Schiiler mit den Arbeits-
schutzanordnungen vertraut gemacht werden.

VIll.  Durchfiihrungsort — Name/Beschreibung der Arbeitsrdume, in denen das Erwerben von
einzelnen Fertigkeiten erfolgen soll.

Die praktische Bildung kann in Schullabors und -werkstatten, Bildungsstellen fir lebenslanges Lernen,
Bildungsstellen fiir praktische Bildung, sowie in Unternehmen, wo die Absolventen der
berufsbildenden Schulen potentiell eine Anstellung finden.

IX.  Auflistungen von Werkzeugen, Maschinen und Einrichtungen sowie Beschreibungen der
Art und Weise, wie sie bei der Unterrichtsmoduldurchfiihrung genutzt werden.

Die Bildungsbetatigungen sollen in einem Labor fiir Systeme der rechnerunterstltzten Entwicklung
und Fertigung CAD/CAM mit folgender Ausristung erfolgen: Lehrer-Computerstand mit Anschluss an
lokales Netzwerk und mit dem Internetzugang, Multifunktionsgerdt, Multimedia-Projektor sowie
Dokumentenkamera (Visualizer); Arbeitsstand zum Erlernen von Entwicklung der Ausfihrungs-
technologie und von Arbeitsprogrammierung und -simulation der numerisch gesteuerten Werkzeug-
maschinen (ein Stand pro Schiiler) mit der Software zur rechnerunterstiitzten Entwicklung und
Fertigung CAD/CAM (Computer Aided Design/ Computer Aided Manufacturing) samt den
Postprozessoren fiir CNC-Werkzeugmaschinen; Arbeitsstand oder -labor ausgestattet mit einer
Drehmaschine mit CNC-Steuerung, einer Frasmaschine mit CNC-Steuerung oder ein Bearbeitungs-
zentrum (ein Arbeitsstand fir zwei Schiiler); Spannfutter und Bearbeitungsvorrichtungen,
Werkzeughalter, Zerspanungswerkzeuge, Messwerkzeuge und -vorrichtungen, Taster zur Messung
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von Werkzeugen, Wartungswerkzeuge, technische Dokumentationen der Werkzeugmaschinen,
Kataloge der Spannfutter, Bearbeitungsvorrichtungen, Werkzeughalter, Zerspanungswerkzeuge,
technische Normen betreffend spanabhebende Formgebung, Auswahl von technologischen
Parametern entsprechend den abtragenden Bearbeitungsverfahren. Der Unterricht im Arbeitslabor
soll in Gruppen je 6 Schiiler erfolgen.

X.  Validierungsmethoden der erzielten Leistungen. (Welche Verfahren werden wir zur
Uberpriifung verwenden — z.B. Tests, Prisentationen, Beobachtung, Simulation, u. A.)

Im Laufe der Realisierung des Unterrichtsprogramms kénnen die Leistungen des Schilers aufgrund:
miindlicher Tests, Schulleistungstest, Beobachtung der vom Schiiler ausgeiibten Tatigkeiten bei der
Durchfiihrung von den Aufgaben lberprift werden.

Es wird empfohlen, die praktischen Fertigkeiten auf Grund der Beobachtung der vom Schiiler bei der
Durchfiihrung von Ubungen ausgeiibten Tatigkeiten zu Uberpriifen. Kriterien zur Beurteilung des
Beherrschungsniveaus der praktischen Fahigkeiten sollen Folgendes berticksichtigen:

- Beachtung der Arbeitsschutzanordnungen beim Betrieb von den Computerstdnden, der CNC-
Werkzeugmaschine der Arbeitslaborausstattung

- Arbeitsplatzorganisation

- Erstellung einer Ausfiihrungstechnologie und Schreiben eines Steuerprogramms fir ein
beispielhaftes Maschinenteil, auf Grund eines 3D-Modells und einer generierten
Konstruktionszeichnung unter Anwendung des Rechnerunterstiitzungssystems zur
Entwicklung und Fertigung CAD/CAM (Computer Aided Design/ Computer Aided
Manufacturing)

- Qualitat der geleisteten Arbeiten.

Nach dem Realisierungsabschluss des Programms einer Moduleinheit wird es empfohlen, einen
praktischen  Test durchzufihren. Die Testaufgaben sollen die Erstellung einer
Ausfiihrungstechnologie und das Schreiben eines Steuerprogramms fiir ein beispielhaftes
Maschinenteil, auf Grund eines 3D-Entwurfes sowie die Generierung einer Konstruktionszeichnung
betreffen. In der Endnote einer Moduleinheit sollen Ergebnisse aller vom Lehrer zur Beurteilung der
Leistung des Schiilers genutzten Uberpriifungsarten beriicksichtigt werden.

XI.  Literaturvorschlag

- Miecielica M., Wisniewski W.: Komputerowe wspomaganie projektowania proceséw
technologicznych, Wydawnictwo PWN, Warszawa 2005.

- Ceglarek P.: Opracowanie technologii obrébki przy zastosowaniu systeméw CAD/CAM —
praca inzynierska, promotor: K. Czech-Dudek, Czestochowa 2012

- Betriebsanweisung einer CNC-Werkzeugmaschine

- Betriebsanweisung eines Steuersystems von einer CNC-Werkzeugmaschine

- Programmieranweisung einer CNC-Werkzeugmaschine

Xll.  Beispiel eines Unterrichtprogramms mit Beispielen von Ubungs- und Aufgabensitzen

1) Ubung: Erstellung einer Ausfiihrungstechnologie und Schreiben eines Steuerprogramms
flr ein beispielhaftes Maschinenteil, auf Grund eines 3D-Entwurfes und einer generierten
Ausfiihrungszeichnung unter Anwendung des Rechnerunterstiitzungssystems zur
Entwicklung und Fertigung CAD/CAM (Computer Aided Design/ Computer Aided
Manufacturing).
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PROJEKT:
Grenziiberschreitendes Ausbildungsmodell ,ViVA 4.0“ /
Transgraniczny model dualnego ksztafcenia zawodowego ,,ViVA 4.0”

UBUNG:

Erstellung einer Ausfiihrungstechnologie und eines Steuer-
programms fiir ein beispielhaftes Maschinenteil auf Grund eines
3D-Entwurfes und Generieren einer Ausfiihrungszeichnung unter
Anwendung der rechnerunterstiitzter Entwicklung und Fertigung
CAD/CAM (Computer Aided Design/ Computer Aided
Manufacturing).

modul: CAD/CAM Entwicklung und
Fertigung
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1. Ubungsziel

Das Ziel der Ubung ist den Teilnehmenden mit der Umgebung der Autodesk-Inventor-Software als
Werkzeug zur rechnerunterstiitzten Produktionsvorbereitung vertraut zu machen.

Gewinnung  von Kenntnissen hinsichtlich  Anwendung  der Hauptwerkzeuge zur
Programmhandhabung der rechnerunterstiitzten Entwicklung und Fertigung (CAD/CAM) zum
Scheiben von Bearbeitungsprogrammen fir CNC-Werkzeugmaschinen und Simulation des
Verarbeitungsablaufes.

2. Ubungsumfang

Nutzung der Autodesk-Inventor-Werkzeuge zur Modellierung einzelner Bauteile. Anwendung des
CAM-Moduls der Inventor-HSM-Umgebung. Erstellung eines Bearbeitungsplanes fiir ein
beispielhaftes Bauteil und Generierung eines Steuerprogrammes flir CNC-Werkzeugmaschine.

3. Ubungsablauf

Die Autodesk-Inventor-Software wird zur Bildung von 3D-Modellen von Einrichtungen genutzt.
Anschliefend besteht die Moglichkeit zur Generierung - auf der Grundlage dieses Models - von
Zusammenbau- Ausfiihrungs- und anderen Zeichnungen. Die Bauteilmodellierung erfolgt durch
Bildung von Elementen, meistens Korperelementen mit vorgegebenen Abmessungen. Diese
Elemente werden mit Konstruktionsdetails, wie: Abrundungen, Kanten, Taschen, Bohrungen, Rippen,
usw. vervollstandigt. Bauteileparameter, z. B. Bohrungsdurchmesser, Anzahl der Bauteileelemente,
kénnen durch Angabe neuer Werte modifiziert werden. Ein Bildungsprozess der typischen Elemente
beinhaltet folgende Schritte:

- Eine Skizzenebene anzeigen.
- Bindungen und Abmessungen zwischen einzelnen Profilelementen bestimmen.
- Ein Koérper-/Raumelement mittels entsprechenden Arbeitsgangs, z. B. durch ziehen, bilden.
- Die nachste Etappe der Bauteilbildung ist die Bestimmung der Eigenschaften und wenn eine
Eigenschaft durch ein Kérperelement bestimmt wird, muss sich dieser Prozess wiederholen.
5.1 Modellerstellung eines Platten-Bauteils

* Programm starten: z.B. durch Doppelklick mit der linken Maustaste auf das Symbol , Autodesk-
Inventor” | I || auf dem Desktop

=  Neue Datei einzelnen Bauteils erstellen: Offnen — Neu — Standard (mm).ipt

= Neue 2D-Skizze nach dem Klicken auf das Symbol @ und der Auswahl der Skizzen-Ebene
erste”en Rozpocznij

szkic 2D

=  Gewinschte Kontur wie in der Abb. 1 oder Abb. 2, mittels des ,,Linie”-Werkzeugs/

erstellen und mit dem ,,Bemalung“-Werkzeug r—1 dimensionieren.

(55

lE
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Abbildung 1 — Skizze einer Platte A Abbildung 2 — Skizze einer Platte B
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Speichern der Skizze durch Klick mit der rechten Maustaste auf ,Skizze beenden” im
Tortenmenu oder auf das Symbol ‘f in der Multifunktionsleiste.

Zakoncz
szkic

Die Konturlinienstarke bis auf 3 mm mit dem ,,Gerades Ziehen”-Werkzeug durch Klicken auf das
Symbol m auf der Multifunktionsleiste erweitern.

Y

Abbildung 3 — 3D-Modell der Platte A Abbildung 4 —3D-Modell der Platte B

= Die Datei speichern.

5.2 Nutzung der Inventor HSM-Umgebung zum Generieren eines NC-Steuerprogrammes mit
dem Pfad des Werkzeugweges auf der angezeigten Kontur

=  CAM-Umgebung aktivieren (Abb. 5)

Model 3D Szkic  Sprawdz  Narzedzia M@AVE Zarzadzanie Widok  Srodowiska  BIM

@ 5] Post Process @ D . \_U) % @ 2D Adaptive 4= Horizontal

E] Setup Sheet

& 2D Pocket " = Contour
Simulate Setup Folder Pattern | Drill Face Adaptive "
&2 Generate 4 2D Contour M0 Parallel
|
Toolpath \ Job ~ | Drilling | 2D Milling ~ ‘ 3D Milling ~

Abbildung 5 — Ausschnitt der Modul-Multifunktionsleiste des Inventor CAM-Programmes

= Hauptparameter der Bearbeitung, darunter Abmessungen des

Ausgangsmaterials
(Halbfabrikates) mit dem Befehl , Setup” B definieren

= ,2 Milling” und Bearbeitungsart ldangs der angezeigten Kontur - ,2D Contour”
‘e 20 Contour anwihlen

Werkzeuge und technologische Parameter anpassen (Abb. 6)
I

Tool: 11 - @10 mm flat 2

T A | | Text contains v
=27 Al Tools

X Holder Name Mumber Diameter Corner ... Angle Type
Tool &-Ex By Type 1] #11 - p10mm flat 1 10mm Flat Mill
Coolant: + 0 By Tod Material 4 2D Contour2
Disabled = 3] By Coolant
B My Libraries

(£ sample Libranies v
< >

Feed & Speed a
Spindle speed: 4000 rpm |2
Surface speed: =
Ramp spindle speed: 4000 rpm | =
Cutting feedrate: 400 mm/mj|-=-
Feed per tooth:

Lead-in feedrate: 800 mm/m]

i

Lead-out feedrate: 800 mm/m]

4

Ramp feedrate: 800 mm/mj

0

<
Plunge feedrate: 800 mm/fm]

0

I £
b B
; _
3 2
El
U

Feed per revolution: S U New Mil Tool §7 new il Holder & New Tur Tool New Libra Edit select

Abbildung 6 — Fenster der Werkzeug- und Bearbeitungsparametereinstellungen
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= Die Bearbeitung mit ,Simulate” @ (Abb. 7) simulieren und ein Steuerprogramm mit dem

=d .
Befehl ,Post Process” —=! generieren.

Abbildung 7 — Bearbeitungssimulation der Platte A Abbildung 8 — Simulation fiir Platte B
= Ergebnisdiskussion in der Gruppe und Speichern der Dateien

5.3 Simulationsdurchfiihrung der Bauteilbearbeitung auf der nummerisch gesteuerten Werkzeug-
maschine entsprechend der erstellten Ausfiihrungstechnologie und des Steuerprogrammes

= Simulation des Bearbeitungsprozesses (Uberpriifung der fehlerfreien Durchfiihrung aller
entworfenen Werkzeugwege)

=  Korrektur des Steuerprogramms
=  Visualisierung des Bearbeitungsprozesses

4. Ubungsbericht
Der Ubungsbericht soll Folgendes beinhalten:

- Ubungsthema und -durchfiihrungsdatum

- Namen der Personen, die an der Ubung teilgenommen haben

- Ubungsziel und -umfang

- Aufzeichnungen aus der Ubung, Dateikopien mit der Zeichnung des bearbeiteten Bauteils
und des Steuerprogrammes

- Fazit

5. Ubungstestat

= Testat der Prifung erfolgt auf Grund eines Vortests, der Beobachtung der von den
Teilnehmenden wihrend der Ubung geleisteten Arbeit und des gemiR dem beigefiigten
Formblatt erstellten Ubungsberichtes.

6. Arbeitsschutz

Zur Gefahrenminimierung wahrend der Tests werden sowohl Mitarbeiter als auch
Teilnehmende verpflichtet, allgemeine Arbeitsschutzregeln sowie die im Labor fir
Entwicklung und Fertigung CAD/CAM geltenden organisatorischen Vorgaben und
Ordnungsbestimmungen zu beachten.

Uber diese Vorschriften wurden die Teilnehmenden im theoretischen Teil des Kurses
informiert.
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UBUNGSBERICHT
Thema:
Ubungsziel und -umfang:
Konturskizze des zu bearbeitenden Bauteils
Axonometrische, schattierte Ansicht des Visualisierung der Bearbeitungssimulation

3D-Modells

Liste des Steuerprogramms fiir die CNC-Werkzeugmaschine

Fazit:

Durchfiihrungsdatum der Ubung:

Vor- und Nachname der Ubungsleitung:

Unterschrift Ubungsleiter*in
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