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Bild: Befestigungsplatte (unmal3stéblich)
Werkzeugwechselpunkt P0O: X-100, Y-100, Z300.
1 Berechnen Sie die technologischen Daten n und v; fur das Werkzeug T2. Geben 3,0
Sie den Rechenweg an und erganzen Sie die Tabelle auf dem Arbeitsblatt 1.
2 Bestimmen Sie fur den Koordinatenplan auf dem Arbeitsblatt 1 die Punkte P1 — P6. 5,0
Entwickeln Sie einen rechnerischen Lésungsweg fur die fehlenden Koordinaten von
P5.
3  Wahlen Sie den geeignetsten Fraser aus dem Werkzeugspeicher zur Herstellung 2,0
der Auldenkontur.
Begrunden Sie lhre Wahl.
4 Entwerfen Sie ein CNC-Programm fur die Nut (Kreisbogen). 3,0

Starten und beenden Sie hierzu den Programmteil im Werkzeugwechselpunkt (P0O)
unter Verwendung eines geeigneten Werkzeuges.

5 Entwickeln Sie einen geeigneten Zyklus zur Herstellung der Bohrung @50. 2,0
Erganzen Sie hierzu den unten stehenden Programmteil.
T4 S398 F159 M3

GO X-100 Y-100 Z300

6 Bestimmen Sie zur Herstellung der beiden Senkungen, wie tief der Senker ab 2,0
Werkstlickoberflache eintauchen muss.
7 Die Bearbeitungszeit zum Frasen der AuRenkontur ist mit Hilfe eines Schneidstoff- 3,0

wechsels von HSS auf HM zu reduzieren. Der Durchmesser d, der Vorschubwert f,
und die Zahnezahl z des Frasers bleiben gleich.

Es gllt V¢ Hartmetall = 5e VcHss

Vorschubweg L = 900 mm
Vorschubgeschwindigkeit vinss = 231 mm/min

Untersuchen Sie, ob eine Reduzierung von 2 Minuten erreicht werden kann.
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Um sich auch weiterhin gegen die Mitbewerber auf dem Markt durchsetzen zu kénnen, ist Otto
Lenz der Meinung, man musse dauerhaft die Preise auf einem gunstigen Niveau halten. Die
Gesellschafter entscheiden sich daher, in eine neue Anlage zu investieren. Dazu soll ein Kredit
aufgenommen werden. Lenz schlagt vor, diesen durch eine Sicherungsubereignung abzusichern.

8 Nennen Sie zwei weitere Moglichkeiten der Kreditsicherung. 1,0

9 Erklaren Sie, worum es sich bei einer Sicherungsubereignung handelt und worin 3,0
aus Sicht der QualiTech OHG der Vorteil liegt.

10 Die neu anzuschaffende Anlage ist wesentlich produktiver als die bisherige. Der 2,0

Materialausschuss kann verringert und die Produktionsmenge in derselben Zeit
erhoht werden. AuRerdem kdnnen drei Arbeitskrafte eingespart werden. Von der
Klndigung betroffen ist auch der Mitarbeiter Karl Zittlau. Die Kiindigung erfolgt am
12. Marz. Zittlau ist seit 14 Jahren bei dem Unternehmen beschaftigt.

Ermitteln Sie auf Basis der gesetzlichen Bestimmungen die Kindigungsfrist und
Uberprufen Sie, wann das Arbeitsverhaltnis beendet ist.

11 Von seinem Arbeitgeber erhalt Zittlau ein Arbeitszeugnis, in dem es unter anderem
heilt:

.Herr Zittlau war im Rahmen seiner Mbglichkeiten bemUiht, den an ihn gestellten
Anforderungen gerecht zu werden. (...) Seine Arbeit verrichtete er im Gro3en und
Ganzen zu unserer Zufriedenheit (...) Durch seine Geselligkeit trug er zur
Verbesserung des Betriebsklimas bei."

11.1 Untersuchen Sie allgemein den inhaltlichen Unterschied zwischen einem einfachen 2,0
und einem qualifizierten Arbeitszeugnis.
11.2 Analysieren Sie anhand obiger Formulierungen den Auszug aus diesem Arbeits- 2,0

zeugnis und erteilen Sie begrindet eine Gesamtnote zwischen eins und sechs.

40,0

Aufgaben: Abitur im Fach Technik und Management (Baden-Wirttemberg) Lésungen: https://ulrich-rapp.de/ tgtm_HP201415-3_Befestigungsplatte.odt, 27.04.2021, S.2/5



tgtm HP 2014/15-3: Befestigungsplatte
Arbeitsblatt

Zu Aufgabe 1: Auszug aus dem Werkzeugspeicher mit Technologiedaten

Werkzeug d z Vo f f, ap n Vi
[mm] [m/min] | [mm] | [mm] | [mm] | [mMin"] |[mm/min]

HSS - NC-Senker 90° [ T1 16 - 40 0,1 - - 796 80
HSS - Schaftfraser T2 55 8 50 - 0,1 5

HSS- T3 | 36 | 4 | 50 - lo1 | s 442 177
Bohrnutenfraser

HSS- Ta | 40 | 4 | 50 - lo1 | s 308 159
Bohmutenfraser

Zu Aufgabe 2: Koordinatenplan

Punkt X Y Z | J

PO -100 -100 300

P1

P2

P3

P4 203,453

P5

P6

P7 65 55 17

P8 165 135 17
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LOosungsvorschlage

CNC (17 P): Einstelldaten ; Koordinaten; Werkzeugauswahl; Kreisbogen, Bohrzyklus, Senkung programmieren
Allgemein (3 P): Berechnung zur Taktzeitreduktion

Hinweis 1: Werte, die in einer Teilaufgabe berechnet wurden, kdnnen in anderen
Teilaufgaben Gbernommen werden, hier z.B. iges, Nges , NRad-

1 Schnittdaten

v=rnd = _ Ve _ 50m/min:289,4#
nd Tw55mm min
_ _ N mm
v,=f.zn=0,1mm-8289,4min =231 —
’ min
Werkzeug d z Ve f f, ap n Vi
[mm] [m/min] | [mm] | [mm]|[mm]| [min"] | [mm/min]
HSS — NC-Senker 90° T1 16 - 40 0,1 - - 796 80
HSS — Schaftfraser T2 55 8 50 - 0,1 5 289 231
HSS — Bohrnutenfraser T3 36 4 50 - 0,1 5 442 177
HSS — Bohmutenfraser T4 40 4 50 - 0,1 5 398 159
2 Koordinaten Punkt X Y Z | J
P2y=P3y-R30 PO 100 | -100 300
=145mm—-30mm=115mm
P3x=P2x+R30 P1 45 15 -9
=10mm+30mm=40 mm P2 10 115 -5
P5x=P4x+R50-sin120°
=203,453 mm+50mm-sin 120° | P3 40 145 -5 0 30
=246,754 mm P4 203,453 145 -5
P5y=P4y—R50+R50-cos120° i _
=(145—50+50-cos 120 °) mm PS | 246,754 70 S 0 50
=70 mm P6 215 15 -5
Ohne P4x geht es auch: P7 65 55 17
P5x=P6x+(P5y—P6y)tan30°
=[215+(70—15)-tan 30 °] mm P8 165 135 17
=246,754 mm

Hinweis 2 zur Berechnung von P5: Wenn man den Punkt P
ausgehend vom Punkt M und dem Dreieck mit dem Winkel a
berechnet, funktioniert der Ansatz auf dem ganzen Kreisbogen
auch fur P5 und den Winkel a = 120°.

Rot: R50 - sina Blau: R50 - cos a /

Naturlich kann man P5 auch mit dem grunen Dreieck berechnen. (P4x; P4y-R50)
3  Werkzeugwahl

Gewabhlt: Schaftfraser T2; Begrundung:

- Es handelt sich um den einzigen Schaftfraser. NC-Senker
sind fur diese Aufgabe nicht geeignet, Bohrnutenfraser nicht
optimiert (weniger Zahne — geringere Vorschubgeschwindig-
keit — weniger wirtschaftlich).

Sein grolRer Durchmesser @55 minimiert Ausraumarbeiten an der
AuRenkontur, passt aber noch fir den Innenradius R30

T2 ermdglicht die grofite Vorschubgeschwindigkeit, das kann
Hauptnutzungszeit sparen

P4
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4 Nutenfraszyklus (Kreisbogen)

N GO0 X-100 Y-100 Z300
T3 S442 F177 M3 ; Werkzeugwechsel
N... GO0 X165 Y145 Z2 ; Anfahrt (kann entfallen)
N... G75 ZA-16 BP40 RP60 D5 V1
AO-130AP-155 oder AN-25 EPO ; Definition, Start bei P4
N G79 X165 Y145 Z2 ; Zyklusaufruf
N... GO0 X-100 Y-100 Z300 ; RUcksturz zur Erde ;-)
5 Bohrung 5,0
N... G73 ZA-16 R25 D5 V1 ; Definition
N... G79 X65 Y55 ; Zyklusaufruf
6 Senktiefe
d_14mm _ P14

Bei 90°-Senkern ist die Senktiefe tzj— > 7Tmm - -

7 Zeit sparen

Wenn die Schnittgeschwindigkeit vom HM 5x grofder als bei HSS ist (Verw = 5x
Verss ), folgt mit v.=m-n-d und v,= f.-z'n, dass auch Drehzahl (nuw = 5x Nuss) und
Vorschubgeschwindigkeit (vium = 5X Vruss) im gleichen Verhaltnis groRer werden.

_ _ mm _ mm
VfHM_SV/HSS_5231W_1155%

s
v==— =

t

lhss= L = 900mm- =3,90min

Viss  231mmlmin
L _ 900mm _ ,

Fina = Ve 1155mmlmin =0.78 min

Zeitersparnis:

tReduzierung:tHSS_ tHM :3,90 m11’l—0,78 m17’l’~“'3,1 mln
Die Reduzierung von 2 min wird erreicht.
8 und folgende: Hier keine Lésungen
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