[image: image1.png]&

o-

Ausblenden  Zurick  Vorwsls  Ducken  Optionen

Iohak index  Suchen

@ Hife nccadd /Wt vor 01,03
@ ZuFima und Produkien

@ HighLights der Version 9

@ Das Wichtigste zu nccad

@ Grundiagen CAD

@ 3D Drucken, Frasen, Scanner
@ CNC-Frasmaschinen

@ Steuerungen HCS

@ Automatisierungs-Systeme
@ Optionen und deren Bedienur
@ Senice und Wartung

@ Sonderlasungen

@ Apps fir Fortgeschrittene

& (@ Anhang
£ AnschiuBbelegung CS
5 Instalaton, Startund Netz
5 Maschinen, Parameteru.
5 MAX-Schiifen
] NC-Befehie

51 Speicherorganisation

8] Spooler und Look Ahead

‘Stand: Novemb

Die ausfihriich

« Bearbeits

[Befehl [Erklar

7

o1
=
:
o
~

[

fcera
e

)
n




Computer und Mechatronik für technische Anwendungen 
KOSY - Das pädagogische Medium
Aufgabensammlung für grundbildende Schulen -Version 03 
___________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Informatik   Aufgaben-Vorschläge für eine separate Serie von Unterrichtsstunden
Die Informatik beschäftigt sich mit Computern, deren Bedienung, Anwendung und Programmierung. Im Zusammenhang mit KOSY kann man dies alles kennen lernen und Grundlagen trainieren – wirklich nur Grundlagen. Eine Hinführung zu entsprechenden Berufsbildern, nicht mehr und nicht weniger.
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Die Programmiersprache der CNC-Maschinen ist international nach DIN/ISO 66025 festgelegt und recht einfach.

Sie besteht aus Befehlssätzen mit einem oder mehreren Worten, dazwischen immer 1 Leerzeichen, wie üblich.

Das erste Wort ist das Befehlswort, es sagt immer WAS zu tun ist. Die weiteren Worte beschreiben die Tätigkeit genauer und geben unbedingt erforderliche Informationen, z.B.: WIE/WER/WOHIN.

Es gibt Befehlsworte, die mit G beginnen, sie gehören zu Bewegungen (vergleiche: Gehe/Go)

Es gibt Befehlsworte, die mit M; beginnen, sie gehören zu Maschinen-Steuerbefehlen (vgl. Maschinen-Kontrolle)

Zu einem sog. G-Befehlssatz ein Beispiel: G00 X100
Dieser Befehlssatz bedeutet: Fahre so schnell, wie es möglich ist, an die Position X100

Das erste Befehlswort G00 sagt also WAS zu tun ist – Fahre so schnell wie es möglich ist.

Das zweite Wort X100 sagt WOHIN zu fahren ist – An die Position X100.

Man kann also nicht nur sagen: Fahre schnell...., man muss dazu schon noch sagen, wohin genau zu fahren ist.

Die Aufgabe:
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	Im Menü Hilfe/Hilfethemen von nccad gibt es einen Anhang. 

Dort ist die NC-Kurzbefehlsliste zu finden.

Was bedeutet entsprechend dieser Liste....
G02   ….........................................................................................................

G03   ….........................................................................................................

G61   ….........................................................................................................

G01   ….........................................................................................................

M01   ….........................................................................................................

M10   ….........................................................................................................

M30   ….........................................................................................................

M35   ….........................................................................................................
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Nimmt man die Kurzbefehlsliste zur Hilfe, können die folgenden Befehlssätze erklärt werden:
G00 Y123.55 

…............................................................................................................................................
G00 X22 Y10 Z5
…............................................................................................................................................
G01 Z-44 F20 

…............................................................................................................................................
G01 Y1 Z-1 F100
…............................................................................................................................................
M10 O6.1 

…............................................................................................................................................
M30 P18 

…............................................................................................................................................
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Ein Bewegungsablauf soll mit KOSY nachgefahren werden. Dazu sind die einzelnen Punkte nacheinander zu ermitteln und dann die Befehlsworte für die Bewegungen anzugeben.

Die Position des ersten Punktes ist X = 10  und Y = 10, die der zweiten Position ist X = 20 und Y = 30 usw. 

Die Schreibweise ist vereinfacht: P1 10,10 und P2 20,30 usw.
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	I 3.1 
Die ermittelten Positionen und NC-Sätze:
 Position

NC-Befehlssatz
 P1 10,10

G00 X10 Y10

 P2 20,30

G00 X20 Y30
 P3 …....

G00 …......

 P4 …....

G00 …......

 P5 …....

G00 …......

 P6 …....

G00 …......
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	I 3.2 
Mit nccad bis zur Werkstück-Bearbeitung
Nach dem Start ist unter Neue Datei die Funktion NC-Programm zu wählen, das Werkstück mit 80 x 50 x 10 mm (X x Y x Z) festzulegen und dann im Editor das oben ermittelte Programm einzugeben, im Bild der Anfang...
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Am besten dann das Programm abspeichern und die Simulation nochmals durchlaufen lassen.
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I 3.3
Natürlich sollte das Programm am KOSY auch ablaufen, das Bedienwissen wird vorausgesetzt.
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Ein vorhandenes NC-Programm ist zu untersuchen. Dazu ist hinter jeden Befehlssatz ein Kommentar zu schreiben.

Der StrichPunkt (Semikolon) hinter dem Befehlssatz leitet den Kommentar ein.
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	Am unteren Rand des Editors gibt es 2 Buttons, die helfen können:
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Damit lässt sich der Editor vergrößern und die NC-Kurzbefehlsliste ist schnell zu erreichen.[image: image6.png]NC-Editor
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Im folgenden NC-Programm ist ein Fehler, der zur Zerstörung des Fräsers führen kann. Die Zeilen sind nummeriert.
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	I 5.1 
Was ist an dem Programm falsch?

O a.) Der Anfang, Zeile N001, darf nicht ausgeführt werden.

O b.) Die Frässpindel wird am Programmende nicht ausgeschaltet.

O c.) Die Zeilen N002 und N003 sind vertauscht.

Zusatzfrage:

I 5.2 
Welche Figur wird gefräst?

O a.) Eine Gerade

O b.) Ein Dreieck

O c.) Ein Rechteck 
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