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Gesamtübersicht Lernsituationen 1 – 7

Gesamtprojekt 

Verstellbarer Werkstückanschlag

  

 
Zusammenstellungszeichnung mit 

Stückliste              

C-FHS-83292-1010

Video Aufbau und Funktion 
des Werkstückanschlages
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Pos-Nr. Menge Benennung Lernsituation 

1 2 Fuß 3 + 4

2 2 Seitenteil 2 + 6

3 1 Nadelhalterung A 1 + 5

4  1 Nadelhalterung B 1 + 5

5 1 Anschlagnadel -

6 1 Bolzen mit Senkung 7

7 1 Bolzen mit Gewinde 7

8 2 Zylinderschraube ISO 4762 - M8 x 55 -

9 2 Senkschraube ISO 10642 - M5 x 30 -

 

Alle Fertigungszeichnungen 
und Arbeitsblätter können aus 
der Knowlege Base der 
VDW-Nachwuchsstiftung 
(www.vdw-nws-online.de) in 
Gebrauchsgröße herunterge-
laden werden.
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Gesamtszenario
 
 In Ihrem Betrieb soll die Baugruppe „Verstell-
barer Werkstückanschlag“ in größerer 
Stückzahl gefertigt werden. Sie haben 
den Auftrag, alle notwendigen 
Fertigungsvorbereitungen zu tref-
fen, alle benötigten Unterlagen 

anzufertigen, die CNC-Programme zu erstel-
len und zu simulieren sowie die Vorfertigung 

durchzuführen. Die Frästeile werden 
auf einer Fräsmaschine mit der 

HEIDENHAIN Steuerung iTNC530 
nach Vorgaben gefertigt.

    Vorgehensweise

  1.  Problemanalyse 

   Zusammenbauzeichnung 
lesen

   Funktion der Baugruppe 
verstehen und beschreiben

   Problem und Lösungsweg verbalisieren 
  Ziele festlegen

2.  Planung der Lösung 

  Informationsmaterial bereitstellen
   Arbeitsorganisation festlegen 

(Sozialform, Arbeitsregeln, Arbeitszeit, 
Verantwortlichkeiten)

   Gesamtablauf der Lernsituation planen

  3.  Lösung ausarbeiten und vorstellen

   Informationsbeschaffung 
•  Welche Spannmöglichkeiten gibt es? 
•  Welche Werkzeuge werden benötigt? 
•  Wie ist ein CNC-Programm 

aufgebaut?
•  Welche Befehle werden benötigt? 
•  HEIDENHAIN Klartext-Program mie-

rung
   Entscheidung für eine Spannmöglichkeit 
   Auswahl der Werkzeuge und 

Bestimmung der Technologie
  Erstellung des Arbeitsplans
   Beschreibung des Arbeitsablaufs an 

der Maschine
  Erstellen der CNC-Programme
   Vorbereiten der Fertigung und 

Dokumentation auf einem Einrichteblatt
   Fertigung der Einzelteile an der 

Maschine
  Gesamtlösung präsentieren

4. Lösungen bewerten

  Bewertung der Teilequalität
   Bewertung der Fertigungsstrategie
  Bewertung der Vorgehensweise
   Problem und Lösungsweg verbalisieren

  5. Vorgehen reflektieren

   Beurteilung des fachlichen 
Lernfortschrittes

   Beurteilung des methodischen 
Vorgehens

Fertigungsablauf

Arbeit am PC

   CNC-Programm für das 
jeweilige Teil

  Simulation am PC
   Simulation an der Maschine

Bei vorhandener Maschine

  Fertigung an der Maschine
  Qualitätskontrolle
  Montage der Baugruppe
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Lernsituation
 Fertigen der Nadelhalterung A (Pos. 3) in erster Aufspannung

1
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 1.3  Koordinatensystem an 

CNC-Maschinen

 

Erarbeiten Sie sich die nachfolgenden 
Informationen zum kartesischen 
Koordinatensystem. Prägen Sie sich 
die hinzukommende Z-Ebene ein. 

Maschine 

CNC-gesteuerte Maschinen bearbei-
ten Werkstücke automatisch, wenn 
das dazu notwendige Programm in 
ihre Steuerung eingegeben wurde. 

•   Die Punkte, die das Werkzeug 
während der Bearbeitung anfah-
ren soll, müssen im Programm 
angegeben sein. 

•   Um die Lage dieser Punkte zu 
beschreiben, wird ein karte-
sisches Koordinatensystem ver-
wendet, das im Arbeitsraum der 
Maschine liegt. 

•    Mit Hilfe dieses Koordinaten-
systems ist es möglich, die Lage 
der Punkte im Raum oder auf 
einem Werkstück einfach und 
schnell anzugeben.

 Achsen

 Ein kartesisches Koordinatensystem 
besteht aus 2 oder 3 Achsen, die sich 
in einem Punkt schneiden. 

•  Der Schnittpunkt der Achsen 
wird Nullpunkt des Koordinaten-
systems genannt. 

•  In einem rechtwinkligen (karte-
sischen) Koordinatensystem ste-
hen die Achsen senkrecht auf-
einander (= rechter Winkel, siehe 
Bild) und werden mit den Buch-
staben X, Y und Z bezeichnet. 

•  Der Pfeil gibt die positive (+) 
Achsenrichtung an.

C-FHS-83292-1030

Video Maschinenkoordinaten-
system

Kartesisches
Koordinatensystem

Rechte Winkel

C-FHS-83292-1040 

Info eLearning HEIDENHAIN
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 Lernsituation 1

2.1  Grundsätzliche Vorgehens-

weise

Erstellen Sie ein CNC-Programm 
zur Fertigung der Pos. 3 in erster 
Aufspannung. Nutzen Sie hierfür 
die nachfolgend beschriebenen sie-
ben Schritte der grundsätzlichen 
Vorgehensweise beim Programmieren.

1. Schritt:    Werkstücknullpunkt wählen und festlegen (abhängig von der 
Werkstückform)

2. Schritt:   Koordinaten bestimmen bzw. der Zeichnung entnehmen.

3. Schritt:    Arbeitsablaufplan erstellen
• Verfahrwege festlegen
• Werkzeuge bestimmen
• Spindeldrehzahl bestimmen
• Vorschübe bestimmen

4. Schritt:    Programm schreiben, d. h. Übersetzung der Arbeitsschritte 
in die Programmiersprache

   Programmeingabe in den PC bzw. in die Steuerung an der 
Maschine

5. Schritt:    Programm testen bzw. kontrollieren
     • Grafische Simulation
     • Testlauf, Grafik
     • Fehlerüberprüfung
     • Optimierung

6. Schritt:     Abarbeiten des Programms an der Werkzeugmaschine ggf. 
Programmübertragung

     • Einrichten, Einrichteblatt erstellen
     • Werkzeuge bereitstellen und verrechnen
     • Nullpunkt setzen
     • Programmoptimierung

7. Schritt:    Dokumentation des Programms und aller Fertigungs-
unterlagen

  Archivierung auf Datenträger

  

 

Kapitel 2

Vorgehensweise beim Programmieren

C-FHS-83292-1045 

Vorgehensweise beim 
Programmieren 
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 Lernsituation 1

   Bestimmen Sie die Koordinaten der 
angegebenen Punkte der beiden 
Werkstückbeispiele und tragen Sie 
diese dann absolut und als inkre-
mentale Kette von Punkt zu Punkt 
in die Koordinatentabelle ein.

Legen Sie zunächst wieder einen sinn-
vollen Werkstücknullpunkt an.

Punkt
absolut inkremental

X Y X Y

P1

P2

P3

P4

P5

P6

P7

P8

  Führungsplatte

Punkt
absolut inkremental

X Y X Y

P1

P2

P3

P4

P5

P6

P7

P8

Schleiflehre

C-FHS-83292-1050

Übung Koordinatenbestimmung
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Übungen

   Diese Übung dient der norm- und 
CNC-gerechten Bemaßung von 
Werkstücken. Bemaßen Sie die 
Zeichnung einmal normgerecht und 
einmal CNC-gerecht.

   Nutzen Sie hierfür die in der 
Knowlege Base in DIN A4-Größe 
hinterlegte Zeichnung 
Übung: Bemaßen.

    Bestimmen Sie alle notwendigen 
Koordinaten für die Fertigung der 
Nut des Nadelhalters und notieren 
Sie die Ergebnisse.

C-FHS-83292-1060

Übung: Bemaßen
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 Lernsituation 1

5 .2 Arbeitsablaufplan

 
   Erstellen Sie Ihren Arbeitsablaufplan 

unter Zuhilfenahme des 
Arbeitsblattes 3 
aus der Knowledge Base. 

 

Übungen

   Ermitteln Sie n und vf mit Hilfe Ihrer 
Schnittwertetabelle für verschie-
dene Fräserdurchmesser (3/4).

   

C-FHS-83292-1080

Info Vorlage Arbeitsablaufplan

Bitte Lösungen für den Nadelhalter 
eintragen für vf, n und d:
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6.2 Übersicht Bildschirm

Machen Sie sich zunächst mit dem 
Bildschirm vertraut, insbesondere mit 
rechter und unterer Softkeyleiste.

01 02 03 04 05 07 08 09 10 11 06 

 

Position Bedeutung Beschreibung

01 Anzeige Be-

zugspunkt

Nummer des aktiven Bezugspunkts aus der

Preset-Tabelle. Wenn der Bezugspunkt manuell

gesetzt wurde, steht MAN.

02 Positions-

anzeige

Die Positionsanzeige kann für besondere Arbeiten an der 

Maschine auf unterschiedliche Darstellungsmöglichkeiten 

umgeschaltet werden. Die Standardeinstellung ist die 

IST-Wert-Anzeige.  

03 Techno-

Anzeige

Hier stehen die Informationen über Werkzeugname,

Werkzeugachse, Drehzahl, Vorschubgeschwindigkeit,

Drehrichtung und Kühlschmierstoff.

04 Softkey-

Ebenen

Anzeige der Anzahl von Softkey-Ebenen

05 Kopfzeile 

links

Die im Moment angewählte Maschinenbetriebsart wird 

in der Vordergrundangezeige dargestellt. (Manueller 

Betrieb, MDI=Handeingabe, El. Handrad, Programm lauf 

Einzelsatz, Programmlauf Satzfolge, smarT.NC) 
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6.5  Rohteildefinition 

(BLK-Form) 

4. Schritt: Programm schreiben. 

Für die grafische Darstellung eines 
CNC-Programms definieren Sie ein 
Rohteil. Hierzu geben Sie die Lage des 
Rohteils in Bezug auf das 
Werkstückkoordinatensystem und 
seine Abmessungen an.

   Zur Bestimmung der Lage des 
Rohteils in Bezug auf das Koor-
dinatensystem muss die Koordinate 
(meistens Z, s. Abb.) angegeben 
werden, die parallel zur Spindel-
achse verläuft.

   Betätigen Sie die Spindelachse Z 
mit der Enter-Taste. 

   Im nächsten Schritt werden die 
Roh teilabmessungen angege-
ben. Dazu programmieren Sie die 
Koordinaten der Eckpunkte (MIN 
und MAX, siehe Abbildung) eines 
Quaders. 

   Die Steuerung berechnet aus der 
Raumdiagonalen die Form des 
Quaders und stellt diesen in der 
Simulation dar.

Die Eingabe oder die Ände-
rung eines NC-Satzes sollte immer 
mit der Taste END of BLOCK ver-
lassen oder abgeschlossen werden.

Werkzeugachse

MAX: Größte
Koordinaten

MIN: Kleinste
Koordinaten


