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E-Learning-Modul fiir CNC-Grundlagen, CNC-Drehen und CNC-Frésen nach den PAL-Richtlinien mit der Einbindung der MTS-
3D-Maschinenraum- und Bearbeitungssimulation. Mit seinen Lernabschnitten umfasst TopTrain den Lerninhalt CNC-Pro-
grammierung der Metallberufe, insbesondere den der Industriemechaniker und der Mechatroniker.

Mit der vorliegenden Lernsoftware TopTrain hat MTS den Wunsch seiner Kunden nach einem Selbstlern-Modul fur die Aus-
und Weiterbildung realisiert, der mit der interaktiven Einbindung der MTS-Maschinenraumsimulation TopMill und TopTurn
Uber die Standard-E-Learning-Methoden hinausgeht.

Das MTS-Lernprogramm TopTrain wird mit unseren virtuellen 3D-Maschinen ergénzt und erlaubt so neben der Vermittlung
der Lerninhalte mit der genauen Nachbildung der Werkzeugmaschinen in der MTS-Simulation auch den ersten praktischen
Einstieg in das Programmieren und Einrichten mit einer handlungsorientierten Arbeitsweise. Mit den Funktionen Vermessen
des gefertigten Werkstiicks und Rautiefenbestimmung findet auch die Qualitdtskontrolle ihre Beriicksichtigung.

Schon bei der Vermittlung der Grundlagen oder den ersten Programmierschritten wird die Maschinensimulation eingebunden
und damit werden dem Lernenden seine Eingaben am Maschinenmodell praktisch demonstriert.

CNC-Grundlagen 2 s S hO TR,

MNeben der Unterscheidung der Masssyteme nach

Neben den technischen CNC-Grundlagen, Maschinen- = dem Mesaprinzip und dem Mesaort (siehe Seile Wegmeassysteme - Messprinzip - Ort der Mesawertorfassung’)
q = (st das Messverfahren ein wellares wichtiges Merkmal,
anbau’ AChsenl Lageregelung! Messverfahren, Ant”e' Die Messverfanran werdan fur das Durehlichtverfahren erkiart, Daneben aastiert noch das Auflichtverfahren

ben, Werkzeugwechsler, enthéalt dieser Abschnitt auch DieMunsvatiahoan Lirtochden skh nach:
mathematische, geometrische und technologische i
Grundlagen wie Koordinatensysteme, Maschinen-
punkte, Nullpunkte, Vorschub, Schnittgeschwindigkeit,
Werkzeugaufbau, Werkzeugradien und Quadranten.

w 1.1, Grundlagen der CNC-Technik

% Geschwindighelts-Lage-Regeikrels

Eine CNC-Achse besteht u. a. aus diesen Basisalementan
= einem regelbaren Achsantrieb
= ginem 13 mit

=» dem
{siehe auch nachste Seite

= einem

rundlagen der CNC-Technik

ngalbarar Vorschubantriab

Der Lageregelkreis ermittelt die Regeldifferenz fir dis Lage.

@wmmummwwn

Der Drehzahl- bzw. Geschwindigkeitaregelkreis ermitait die die Po.u:-. die mm und mus der ng;:mm ;
e 3
Rageldifferanz fir dis Geschwindigkeit/Drahzahl. Drehzahl Mﬂﬂm “:'W"- B bokm Motors, o

Der Ragler bestimmt aus den beiden Regeldifferenzen die L e
Stellgrofie zur Beeinflussung des Motors (® Drehzahl / Drehzahd hoch- oder 2ulickgersgeit.

Drehrichiung),

MTS T e

[ Wahides
Kapitels fur dis
Aumwerting
3

TopTrain-Auswertemodul

Die Lerninhalte werden in TopTrain mit interaktiven
Programmieraufgaben nach der Lickentextmethode er-
géanzt, deren Eingabedaten als Lernfortschrittskontrol-
le sofort ausgewertet werden und dann auch korrigiert
werden koénnen. Der TopTrain-Auswertemodul bietet
sowohl dem Lernenden als auch dem Lehrenden eine
Lernerfolgskontrolle Gber alle Lerninhalte. Damit steht
dem Lehrenden neben detaillierten Auswertungen auch
eine Auswertelibersicht zur Verfiigung.
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CNC-Drehen

Programmierung in der PAL-Befehlscodierung mit Beispielauf-
gaben zur Strecken- und Kreisbogenprogrammierung mit Ver-
rundungen und Fasen, Schneidenradiuskompensation und
Bearbeitungszyklen.
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Simulation der Aufgabe

CNC-Frasen

Programmierung in der PAL-Befehlscodierung mit Bei-
spielaufgaben zur Strecken- und Kreisbogenprogram-
mierung mit Verrundungen und Fasen, Fraserradius-
kompensation und Bearbeitungszyklen.

Wenn Sie weitere Informationen zu unserem E-Learning-
modul TopTrain haben mdchten, kédnnen Sie sich von
unserer Homepage auch eine Demoversion laden.
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MTS Mathematisch Technische Software-Entwicklung GmbH
Kaiserin-Augusta-Allee 101+ D-10553 Berlin

@+49-30-3499 60-0 - Fax +49 -30 - 34 99 60-25
http://www.mts-cnc.com - eMail: mts@mts-cnc.com




