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45G 1 .vtkplluNESLEUHFFIRG_4SL    5N

Programmkopf 
45G 1 VPN : gnubeihcsrevtknuplluN

mm :mmargorP setmaseg rüf tiehnießaM
rednilyZ ::liethoR

sba 000.03     =  AX : Ø ressemhcrudneßuA
sba 000.1      =  AZ : ßamsgnafnA
sba 000.002-   =  IZ : ßamdnE
sba 000.011-   =  BZ : ßamsgnutiebraeB

tretiewre ::guzkcüR
kni 000.2      = ARX : enebesguzkcüR
sba 000.51     = IRX : Ø enebesguzkcüR
kni 000.2      = ARZ : enebesguzkcüR

SKW :tknupleshcewguezkreW
sba 000.052    =  TX : Ø tknupleshcewguezkreW
sba 000.052    =  TZ : tknupleshcewguezkreW

kni 000.1     =  CS :dnatsbastiehrehciS
nim/U 000.0004   =  4S :lednipstpuaH neznerglhazherD

 

N10   Abspanen                                                                            T="A_SCHR_80_0.8" F0.2/U V150m Plan X0=30 Z0=1

Abspanen 1 
1D "8.0_08_RHCS_A" =   T : emanguezkreW

U/mm 002.0      =   F : buhcsroV
nim/m 051        =   V : lhazherdlednipS

 :neppurhcs :gnutiebraeB
:egaL :egalnapsbA

nalP :gnuthcirnapsbA
sba 000.03     =  0X :Ø tknupsguzeB
sba 000.1      =  0Z :tknupsguzeB
sba 006.1-     =  1X :Ø 1X tknupdnE
sba 000.0      =  1Z :1Z tknupdnE

kni 000.2      =   D :gnulletsuZ elamixam
kni 000.0      =  XU :X ni ßamfuathcilhcS
kni 000.0      =  ZU :Z ni ßamfuathcilhcS

 

N15   Abspanen                                                                            T="A_SCHL_35_0.4" F0.2/U V300m Längs X0=30 Z0=0

Abspanen 1 
1D "4.0_53_LHCS_A" =   T : emanguezkreW

U/mm 002.0      =   F : buhcsroV
nim/m 003        =   V : lhazherdlednipS

 :neppurhcs :gnutiebraeB
:egaL :egalnapsbA
sgnäL :gnuthcirnapsbA

sba 000.03     =  0X :Ø tknupsguzeB
sba 000.0      =  0Z :tknupsguzeB
sba 000.92     =  1X :Ø 1X tknupdnE
sba 000.99-    =  1Z :1Z tknupdnE

kni 000.2      =   D :gnulletsuZ elamixam
kni 000.0      =  XU :X ni ßamfuathcilhcS
kni 000.0      =  ZU :Z ni ßamfuathcilhcS



%_N_LS4_GRIFFHUELSE_MPF

 

N20   Einstich                                                                               T="A_STECH_2_01" F0.1/U V150m N11 X0=290 Z0=-9,5

Einstich 2
Werkzeugname : T   = "A_STECH_2_01" D1
Vorschub : F   =      0.100 mm/U
Spindeldrehzahl : V   =        150 m/min
Bearbeitung: schruppen/schlichten : 
Einstichlage / Bezugspunkt : 
Bezugspunkt Ø : X0  =     29.000 abs
Bezugspunkt : Z0  =     -9.500 abs
Einstichbreite, oben : B2  =      3.000 ink
Einstichtiefe am Bezugspkt Ø : T1  =     27.000 abs
Flankenwinkel 1 :  1  =      0.000 °
Flankenwinkel 2 :  2  =      0.000 °
Fase 1 : FS1 =      0.300 ink
Radius 2 : R2  =      0.000 ink
Radius 3 : R3  =      0.000 ink
Fase 4 : FS4 =      0.300 ink
maximale Zustellung : D   =      2.000 ink
Schlichtaufmaß : U   =      0.100 ink
Anzahl der Einstiche : N   =         11
Abstand der Einstiche : P   =     -8.000 ink
 

N25   Bohren Mittig                                                                      T="WP_BOHRER_D18" F0.15/U V150m Z0=0

Bohren Mittig 
Werkzeugname : T   = "WP_BOHRER_D18" D1
Vorschub : F   =      0.150 mm/U
Spindeldrehzahl : V   =        150 m/min
Entspanen/Spänebrechen : Spänebrechen
Schaft/Spitze : Schaft
Bezugspunkt : Z0  =      0.000 abs
Tiefe bezogen auf Z0 : Z1  =    -96.500 abs
maximale Zustellung : D   =     10.000
Prozentsatz für jede weitere Zustellung : DF  =    100.000 %
Rückzugsbetrag : V2  =      2.000
Verweilzeit in Umdrehungen : DT  =      2.000 U
 

N30   Abspanen                                                                            T="I_SCHL_35_0.4" F0.2/U V200m Längs X0=18 Z0=0

Abspanen 1 
Werkzeugname : T   = "I_SCHL_35_0.4" D1
Vorschub : F   =      0.200 mm/U
Spindeldrehzahl : V   =        200 m/min
Bearbeitung: schruppen : 
Abspanlage : Lage:
Abspanrichtung : Längs
Bezugspunkt Ø : X0  =     18.000 abs
Bezugspunkt : Z0  =      0.000 abs
Endpunkt X1 Ø : X1  =     20.012 abs
Endpunkt Z1 : Z1  =    -96.500 abs
maximale Zustellung : D   =      2.000 ink
Schlichtaufmaß in X : UX  =      0.400 ink
Schlichtaufmaß in Z : UZ  =      0.100 ink
 

N35   Abspanen                                                                            T="I_SCHL_35_0.4" F0.1/U V300m Längs X0=18 Z0=0

Abspanen 1 
Werkzeugname : T   = "I_SCHL_35_0.4" D1
Vorschub : F   =      0.100 mm/U
Spindeldrehzahl : V   =        300 m/min
Bearbeitung: schlichten : 
Abspanlage : Lage:
Abspanrichtung : Längs
Bezugspunkt Ø : X0  =     18.000 abs
Bezugspunkt : Z0  =      0.000 abs
Endpunkt X1 Ø : X1  =     20.012 abs
Endpunkt Z1 : Z1  =    -96.500 abs
 

N40   Abstich                                                                                T="A_STECH_3" F0.1/U V150m FS1 X0=30 Z0=-96

Abstich 
Werkzeugname : T   = "A_STECH_3" D1
Vorschub : F   =      0.100 mm/U
Spindeldrehzahl : V   =        150 m/min
Drehzahlgrenze für konstante Schnittgeschw. : SV  =   1000.000 U/min
Bezugspunkt Ø : X0  =     30.000 abs
Bezugspunkt : Z0  =    -96.000 abs
Fase : FS  =      1.000 
Tiefe für Vorschubreduzierung Ø : X1  =     21.000 abs
reduzierter Vorschub : FR  =      0.050 mm/U
reduzierte Drehzahl : SR  =    350.000 U/min
Endtiefe Ø : X2  =     19.500 abs
 

      Programmende  N=1

Programmende 
Anzahl Werkstücke: : N   = 1
 



Arbeitsplan: 

Seitenansicht:



Volumenmodell: 


