
Projekt:   Schonhammer 

Aufgabe:   Hammerstiel Pos. 1 LS5 ; 2. Aufspannung  

Programmierung: Siemens ShopTurn 

Autor:
Klasse:
Datum:

%_N_LS5_AUSSENK_HAMMERSTIEL_MPF
;$PATH=/_N_WKS_DIR/_N_VDW_SCHONHAMMER_WPD
 

45G 1 .vtkplluNLEITSREMMAH_KNESSUA_5SL    5N

Programmkopf 
45G 1 VPN : gnubeihcsrevtknuplluN

mm :mmargorP setmaseg rüf tiehnießaM
rednilyZ ::liethoR

sba 000.03     =  AX : Ø ressemhcrudneßuA
sba 000.0      =  AZ : ßamsgnafnA
sba 000.512-   =  IZ : ßamdnE
sba 000.031-   =  BZ : ßamsgnutiebraeB

hcafnie ::guzkcüR
kni 000.2      = ARX : 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 BEARBEITUNG:

N15 ;-----------

RUTNOKNESSUA :lietgitreF   02N

N25   Abspanen                                                                            T="A_SCHR_55_0.8" F0.2/U V180m

Abspanen
1D "8.0_55_RHCS_A" =   T : emanguezkreW

U/mm 002.0      =   F : buhcsroV
nim/m 081        =   V : lhazherdlednipS

 :neppurhcs :gnutiebraeB
sgnäL :gnuthcirnapsbA
neßuA :gnutiebraebneßuA

 :gnuthcirsgnutiebraeB
 000.2      =   D :gnulletsuZ elamixam

 :neheizhcan rutnoK red na hcsitamotuA
 :nethcirsua netnaK na gnulietfuattinhcS
 :efeittinhcS etnatsnok

005.0      =  XU :X ni ßamfuathcilhcS
001.0      =  ZU :Z ni ßamfuathcilhcS

000.0      =  ID :gnuhcerbretnubuhcsroV dnatsbA
Rohteilbeschreibung : BL  = Zylinder

kni 000.0      =  DX :ßamrednilyZ redo ßamfuA
kni 000.0      =  DZ :ßamrednilyZ redo ßamfuA

nien ::neznergniE
aj :netiebraeb ettinhcsretniH

U/mm 021.0      =  RF : ettinhcsretniH buhcsrovhcuatniE



%_N_LS5_AUSSENK_HAMMERSTIEL_MPF

 

N30   Abspanen                                                                            T="A_SCHL_35_0.4" F0.12/U V250m

Abspanen
Werkzeugname : T   = "A_SCHL_35_0.4" D1
Vorschub : F   =      0.120 mm/U
Spindeldrehzahl : V   =        250 m/min
Bearbeitung: schlichten : 
Abspanrichtung : Längs
Außenbearbeitung : Außen
Bearbeitungsrichtung : 
Aufmaß : nein
Eingrenzen: : nein
Hinterschnitte bearbeiten : ja
 

N35   Zentrieren                                                                           T="NC-Anbohrer D16" F500/min S1000U Ø9.

Zentrieren 
Werkzeugname : T   = "NC-Anbohrer D16" D1
Vorschub : F   =    500.000 mm/min
Spindeldrehzahl : S   =       1000 U/min
Mantel/Stirn : Stirn
Durchmesser/Spitze : Durchmesser
Durchmesser der Zentrierung : Ø   =      9.000 
Verweilzeit in Sekunden : DT  =      0.000 s
 

N40   Bohren                                                                                T="SPIBO_6_8" F300/min V50m Z1=22ink

Bohren 
Werkzeugname : T   = "SPIBO_6_8" D1
Vorschub : F   =    300.000 mm/min
Spindeldrehzahl : V   =         50 m/min
Mantel/Stirn : Stirn
Schaft/Spitze : Schaft
Tiefe bezogen auf Z0 : Z1  =     22.000 ink
Verweilzeit in Sekunden : DT  =      0.000 s
 

N45   Gewindebohren                                                                  T="GEWINDE_M8" P1.25mm S600U Z1=16ink

Gewindebohren 
Werkzeugname : T   = "GEWINDE_M8" D1
Gewindesteigung : P   =      1.250 mm/U
Spindeldrehzahl : S   =        600 U/min
Spindeldrehzahl für Rückzug : SR  =        450 U/min
Mantel/Stirn : Stirn
1 Schnitt/Entspanen/Spänebrechen : Spänebrechen
Tiefe bezogen auf Z0 : Z1  =     16.000 ink
maximale Zustellung : D   =     16.000
Rückzugsbetrag : V2  =  automatisch
 

N50   001: Positionen                                                                   Z0=0 X0=0 Y0=0

Positionen 
Mantel/Stirn : Stirn
 : rechtwinklig
Bezugspunkt : Z0  =      0.000 abs
1. Position : X0  =      0.000 abs
1. Position : Y0  =      0.000 abs
 

      Programmende  N=1

Programmende 
Anzahl Werkstücke: : N   = 1



Arbeitsplan: 

 

E_LAB_A_AUSSENKONTUR: ;#SM Z:2

G18 G90 DIAM90 ;*GP*

G0 Z0 X13.5 ;*GP*

G1 X15.989 CHR=1 ;*GP*

Z-8 ;*GP*

X22 CHR=.2 ;*GP*

Z-14 RND=.5 ;*GP*

Z-19 X14 RND=2 ;*GP*

Z-95.5 X16 RND=2 ;*GP*

Z-98 X26 RND=.5 ;*GP*

Z-103.5 RND=.5 ;*GP*

G2 Z-114.5 K=AC(-109) I=AC(53.911) RND=.5 ;*GP*

G1 Z-125 ;*GP*

X30 ;*GP*

RET ;*GP*

E_LAB_E_AUSSENKONTUR:



Seitenansicht:

Volumenmodell: 


