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|E| | N5 FUSSTEIL_SP2_POS1

Nullpktv. 1 G54

Programmkopf
Nullpunktverschiebung
MaBeinheit fir gesamtes Programm
Rohteil:

Eckpunkt 1

Eckpunkt 1

Eckpunkt 1

Eckpunkt 2

Eckpunkt 2

Eckpunkt 2
Werkzeugachse
Rickzugsebene
Sicherheitsabstand
Bearbeitungsdrehsinn:
Rickzug Pos.-muster:

NPV 1 G54

:mm

: X0 = -19.000 abs
Y0 = -16.250 abs
1 Z0 = 0.000 abs
:X1 = 19.000

Y1 = 16.250

:Z1 = -34.000

Z

:RP = 20.000 abs
:SC = 2.000ink

: Gleichlauf

:auf RP

% ‘ N10 Zentrieren

T="BNF_4mm"

F150/min S3000U Z1=2ink

Zentrieren
Werkzeugname
Vorschub
Spindeldrehzahl
Durchmesser/Spitze
Tiefe bezogen auf Z0
Verweilzeit in Sekunden

="BNF_4mm" D1
= 150.000 mm/min
= 3000 U/min

p
1 = 2.000ink
T = 0.000s

| N15 Tiefbohren

T="BOHRER_8.5mm" F240/min S1250U Z1=31ink

Tiefbohren

Werkzeugname

Vorschub

Spindeldrehzahl
Entspanen/Spanebrechen
Schaft/Spitze

Tiefe bezogen auf Z0

maximale Zustellung

Prozentsatz fur jede weitere Zustellung
Vorhalteabstand: manuell/automatisch
Verweilzeit in Sekunden

:T
:F
'S

= "BOHRER_8.5mm" D1
= 240.000 mm/min
= 1250 U/min

: Entspanen

: Schaft

:Z1 = 31.000 ink

:D = 5.000

:DF = 100.000 %

1 V3 = automatisch

:DT = 0.000s

‘ N25 Kreistasche 5 T="BNF_4mm" F0.04/Z V70m Z1=2ink 15.014
Kreistasche
Werkzeugname : T ="BNF_4mm" D1
Vorschub :F = 0.040 mm/Zahn
Spindeldrehzahl 'V o= 70 m/min
Bearbeitung: schruppen : W
ebenenweise/helikal : ebenenweise

: Positionsmuster

Durchmesser der Tasche 1@ = 15.014
Tiefe bezogen auf Z0 :Z1 = 2.000 ink
Max. Zustellung Ebene :DXY = 60.000 %
Max. Zustellung Tiefe :DZ = 2.000
SchlichtaufmaB Ebene :UXY = 0.100 mm
SchlichtaufmaB Tiefe :Uz = 0.100
Eintauchen: : mittig
Zustellvorschub Tiefe :FZ = 2000.000 mm/min
Ausrdumen: : Komplettbearbeitung

‘ N30 Kreistasche o T="BNF_4mm" F0.04/Z V75m Z1=2ink ©15.014

Kreistasche
Werkzeugname
Vorschub
Spindeldrehzahl
Bearbeitung: schlichten
ebenenweise/helikal

Durchmesser der Tasche
Tiefe bezogen auf Z0
Max. Zustellung Ebene
Max. Zustellung Tiefe
SchlichtaufmaB Ebene

:T ="BNF_4mm" D1
:F = 0.040 mm/Zahn
Vo= 75 m/min

: e

: ebenenweise

: Positionsmuster

@ = 15.014

:Z1 = 2.000 ink
:DXY = 60.000 %

:DZ = 2.000

tUXY = 0.100 mm
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SchlichtaufmaB Tiefe :Uz = 0.100
Eintauchen: : mittig

Zustellvorschub Tiefe :FZ = 2000.000 mm/min
\ N20 001: Positionen Z0=0 X0=0 Y0=0

Positionen

: rechtwinklig

Hohe Werkstlickoberflache :Z0 = 0.000 abs

1. Position :X0 = 0.000 abs

1. Position YO = 0.000 abs
‘ Programmende N=1

Anzahl Werkstiicke: ‘N =1

FUSSTEIL_SPZ_P0OS1

P N5 FUSSTEIL_SPZ_P0OS1 Nullpktv. 1 G54

@%— NiB8 Zentrieren T=BNF_4mm F158/min 538880 Z1=2ink

ZJ@Z‘ N15 Tiefbohren T=BOHRER_8.5mm FZ48/min 51258U Z1=31ink

@— N25 Kreistasche W T=BNF_4mm FB.84/Z V78m Z1=2ink ©15.814

@— N38 Kreistasche VWV T=BNF_4mm FB.84/Z ¥75m Z1=2ink 915.814

ff— NZ8 B81: Positionen Z8=8 X8=0 YB=-0

END Programmende N=1

Volumenmodell
z

¥
L

X 3.487 Y 1.999 prd 20.86808 Eilgang B8:88:37

NS FUSSTEIL_SP2_POS1 Nullpktv. 1 G54 T=BNF_4mm D1




