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Programmierung

Werkstluckanschlag

Seitenteil Pos. 2; 2. Aufspannung

: Siemens ShopMill

Nachwuchs-

stiftung
Maschinenbau

Autor:
Klasse:
Datum:

% _N_SEITENTEIL_SP2_POS2_MPF
;$PATH=/_N_WKS_DIR/_N_VDW_01_WPD

|E| N5 SEITENTEIL_SP2_POS2

N20

Programmkopf
Nullpunktverschiebung
MaBeinheit fir gesamtes Programm
Rohteil:

Eckpunkt 1

Eckpunkt 1

Eckpunkt 1

Eckpunkt 2

Eckpunkt 2

Eckpunkt 2
Werkzeugachse
Ruckzugsebene
Sicherheitsabstand
Bearbeitungsdrehsinn:
Riickzug Pos.-muster:

Planfrasen

Planfrasen
Werkzeugname
Vorschub
Spindeldrehzahl
Bearbeitung:
Bearbeitungsrichtung
Eckpunkt 1

Eckpunkt 1

Hohe Rohteil
Eckpunkt 2

Eckpunkt 2

Héhe Fertigteil

Max. Zustellung Ebene
Max. Zustellung Tiefe
SchlichtaufmaB

Planfrasen

Planfrasen
Werkzeugname
Vorschub
Spindeldrehzahl
Bearbeitung:
Bearbeitungsrichtung
Eckpunkt 1

Eckpunkt 1

Héhe Rohteil
Eckpunkt 2

Eckpunkt 2

Héhe Fertigteil

Max. Zustellung Ebene
Max. Zustellung Tiefe
SchlichtaufmaB

Offene Nut

Offene Nut
Werkzeugname
Vorschub
Spindeldrehzahl

Lage Bezugspunkt
Bearbeitung: schruppen

Bezugspunkt
Bezugspunkt

Hohe Werkstiickoberflache
Breite des Zapfens
Lange des Zapfens
Eckenradius

Drehwinkel

Tiefe bezogen auf Z0
Max. Zustellung Tiefe
SchlichtaufmaB Ebene
SchlichtaufmaB Tiefe
Breite des Rohteilzapfens

Nullpktv. 1 G54

NPV 1 G54

T mm

: X0 = -80.000 abs
:YO = -20.000 abs
:Z0 = 0.000 abs
:X1 = 80.000

:Y1 = 20.000

:Z1 = -20.000

1z

:RP = 20.000 abs
:SC = 2.000 ink

: Gleichlauf

: auf RP

T="SCHAFT_D20" F1000/min S3800U X0=-80 Y0=-20 Z0=0 Z1=-4.5

T
E
S

: Anfasen
X
Y
Z

X
Y
1z
:D.
D.
u.

= "SCHAFT_D20" D1
= 1000.000 mm/min

3800 U/min

H
-80.000 abs
-20.000 abs
0.000 abs
-25.500 abs
30.000 abs
-4.500 abs
60.000 %
3.000
0.000

ooo
o wnoun

NNX-—==23
<
n

T="SCHAFT_D20" F1000/min S3800U X0=80 Y0=20 Z0=0 Z1=-4.5

T ="SCHAFT_D20" D1
F = 1000.000 mm/min
:S = 3800 U/min
: Anfasen
: X0 = 80.000 abs
:YO = 20.000 abs
:Z0 = 0.000 abs
: X1 = 25.500 abs
:Y1 = -30.000 abs
:Z1 = -4.500 abs
:DXY = 60.000 %
:DZ = 3.000
:UZ = 0.000

T="SCHAFT_D20" F900/min S3800U X0=0 Y0=0 Z0=0 Z1=20.1ink L1 ...

: T ="SCHAFT_D20" D1
F = 900.000 mm/min

:S = 3800 U/min
: Mitte

: W
: Einzelposition

:X0 = 0.000 abs
:Y0 = 0.000 abs
:Z0 = 0.000 abs
W = 34.000

:L = 154.000

:R = 10.000

:® = 0.000°

:Z1 = 20.100 ink
:DZ = 11.000
:UXY = 0.150 mm
:UZ = 0.000

W1 = 40.000



=

RN

L&nge des Rohteilzapfens

:L1 = 160.000

‘ N45 Offene Nut SO T="SCHAFT_D20" F900/min S4000U X0=0 Y0=0 Z0=0 Z1=20.1ink L1 ...
Offene Nut
Werkzeugname : T ="SCHAFT_D20" D1
Vorschub :F = 900.000 mm/min
Spindeldrehzahl 'S = 4000 U/min
Lage Bezugspunkt : Mitte
Bearbeitung: schlichten : T

: Einzelposition

Bezugspunkt :X0 = 0.000 abs
Bezugspunkt YO = 0.000 abs
Hobhe Werkstlickoberflache :Z0 = 0.000 abs
Breite des Zapfens W = 34.000
Lénge des Zapfens :L = 154.000
Eckenradius :R = 10.000
Drehwinkel i) = 0.000°
Tiefe bezogen auf Z0 :Z1 = 20.100 ink
Max. Zustellung Tiefe :DZ = 20.100
SchlichtaufmaB Ebene tUXY = 0.150 mm
SchlichtaufmaB Tiefe :UZ = 0.000
Breite des Rohteilzapfens W1 = 40.000
L&énge des Rohteilzapfens :L1 = 160.000

‘ N25 Kontur: AUSSEN_KONTUR

‘ N30 Bahnfrasen 5 T="SCHAFTFR_D12" F750/min S5000U Z0=0 Z1=-16.5
Bahnfrasen
Werkzeugname : T ="SCHAFTFR_D12" D1
Vorschub :F = 750.000 mm/min
Spindeldrehzahl 'S = 5000 U/min
Radiuskorrektur: : 7
Bearbeitung in der progr. Konturrichtung : vorwarts
Bearbeitung: schruppen : W
Hobhe Werkstlickoberflache :Z0 = 0.000 abs
Tiefe bezogen auf Z0 :Z1 = -16.500 abs
Max. Zustellung Tiefe :DZ = 6.000
SchlichtaufmaB Tiefe :UzZ = 0.000
SchlichtaufmaB Ebene :UXY = 3.000 mm
Anfahrmodus Ebene : Viertelkr.
Tiefenzustellung : achsweise
Anfahrradius :R1 = 4.000
Zustellvorschub Tiefe :FZ = 5000.000 ShopT.%nEinst.
Abfahrmodus Ebene : Viertelkr.
Abfahrstrategie : achsweise
Abfahrradius :R2 = 4.000
Abhebemodus vor erneuter Zustellung : Z0+Sicherheitsabstand

‘ N35 Bahnfrasen 5 T="SCHAFTFR_D12" F750/min S5000U Z0=0 Z1=-16.5
Bahnfréasen
Werkzeugname : T ="SCHAFTFR_D12" D1
Vorschub :F = 750.000 mm/min
Spindeldrehzahl 'S = 5000 U/min
Radiuskorrektur: : 4
Bearbeitung in der progr. Konturrichtung : vorwérts
Bearbeitung: schruppen : 5
Hohe Werkstlickoberflache :Z0 = 0.000 abs
Tiefe bezogen auf Z0 :Z1 = -16.500 abs
Max. Zustellung Tiefe :DZ = 6.000
SchlichtaufmaB Tiefe :UzZ = 0.000
SchlichtaufmaB Ebene :UXY = 0.200 mm
Anfahrmodus Ebene : Viertelkr.
Tiefenzustellung : achsweise
Anfahrradius :R1 = 4.000
Zustellvorschub Tiefe :FZ = 5000.000 ShopT.%nEinst.
Abfahrmodus Ebene : Viertelkr.
Abfahrstrategie : achsweise
Abfahrradius :R2 = 4.000
Abhebemodus vor erneuter Zustellung : Z0+Sicherheitsabstand

‘ N40 Bahnfrésen S T="BNF_8mm" F1000/min S6000U Z0=0 Z1=-16.5
Bahnfréasen
Werkzeugname : T ="BNF_8mm" D1
Vorschub :F = 1000.000 mm/min



Spindeldrehzahl 'S = 6000 U/min
Radiuskorrektur: :

e

Bearbeitung in der progr. Konturrichtung : vorwérts
Bearbeitung: schlichten :
Hbhe Werkstuckoberflache :Z0 = 0.000 abs
Tiefe bezogen auf Z0 :Z1 = -16.500 abs
Max. Zustellung Tiefe :DZ = 10.000
Anfahrmodus Ebene : Viertelkr.
Tiefenzustellung : achsweise
Anfahrradius :R1 = 4.000
Zustellvorschub Tiefe :FZ = 5000.000 ShopT.%nEinst.
Abfahrmodus Ebene : Viertelkr.
Abfahrstrategie : achsweise
Abfahrradius :R2 = 4.000
Abhebemodus vor erneuter Zustellung : Z0+Sicherheitsabstand
‘ N50 Rechtecktasche 5 T="BNF_8mm" F600/min S5000U X0=0 Y0=0 Z0=0 Z1=16.5ink W15 L30

Rechtecktasche
Werkzeugname : T ="BNF_8mm" D1
Vorschub :F = 600.000 mm/min
Spindeldrehzahl S = 5000 U/min
Lage Bezugspunkt : Mitte
Bearbeitung: schruppen : W

: Einzelposition
Bezugspunkt :X0 = 0.000 abs
Bezugspunkt YO = 0.000 abs
Hohe Werkstuckoberflache :Z0 = 0.000 abs
Breite der Tasche W = 15.000
Léange der Tasche :L = 30.000
Eckenradius :R = 5.000
Drehwinkel w = 0.000°
Tiefe bezogen auf Z0 :Z1 = 16.500 ink
Max. Zustellung Ebene :DXY = 60.000 %
Max. Zustellung Tiefe :DZ = 6.000
SchlichtaufmaB Ebene :UXY = 0.200 mm
SchlichtaufmaB Tiefe Uz = 0.200
Eintauchen: : helikal
Max. Steigung der Helix :EP = 1.000 mm/U
Radius der Helix :ER = 3.000 mm
Ausrdumen: : Komplettbearbeitung

‘ N55 Rechtecktasche S T="BNF_8mm" F600/min S5500U X0=0 Y0=0 Z0=0 Z1=16.5ink W15 L30

Rechtecktasche
Werkzeugname : T ="BNF_8mm" D1
Vorschub :F = 600.000 mm/min
Spindeldrehzahl 'S = 5500 U/min
Lage Bezugspunkt : Mitte
Bearbeitung: schlichten : vy

: Einzelposition
Bezugspunkt :X0 =  0.000 abs
Bezugspunkt :YO = 0.000 abs
Hohe Werkstuckoberflache :Z0 = 0.000 abs
Breite der Tasche W = 15.000
Léange der Tasche :L = 30.000
Eckenradius :R = 5.000
Drehwinkel w = 0.000°
Tiefe bezogen auf Z0 :Z1 = 16.500 ink
Max. Zustellung Ebene :DXY = 60.000 %
Max. Zustellung Tiefe :DZ = 10.000
SchlichtaufmaB Ebene :UXY = 0.200 mm
SchlichtaufmaB Tiefe Uz = 0.200
Eintauchen: : helikal
Max. Steigung der Helix :EP = 1.000 mm/U
Radius der Helix :ER = 3.000 mm

‘ N60 Kreistasche L% T="BNF_8mm" F600/min S5000U Z1=12.05ink ©20.017

Kreistasche
Werkzeugname : T ="BNF_8mm" D1
Vorschub :F = 600.000 mm/min
Spindeldrehzahl 'S = 5000 U/min
Bearbeitung: schruppen : W
ebenenweise/helikal : ebenenweise

: Positionsmuster
Durchmesser der Tasche @ = 20.017
Tiefe bezogen auf Z0 :Z1 = 12.050 ink




H

Max. Zustellung Ebene :DXY = 60.000 %
Max. Zustellung Tiefe :DZ = 8.000
SchlichtaufmaB Ebene :UXY = 0.150 mm
SchlichtaufmaB Tiefe :Uz = 0.100
Eintauchen: : helikal
Max. Steigung der Helix :EP = 1.000 mm/U
Radius der Helix :ER = 3.000 mm
Ausrdaumen: : Komplettbearbeitung
N65 Kreistasche AT T="BNF_8mm" F600/min S5500U Z1=12.05ink &20.017
Kreistasche
Werkzeugname : T ="BNF_8mm" D1
Vorschub :F = 600.000 mm/min
Spindeldrehzahl :S = 5500 U/min
Bearbeitung: schlichten : krvor
ebenenweise/helikal : ebenenweise
: Positionsmuster
Durchmesser der Tasche 1@ = 20.017
Tiefe bezogen auf Z0 :Z1 = 12.050 ink
Max. Zustellung Ebene :DXY = 60.000 %
Max. Zustellung Tiefe Dz = 12.050
SchlichtaufmaB Ebene UXY = 0.150 mm
SchlichtaufmaB Tiefe Uz = 0.100
Eintauchen: helikal
Max. Steigung der Helix EP = 1.000 mm/U
Radius der Helix ER = 3.000 mm
‘ N70 001: Positionen Z0=-4.5 X0=-60 Y0=0 X1=60
Positionen
: rechtwinklig
Hoéhe Werkstlckoberflache 1Z0 = -4.500 abs
1. Position :X0 = -60.000 abs
1. Position :Y0O = 0.000 abs
2. Position : X1 = 60.000 abs
‘ N75 Zentrieren T="NC-ANBOHRER_D6" F150/min S3000U &5.5
Zentrieren
Werkzeugname : T ="NC-ANBOHRER_D6" D1
Vorschub :F = 150.000 mm/min
Spindeldrehzahl :S = 3000 U/min
Durchmesser/Spitze : Durchmesser
Durchmesser der Zentrierung 1@ = 5500
Verweilzeit in Sekunden :DT = 0.000s
‘ N80 Tiefbohren T="BOHRER_4.2" F300/min S1800U Z1=17ink
Tiefbohren
Werkzeugname : T ="BOHRER_4.2" D1
Vorschub :F = 300.000 mm/min
Spindeldrehzahl :S = 1800 U/min
Entspanen/Spénebrechen : Entspanen
Schaft/Spitze : Schaft
Tiefe bezogen auf Z0 :Z1 = 17.000 ink
maximale Zustellung :D = 3.000
Prozentsatz fur jede weitere Zustellung :DF = 100.000 %
Vorhalteabstand: manuell/automatisch 1 V3 = automatisch
Verweilzeit in Sekunden :DT = 0.000s
‘ N85 Gewindebohren T="GEWINDE_M5" P0.8mm S800U Z1=14ink
Gewindebohren
Werkzeugname T ="GEWINDE_M5" D1
Gewindesteigung :P = 0.800 mm/U
Spindeldrehzahl :S = 800 U/min
Spindeldrehzanhl fur Riickzug SR = 1000 U/min
1 Schnitt/Entspanen/Spénebrechen 1 Schnitt
Tiefe bezogen auf Z0 Z1 = 14.000 ink
| N90 002: Positionen 20=0 X0=20 Y0=0
Positionen
: rechtwinklig
Hoéhe Werkstlckoberflache :Z0 = 0.000 abs
1. Position :X0 = 20.000 abs
1. Position :Y0O = 0.000 abs
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‘ Programmende

Anzahl Werkstlcke:

‘ E_LAB_A_AUSSEN_KONTUR: ;#SM Z:2

| G17 G90 DIAMOF ;*GP*

| GO X-74.95 Y0 ;'GP*

‘ G2 X-45.354 Y3 |=AC(-60) J=AC(0) RND=5 ;*GP*

| G1 X-25.5 RND=5 ;'GP*

| Y14.95 RND=5 "GP*

| X-16.507 RND=5 ;'GP*

\ G3 X16.507 1=AC(0) J=AC(40) RND=5 ;"GP*

| G1X25.5 RND=5 'GP*

| Y3RND=5;"GP*

‘ X45.354 RND=5 ;*GP*

| G2 Y-31=AC(60) J=AC(0) RND=5 ;' GP*

| G1X25.5 RND=5 ;'GP*

| Y-14.95 RND=5 ;'GP*

| X16.507 RND=5 ;"GP*

\ G3 X-16.507 1=AC(0) J=AC(-40) RND=5 ;"GP*

| G1X-25.5 RND=5 ;"GP*

| Y-3RND=5 ;'GP*

‘ X-45.354 RND=5 ;*GP*

\ G2 X-74.95 YO 1=AC(-60) J=AC(0) ;GP*

| RET ;GP*

‘ E_LAB_E_AUSSEN_KONTUR:




Arbeitsplan:

P N5 SEITENTEIL_SP2_P0S2 Nullpktv. 1 G54

+44 Ni1@ Planfrasen ¥  T=SCHAFT_D20 FiBvBa/min S33606U X0=--80

+44 Ni5 Planfrasen ¥  T=SCHAFT_D20 FiBva/min S538688U X6=80

2 NzZB Rechteckzapfen vV  T=SCHAFT_DZB F988/min $3800U X0=0 YB=80
#Z2 NAS Rechteckzapfen VvV T=SCHAFT_DZB F988/min 548860U XB8=0 Yo=0
/5 N25 Kontur: AUSSEN_KONTUR

7% {N38 Bahnfrasen ¥ T=SCHAFTFR_D12 F758/min $568860U Z0=0

7% { N35 Bahnfrasen ¥ T=SCHAFTFR_D12 F758/min 558860U Z0=0

7% 4 NaB Bahnfrasen VWV T=BNF_8mm F1888/min S6888U Z0-08 Z1=-16.5
ﬁﬁ N58 Rechtecktasche VvV  T=BNF_8mm FEBB/min 55808U X8=0 YB=0 Z8-=0
ﬁﬁ N55 Rechtecktasche VvV T=BNF_8mm F6B88/min 55586U X0=8 Y08=0 Z0=0
{ } 1 NBB Kreistasche 5 T=BNF_8mm FB6BB/min S$5888U Z1=1Z.85ink

{ } 4 NB5 Kreistasche VWY T=BNF_8mm FBBB/min 55588U Z1=1Z.85ink
ﬁ/— N78 @881: Positionen ZB=-4.5 X8=-68 Y8=0 X1=68

@A— N75 Zentrieren T=NC-ANBOHRER_DE F158/min 53888U 85.5
ﬁ%— N8B Tiefbohren T=BOHRER_4 .2 F388/min 51888U Z1=17ink
é%— N85 Gewindebohren T=GEWINDE_MS PB.8mm 5868U Z1=14ink
ff-N9B 882: Positionen Z20=0 XB=20 Y0-=0

END Programmende N=1

Volumenmodell:

Yolumenmodell

N ‘

¥

L

X 28.8808 Y 8.86808 Z 28.880 Eilgang 8:12:18
NS5 SEITENTEIL_SPZ POSZ Nullpktv. 1 G54 T=GEWINDE_M5 D1




