CNC – Drehen nach DIN

P. Heinrich 2004

Anmerkung:

Diese Aufgabe ist keine PAL Prüfungsaufgabe, sie wurde von mir „PAL-ähnlich“ erstellt und kann zur Vorbereitung auf die IHK-Abschlussprüfung verwendet werden.

Echte PAL-Aufgaben der vergangenen Prüfungen haben „Copyright“ und können käuflich erworben werden.

Z.B. im Internet unter amazon.de (neu 47,90€ gebraucht 39.-€)

oder im Buchhandel.

Titel: PAL-Aufgabenbank, Aufgaben für die praktische Ausbildung in der NC-Technik, NC-Programm Drehen
von H. Meier, W. Metzger
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Falls in der Aufgabe irgendwelche Fehler oder Verständnisschwierigkeiten auftreten, geben Sie mir Bescheid.
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Werkzeuge:

[image: image15.wmf]Werkzeuge für die Innenbearbeitung

Technologische Daten

Werkzeug-Nr

T 0606

T 0707

T 0808

T 0909

T 1010

T 1111

Quwerauslage Q

19 mm

18 mm

18 mm

18 mm

20 mm

30 mm

Schneidenradius

0,8 mm

0,4 mm

Schnittgeschwindigkeit

180 m/min

180 m/min

180 m/min

240 m/min

140 m/min

120 m/min

Schnittiefe ap = max

1,5 mm

1,5 mm

0,5 mm

Schneidstoff

P 25

P 10

P 10

P 10

P 10

P 10

Vorschub je Umdrehung/Steigung

0,05

0,2/0,1 mm

0,2/0,1 mm

0,1/0,05 mm

0,1/0,05 mm

1,5 mm

+X

+Z

Q

Q

Q

Q

Q

Q

Die Werkzeuge drehen alle hinter der Mitte (in der Zeichnung von oben bzw. Innendrehmeißel von unten nach oben)

Die Spanfläche liegt oben, beim Gewindedrehmeißel liegt sie unten. (Späne fallen nach unten weg)
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Technologische Daten

Werkzeug-Nr

T 0101

T 0202

T 0303

T 0404

T 0505

Schneidenradius

0,8 mm

0,8 mm

0,4 mm

Schnittgeschwindigkeit

200 m/min

200 m/min

240 m/min

140 m/min

120 m/min

Schnittiefe ap = max

2,5 mm

2,5 mm

0,5 mm

Schneidstoff

P 10

P 10

P 10

P 10

P 10

Vorschub je Umdrehung/Steigung

0,3/0,1 mm

0,3/0,1 mm

0,2/0,1 mm

0,1/0,05 mm

+X

+Z

2


Aufgabenstellung:

Die grau unterlegten Felder müssen ausgefüllt werden. Sie sind ausgeblendet und können unter Datei drucken Optionen wahlweise verborgen oder mitgedruckt werden.

DINDR1-A (außen)

	Satz
	L
	G
	X
	Z
	I
	K
	F
	S
	T
	D
	H
	R
	P
	Q
	M
	Bem.

	1
	
	0
	150
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Werkzeugwechselpunkt

	2
	
	92
	
	
	
	
	
	3000
	
	
	
	
	
	
	
	Drehzahlbegrenzung

	3
	
	96
	
	
	
	
	0,3
	200
	101
	
	
	
	
	
	4
	Technologiedaten f=0,3mm ; vc = 200 m/min Werkzeug 1

	4
	
	0
	82
	0,1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	8
	Eilgang an das Werkstück, Kühlmittel ein

	5
	
	1
	-1,6
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Plandrehen

	6
	
	0
	
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Rückzug

	7
	
	82
	60
	-83
	6
	0
	
	
	
	2
	-89
	80
	0,5
	0,1
	
	Schruppen D 60 mit Radius 6

	8
	
	81
	31,132
	-34
	
	
	
	
	
	2
	-59
	60
	0,5
	0,1
	
	Schruppen Kegel

	9
	
	81
	24
	-34
	
	
	
	
	
	2
	-34
	31,132
	0,5
	0,1
	
	Schruppen Gewindebolzen

	10
	
	82
	0
	0
	0
	-15
	
	
	
	1,5
	-6
	24
	0,5
	0,1
	
	Schruppen Kuppe R15

	11
	
	0
	75
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	12
	
	0
	
	-88
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	13
	
	1
	83
	-92
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Vordrehen Fase 2x45°

	14
	
	0
	150
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	9
	Werkzeugwechselpunkt; Kühlmittel aus

	15
	
	
	
	
	
	
	
	
	202
	
	
	
	
	
	0
	Werkzeugwechsel Programmierter Halt

	16
	
	96
	
	
	
	
	0,2
	200
	
	
	
	
	
	
	4
	Technologiedaten, Spindel im Gegenuhrzeigersinn

	17
	
	0
	26
	-28,6
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	8
	Anfahren Gewindefreistich; Kühlmittel ein

	18
	
	1
	25
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Im Durchm. 1mm in Z 0,2 mm Aufmaß

	19
	2401
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Unterprogramm Freistich (vordrehen)

	20
	
	1
	33
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Planfläche nach Freistich

	21
	
	0
	150
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	9
	Werkzeugwechselpunkt; Kühlmittel aus

	22
	
	
	
	
	
	
	
	
	303
	
	
	
	
	
	0
	Werkzeugwechsel Schlichtdrehm. Programmierter Halt

	23
	
	96
	
	
	
	
	0,2
	240
	
	
	
	
	
	
	4
	Technologiedaten, Spindel im Gegenuhrzeigersinn

	24
	
	42
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Schneidenradienkorrektur rechts (von der Kontur)

	25
	
	0
	0
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	8
	Anfahren Eilgang;  Kühlmittel ein

	26
	
	1
	
	0
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfahren an die Kontur im Arbeitsvorschub

	27
	
	3
	24
	-6
	0
	-15
	0,1
	
	
	
	
	
	
	
	
	Kreisbogen Gegenuhrz. Endpunkt 24/-6 Mittelp. 0/-15

	28
	
	1
	
	-28,8
	
	
	0,2
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfang Gewindefreistich

	29
	2401
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Unterprogramm Freistich (fertigdrehen)

	30
	
	1
	31,132
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfang Kegel siehe Berechnung 1

	31
	
	1
	60
	-59
	
	
	0,1
	
	
	
	
	
	
	
	
	Kegel drehen

	32
	
	1
	
	-83
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfang Kreisbogen

	33
	
	2
	72
	-89
	6
	0
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Kreisbogen Uhrzeigers. Endpkt 72/-89; Mittelpkt. 6/0

	34
	
	1
	76
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Plandrehen

	35
	
	1
	82
	-92
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Fase 45° 1mm vom Werkstück weg (gratfrei!)

	36
	
	40
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Schneidenradienkorrektur aus

	37
	
	0
	150
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	9
	Werkzeugwechselpunkt; Kühlmittel aus

	38
	
	
	
	
	
	
	
	
	404
	
	
	
	
	
	0
	Werkzeugwechsel; Stechdrehmeißel

	39
	
	96
	
	
	
	
	0,1
	140
	
	
	
	
	
	
	
	Technologiedaten

	40
	0
	61
	-58
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	8
	Ausgangspkt. für UP in Z 78-10-10 wegen Wiederholung

	41
	2502
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Unterprogramm 25 2x (Wiederholung)

	42
	
	0
	150
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	9
	Werkzeugwechselpunkt; Kühlmittel aus

	43
	
	
	
	
	
	
	
	
	505
	
	
	
	
	
	0
	Werkzeugwechsel; Gewindedrehmeißel

	44
	
	97
	
	
	
	
	
	1600
	
	
	
	
	
	
	3
	Spindeldrehzahl n=v/d.( Spindel im Uhrzeigersinn

	45
	
	0
	24
	0
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	8
	Anfang Gewindedrehen Anlauf beachten

	46
	
	83
	24
	-32
	
	
	1,5
	
	
	5
	0,92
	
	
	
	
	Gewindezyklus

	47
	
	0
	150
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	9
	Werkzeugwechselpunkt; Kühlmittel aus

	48
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	30
	Programmende


L24  (Unterprogramm für den Gewindefreistich außen)

	Satz
	L
	G
	X
	Z
	I
	K
	F
	S
	T
	D
	H
	R
	P
	Q
	M
	Bem.

	1
	
	91
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Umschalten auf Inkremental (Zuwachsbemaßung)

	2
	
	1
	-1,043
	-1,807
	
	
	0,1
	
	
	
	
	
	
	
	
	Schräge 30° siehe Berechnungen 2

	3
	
	2
	-0,107
	-0,4
	0,693
	-0,4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Kreisbogen  siehe Berechnungen 2

	4
	
	1
	
	-2,193
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	
	2
	0,8
	-0,8
	0,8
	0
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Kreisbogen

	6
	
	1
	0,35
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Planfläche Maß ungefähr

	7
	
	90
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Umschalten auf Absolutbemaßung für Hauptprogramm

	8
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	17
	Unterprogrammende


L25 (Unterprogramm für Einstiche außen)

	Satz
	L
	G
	X
	Z
	I
	K
	F
	S
	T
	D
	H
	R
	P
	Q
	M
	Bem.

	1
	
	91
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Umschalten auf Inkremental (Zuwachsbemaßung

	2
	
	0
	
	-10
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Verfahrweg für Einstichabstand

	3
	
	1
	-5,5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Einstechen 5+0,5 Abstand siehe N39 X61

	4
	
	0
	5,5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Rückzug

	5
	
	0
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Verfahrweg 3-2 (Schneidenbreite)

	6
	
	1
	-5,5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7
	
	0
	5,5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	8
	
	0
	
	2,565
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfang Schräge rechts siehe Berechungen 3

	9
	
	1
	-5,5
	-2,565
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Schräge stechen

	10
	
	0
	5,5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Rückzug

	11
	
	0
	
	-3,565
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfang Schräge links siehe Berechungen 3

	12
	
	1
	-5,5
	2,565
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Schräge stechen

	13
	
	0
	5,5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Rückzug

	14
	
	90
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Umschalten auf Absolutbemaßung für Hauptprogramm

	15
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	17
	Unterprogrammende


DINDr1-I (innen)

	Satz
	L
	G
	X
	Z
	I
	K
	F
	S
	T
	D
	H
	R
	P
	Q
	M
	Bem.

	1
	
	0
	150
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Werkzeugwechselpunkt

	2
	
	92
	
	
	
	
	
	3200
	
	
	
	
	
	
	
	Drehzahlbegrenzung

	3
	
	96
	
	
	
	
	0,3
	200
	101
	
	
	
	
	
	4
	Technologiedaten f=0,3mm ; vc = 200m/min Werkz. 1

	4
	
	0
	82
	0
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	8
	Eilgang an das Werkstück, Kühlmittel ein

	5
	
	1
	18
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Plandrehen, Rest wird weggebohrt

	6
	
	0
	20
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Rückzug

	7
	
	42
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Schneidenradienkorrektur

	8
	
	0
	74
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Bel. Punkt der Planfläche Abstand 1 mm aus N6

	9
	
	1
	
	0
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfahren an Planfläche

	10
	
	1
	76
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfangspunkt Fase

	11
	
	1
	82
	-3
	
	
	0,1
	
	
	
	
	
	
	
	
	Fase 45° 1mm vom Werkstück weg (gratfrei!)

	12
	
	40
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Schneidenradienkorrektur Ende

	13
	
	0
	150
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	9
	Werkzeugwechselpunkt; Kühlmittel aus

	14
	
	
	
	
	
	
	
	
	606
	
	
	
	
	
	0
	Werkzeugwechsel; Vollbohrer 19 mm

	15
	
	97
	
	
	
	
	
	3000
	
	
	
	
	
	
	3
	Spindeldrehzahl n=v/d.( Spindel im Uhrzeigersinn

	16
	
	0
	0
	5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	8
	Anfahren im Eilgang zentrisch

	17
	
	84
	
	-72
	
	
	0,05
	
	
	-45
	3
	
	
	
	
	Bohrzyklus

	18
	
	0
	150
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	9
	Werkzeugwechselpunkt; Kühlmittel aus

	19
	
	
	
	
	
	
	
	
	707
	
	
	
	
	
	0
	Werkzeugwechsel, Innendrehmeißel schruppen

	20
	
	96
	
	
	
	
	0,2
	180
	
	
	
	
	
	
	4
	Technologiedaten

	21
	
	0
	20
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	8
	Eilgang anfahren

	22
	
	81
	31,67
	-72
	
	
	
	
	
	2
	-72
	20
	0,5
	0,1
	
	Schruppzyklus Gewindekerndurchmesser

	23
	
	81
	60
	-12
	
	
	
	
	
	1,5
	-23,886
	31,67
	0,5
	0,1
	
	Schruppzyklus Kegel siehe Berechnungen 4

	24
	
	81
	70
	-12
	
	
	
	
	
	1,5
	-12
	60
	0,5
	0,1
	
	Schruppzyklus Durchm. 70

	25
	
	0
	150
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	9
	Werkzeugwechselpunkt; Kühlmittel aus

	26
	
	
	
	
	
	
	
	
	808
	
	
	
	
	
	
	Schruppdrehmeißel für Kontur

	27
	
	0
	30
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfahren Gewindefreistich

	28
	
	0
	
	-57,9
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	0,1 Aufmaß wegen Schruppen

	29
	
	1
	30,6
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Ca. 1mm Aufmaß

	30
	L3601
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Unterprogramm Freistich

	31
	
	0
	
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	9
	Rückzug

	32
	
	0
	150
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Werkzeugwechselpunkt

	33
	
	
	
	
	
	
	
	
	909
	
	
	
	
	
	0
	Werkzeugwechsel Innendrehmeißel schlichten

	34
	
	96
	
	
	
	
	0,1
	240
	
	
	
	
	
	
	
	Technologiedaten

	35
	
	41
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Schneidenradienkorrektur links

	36
	
	0
	70
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	8
	Anfahren

	37
	
	1
	
	-12
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Konturbeginn D 12

	38
	
	1
	60
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	39
	
	1
	31,67
	-23,886
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Kegel s. Berechnungen 4

	40
	
	1
	
	-58
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfang Freistich

	41
	3601
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Unterprogramm Freistich innen

	42
	
	40
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Schneidenradienkorrektur Ende

	43
	
	0
	
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	9
	Rückzug

	44
	
	0
	150
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Werkzeugwechselpunkt

	45
	
	
	
	
	
	
	
	
	1111
	
	
	
	
	
	
	Gewindedrehmeißel

	46
	
	97
	
	
	
	
	
	1000
	
	
	
	
	
	
	
	Spindeldrehzahl n=120/0,036.(

	47
	
	0
	31,67
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfahren Gewindedrehen

	48
	
	0
	
	-12
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anlaufweg beachten

	49
	
	83
	36
	-70
	
	
	3
	
	
	20
	2,17
	
	
	
	
	Gewindezyklus 20 Schnitte; Gewindetiefe 2,17

	50
	
	0
	150
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	9
	Werkzeugwechselpunkt; Kühlmittel aus

	51
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	30
	Programmende


L36 (Unterprogramm für den Gewindefreistich innen)

	Satz
	L
	G
	X
	Z
	I
	K
	F
	S
	T
	D
	H
	R
	P
	Q
	M
	Bem.

	1
	
	91
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Umschalten auf Inkremental (Zuwachsbemaßung)

	2
	
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Siehe Berechnungen 5

	3
	
	3
	0,268
	-1
	-1,732
	-1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Radius 

	4
	
	1
	
	-7,281
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	
	3
	-2
	-2
	-2
	0
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Radius

	6
	
	1
	-2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Planfläche ca.

	7
	
	90
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Umschalten auf Absolutbemaßung für Hauptprogramm

	8
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	17
	Unterprogrammende


Berechnungen:

Berechnungen 1 (DINDr1-A  Satz N30)
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Berechnungen 2 (L24)
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	Koordinaten A1; E1; A2 

Tabellenbuch M24 x 1,5: (Maße wegen Steigung 1,5 nach M10) dg = d-2,3 =24-2,3=21,7     g2 = 5,2   R=0,8
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Berechnungen 3  (UP 25)
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	Satz N8       
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Satz N11    
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Berechnungen 4 (DINDr1-I Satz N23; N39)

Gewindekerndurchmesser für M36 D1 = 31,67

H=Z=12+a mit 
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Berechnungen 5 (UP 36)
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	Koordinaten A1; E1; A2 

Tabellenbuch M36:  dg = d+0,5= 36,5    g2 = 14   R=2
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[image: image17.wmf]Werkzeuge für die Außenbearbeitung

Technologische Daten

Werkzeug-Nr

T 0101

T 0202

T 0303

T 0404

T 0505

Schneidenradius

0,8 mm

0,8 mm

0,4 mm

Schnittgeschwindigkeit

200 m/min

200 m/min

240 m/min

140 m/min

120 m/min

Schnittiefe ap = max

2,5 mm

2,5 mm

0,5 mm

Schneidstoff

P 10

P 10

P 10

P 10

P 10

Vorschub je Umdrehung/Steigung

0,3/0,1 mm

0,3/0,1 mm

0,2/0,1 mm

0,1/0,05 mm

+X

+Z

2

[image: image18.wmf]Werkzeuge für die Innenbearbeitung

Technologische Daten

Werkzeug-Nr

T 0606

T 0707

T 0808

T 0909

T 1010

T 1111

Quwerauslage Q

19 mm

18 mm

18 mm

18 mm

20 mm

30 mm

Schneidenradius
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Erläuterungen

		Erläuterungen

		Lesen Sie zuerst den Arbeitsplan

		Zuerst wird die auf der Zeichnung Linke Seite gedreht

		Die grauen und die umrahmten Felder sind gesucht

		Der Werkzeugträger befindet sich hinter der Drehmitte

		Rohteil: Rd80x110 DIN 668  9SMn28K

		Fehler oder Verbesserungsvorschläge bitte sofort per email an: pehe.mi@gmx.de





Zeichnung

		





Werkzeuge

		Werkzeuge für die Außenbearbeitung

				Technologische Daten

		Werkzeug-Nr		T 0101		T 0202		T 0303		T 0404		T 0505

		Schneidenradius		0,8 mm		0,8 mm		0,4 mm

		Schnittgeschwindigkeit		200 m/min		200 m/min		240 m/min		140 m/min		120 m/min

		Schnittiefe ap = max		2,5 mm		2,5 mm		0,5 mm

		Schneidstoff		P 10		P 10		P 10		P 10		P 10

		Vorschub je Umdrehung/Steigung		0,3/0,1 mm		0,3/0,1 mm		0,2/0,1 mm		0,1/0,05 mm

		Werkzeuge für die Innenbearbeitung

				Technologische Daten

		Werkzeug-Nr		T 0606		T 0707		T 0808		T 0909		T 1010		T 1111

		Quwerauslage Q		19 mm		18 mm		18 mm		18 mm		20 mm		30 mm

		Schneidenradius				0,8 mm		0,4 mm

		Schnittgeschwindigkeit		180 m/min		180 m/min		180 m/min		240 m/min		140 m/min		120 m/min

		Schnittiefe ap = max				1,5 mm		1,5 mm		0,5 mm

		Schneidstoff		P 25		P 10		P 10		P 10		P 10		P 10

		Vorschub je Umdrehung/Steigung		0.05		0,2/0,1 mm		0,2/0,1 mm		0,1/0,05 mm		0,1/0,05 mm		1,5 mm





Arbeitsplan

		IHK-B.W. Abschlussprüfung S 2002 NC - Drehen

		Nr		Arbeitsfolge		Werkzeug-Nr		Bemerkung

		1		Prüfen der Rohmaße				Spannskizze1

		2		Spannen des Werkstücks

		3		Festlegen des Werkstück - Nullpunktes

		4		Quer-Plandrehen der Länge 109 mm u. Längs-Runddrehen D 78 mm		T0101

		5		Bohren D19 mm , 110 mm tief		T0606

		6		Vordrehen der Innenkontur		T0707

		7		Vordrehen der Gewindefase und des Gewindefreistichs		T0808

		8		Fertigdrehen der Innenkontur		T0909

		9		Gewindedrehen M56x1,5		T1111

		10		Qualitätskontrolle

		11		Ausspannen des Werkstücks

		Nr		Arbeitsfolge		Werkzeug-Nr		Bemerkung

		1		Prüfen der Rohmaße				Spannskizze2

		2		Spannen des Werkstücks

		3		Festlegen des Werkstück - Nullpunktes

		4		Quer-Plandrehen der Länge 108,1 mm		T0101

		5		Vordrehen der Außenkontur

		6		Vordrehen der Innenkontur		T0707

		7		Vordrehen der Gewindefase und des Gewindefreistichs		T0808

		8		Fertigdrehen der Länge 108 mm und der Außenkontur		T0303

		9		Quer-Einstichdrehen der Ringnuten 3mm breit		T0404

		10		Fertigdrehen der Innenkontur		T0909

		11		Gewindedrehen M24x1,5		T0505

		12		Qualitätskontrolle

		13		Ausspannen des Werkstücks





%18.1

		IHK-B.W. Abschlussprüfung S 2002 NC - Drehen

		%		18.1

		Satz		L		G		X		Z		I		K		F		S		T		D		H		R		P		Q		M

		1				G00		X150		Z150

		2				G92												S3200

		3				G96										F0,3		S200		T0101												M04

		4				G00		X82		Z0																						M08

		5				G01		X18

		6								Z1

		7				G42

		8				G00		X73

		9

		10

		11

		12

		13						X82

		14				G40

		15				G00		X150		Z150																						M09

		16

		17

		18

		19

		20				G00		X150		Z150																						M09

		21																		T0707												M00

		22				G96										F0,2		S180														M04

		23				G00		X20		Z1																						M08

		24				G81		X34,7		Z-35												D1,5		H-52		R20		P0,5		Q0,1

		25				G81		X54,3		Z-35												D1,5		H-35		R33,7		P0,5		Q0,1

		26				G81		X62		Z-10												D1,5		H-10				P0,5		Q0,1

		27				G00		X150		Z150																						M09

		28																		T0808												M00

		29				G00		X57		Z1																						M08

		30								Z-9

		31				G01		X53		Z-11

		32				G00				Z-9

		33						X59

		34				G01		X53		Z-12

		35				G00

		36				G01		X53,3

		37		L7701

		38				G01		X52								F0,2

		39				G00				Z1																						M09

		40						X150		Z150

		41																		T0909												M00

		42				G96										F0,1		S240														M04

		43

		44				G00		X64		Z1																						M08

		45

		46

		47

		48

		49

		50

		51

		52

		53

		54

		55

		56

		57

		58				G00				Z1																						M09

		59						X150		Z150

		60																		T1111												M00

		61				G97												S680														M03

		62				G00		X54,367		Z1																						M08

		63								Z-6

		64				G83		X56		Z-34,5						F1,5						D11		H0,812

		65				G00				Z1																						M09

		66						X150		Z150

																																M30





L77

		IHK-B.W. Abschlussprüfung S 2002 NC - Drehen

		%		18.1		L77

		Satz		L		G		X		Z		I		K		F		S		T		D		H		R		P		Q		M		Bem

				L77

		1				G91

		2				G01		X1,052		Z-1,823						F0,05

		3				G03		X0,107		Z-0,4		I-0,693		K-0,4

		4				G01				Z-4,777

		5				G03		X-0,8		Z-0,8		I-0,8		K0

		6				G01		X-0,36

		7				G90

		8																														M17





%180.1

		IHK-B.W. Abschlussprüfung S 2002 NC - Drehen

		%		180.1

		Satz		L		G		X		Z		I		K		F		S		T		D		H		R		P		Q		M

		1				G00		X150		Z100

		2				G92												S3200

		3				G96										F0,3		S200		T0101												M04

		4				G00		X82		Z0,1																						M08

		5				G01		X18

		6								Z1

		7				G81		X74		Z-76												D2,5		H-79		R80		P0,5		Q0,2

		8				G81		X69,9		Z-76												D2,5		H-76		R75		P0,5		Q0,2

		9				G81		X40		Z-30												D2,5		H-70		R70,9		P0,5		Q0,2

		10				G00		X150		Z100																						M09

		11																		T0707												M00

		12				G96										F0,2		S180														M04

		13				G00		X22		Z1																						M08

		14				G01				Z-39,9

		15						X21

		16				G00				Z1

		17				G81		X25		Z-10												D1,5		H-11,3		R22		P0		Q0,1

		18				G81		X28		Z0												D1,5		H-10		R25		P0,5		Q0,1

		19				G00		X150		Z100																						M09

		20																		T0808												M00

		21				G96										F0,2		S180														M04

		22				G00		X21		Z1

		23																														M08

		24				G01		X22

		25		L7701

		26				G01		X19								F0,2

		27				G00				Z1																						M09

		28						X150		Z100

		29																		T0303												M00

		30				G96										F0,2		S240														M04

		31

		32				G00		X26		Z1																						M08

		33

		34

		35														F0,1

		36

		37

		38

		39

		40														F0,1

		41

		42				G00		X150		Z100																						M09

		43																		T0404												M00

		44				G96										F0,1		S140														M04

		45

		46

		47				G00		X150		Z100																						M09

		48																		T0909												M00

		49				G96										F0,1		S240														M04

		50

		51

		52

		53

		54

		55

		56

		57

		58

		59				G01		X19								F0,1

		60

		61				G00				Z1																						M09

		62						X150		Z100

		63																		T1111												M00

		64				G97												S1590														M03

		65				G00		X22		Z-3																						M08

		66				G83		X24		Z-39,5						F1,5						D8		H0,92

		67				G00		X150		Z100																						M09

		68																														M30





L30

		IHK-B.W. Abschlussprüfung S 2002 NC - Drehen

		%		180.1

		Satz		L		G		X		Z		I		K		F		S		T		D		H		R		P		Q		M		Bem

				L30																														Einstich

		1				G91																												Inkremental

		2				G01		X-3,5								F0,1																		Tiefe 3mm + Abstand zur Kontur 0,5 mm

		3				G04																		H1										Verweilzeit

		4				G01		X3,5								F0,3																		Rückzug

		5								Z0,8																								Anfang Fase 0,3 + 0,5 mm (hinten)

		6						X-0,8		Z-0,8						F0,05																		Ende Fase

		7						X0,8								F0,3																		Rückzug

		8								Z-0,8																								Anfang Fase 0,3 + 0,5 mm (vorne)

		9						X-0,8		Z0,8						F0,05																		Ende Fase

		10						X0,8								F0,3																		Rückzug

		11				G90																												Umschalten auf Absolut

		12																														M17		Unterprogrammende

				L77																														Gewindefreistich

		1				G91																												Inkremental

		2				G01		X1,052		Z-1,823						F0,05																		Fase 30°

		3				G03		X0,107		Z-0,4		I-0,693		K-0,4																				Kreisübergang

		4				G01				Z-4,777																								Grunddurchmesser Maß ???

		5				G03		X-0,8		Z-0,8		I-0,8		K0																				Radienübergang

		6				G01		X-3,6																										Plandrehen innen

		7				G90																												Umschalten auf Absolut

		8																														M17		Unterprogrammende





Lös%18.1

		IHK-B.W. Abschlussprüfung S 2002 NC - Drehen

		%		18.1

		Satz		L		G		X		Z		I		K		F		S		T		D		H		R		P		Q		M		Bem

		1				G00		X150		Z150																								Werkzeugwechselpunkt

		2				G92												S3200																Drehzahlbegrenzung

		3				G96										F0,3		S200		T0101												M04		konst. Schnittgeschwindigkeit

		4				G00		X82		Z0																						M08

		5				G01		X18																										Plandrehen

		6								Z1

		7				G42																												Werkzeugbahnkorrektur rechts

		8				G00		X73

		9				G01				Z0																								Anfahren an die Kontur

		10						X74

		11						X78		Z2						F0,1																		Fase drehen

		12								Z-34						F0,3																		D 78 sauberdrehen Z-34 muss nicht genau stimmen

		13						X82

		14				G40																												Werkzeugbahnkorrektur aus

		15				G00		X150		Z150																						M09		Werkzeugwechselpunkt

		16																		T0606												M00		Werkzeugwechsel Bohrwerkzeug

		17				G97												S2860														M03		Drehzahlbegrenzung

		18				G00		X0		Z9,5																						M08		Anfahren im Eilgang

		19				G84				Z-110						F0,05						D-40		H5										Tiefbohren mit Zyklus

		20				G00		X150		Z150																						M09		Werkzeugwechselpunkt

		21																		T0707												M00		Werkzeugwechsel Innendrehmeißel zum Schruppen

		22				G96										F0,2		S180														M04

		23				G00		X20		Z1																						M08		Anfahren im Eilgang

		24				G81		X34,7		Z-35												D1,5		H-52		R20		P0,5		Q0,1				Schruppzyklus Tiefe 52

		25				G81		X54,3		Z-35												D1,5		H-35		R33,7		P0,5		Q0,1				Schruppzyklus Tiefe 35

		26				G81		X62		Z-10												D1,5		H-10		R53,3		P0,5		Q0,1				Schruppzyklus Tiefe 10

		27				G00		X150		Z150																						M09		Werkzeugwechselpunkt

		28																		T0808												M00		Werkzeugwechsel Innendrehmeißel zum Schlichten

		29				G00		X57		Z1																						M08

		30								Z-9

		31				G01		X53		Z-11																								Innenfase 2 x 45° vordrehen

		32				G00				Z-9

		33						X59

		34				G01		X53		Z-12																								Innenfase 2 x 45° vordrehen 2. Schnitt

		35				G00				Z-27,1																								Position zum Vordrehen des Freistiches 0,1 mm Aufmaß

		36				G01		X53,3																										Position zum Vordrehen des Freistiches 1 mm Aufmaß im Durchmeser

		37		L7701																														Unterprogramm zum Vordrehen des Freistiches

		38				G01		X52								F0,2

		39				G00				Z1																						M09

		40						X150		Z150																								Werkzeugwechselpunkt

		41																		T0909												M00		Werkzeugwechsel Innendrehmeißel zum Schlichten

		42				G96										F0,1		S240														M04

		43				G41																												Werkzeugbahnkorrektur links

		44				G00		X64		Z1																						M08

		45				G01				Z0																								Anfahren an die Kontur

		46						X63,025																										Anfangspunkt für die Fase 0,5 x 45°

		47						X62,025		Z-0,5						F0,05																		Fase  0,5 x 45°

		48								Z-10						F0,1

		49						X58,376																										Anfangspunkt für die Fase 2 x 45°

		50						X54,376		Z-12						F0,05																		Fase 2 x 45° ; Kerndurchmesser Gewinde

		51								Z-27,2						F0,1																		Gewindeende bzw. Freistichanfang

		52		L7701																														Unterprogramm Freistich

		53				G01		X33,737								F0,1																		hintere Planfläche X33,737 berechnen!

		54						X20		Z-52																								Innenkegel

		55								Z-68,5																								D 20 schlichten

		56						X19																										wegfahren

		57				G40																												Werkzeugbahnkorrektur aus

		58				G00				Z1																						M09		Eilgang zurück

		59						X150		Z150																								Werkzeugwechselpunkt

		60																		T1111												M00		Werkzeugwechsel Gewindedrehmeißel

		61				G97												S680														M03		Drehzahl 680 1/min

		62				G00		X54,367		Z1																						M08		Kerndurchmesser Gewinde

		63								Z-6																								Anfahren zum Ausgangspunkt Anlaufweg 4 mm

		64				G83		X56		Z-34,5						F1,5						D11		H0,812										Gewindezyklus

		65				G00				Z1																						M09

		66						X150		Z150																								Werkzeugwechselpunkt

																																M30		Programmende





Lös%180.1 

		IHK-B.W. Abschlussprüfung S 2002 NC - Drehen

		%		180.1

		Satz		L		G		X		Z		I		K		F		S		T		D		H		R		P		Q		M		Bem

		1				G00		X150		Z100																								Werkzeugwechselpunkt

		2				G92												S3200																Drehzahlbegrenzung

		3				G96										F0,3		S200		T0101												M04		Schruppdrehmeißel

		4				G00		X82		Z0,1																						M08		Anfahren

		5				G01		X18																										Plandrehen 0,1 mm Aufmaß

		6								Z1																								Rückzug

		7				G81		X74		Z-76												D2,5		H-79		R80		P0,5		Q0,2				Schruppzyklus für die hintere Fase

		8				G81		X69,9		Z-76												D2,5		H-76		R75		P0,5		Q0,2				Schruppzyklus D 69,873 mit Aufmaß

		9				G81		X40		Z-30												D2,5		H-70		R70,9		P0,5		Q0,2				Schruppzyklus D 40 mit Kegel

		10				G00		X150		Z100																						M09		Werkzeugwechselpunkt

		11																		T0707												M00		Innendrehmeißel schruppen

		12				G96										F0,2		S180														M04

		13				G00		X22		Z1																						M08		Anfahren im Eilgang an das Gewinde 0,38 Aufmaß

		14				G01				Z-39,9																								Schruppen Gewinde

		15						X21																										Planen

		16				G00				Z1																								Rückzug

		17				G81		X25		Z-10												D1,5		H-11,3		R22		P0		Q0,1				Schruppzyklus Fase 45° am Gewinde

		18				G81		X28		Z0												D1,5		H-10		R25		P0,5		Q0,1				Schruppzyklus Kegel 9°

		19				G00		X150		Z100																						M09		Werkzeugwechselpunkt

		20																		T0808												M00		Innendrehmeißel schlichten

		21				G96										F0,2		S180														M04

		22				G00		X21		Z1																								Anfahren im Eilgang

		23								Z-32,1																						M08		Anfahren Gewindefreistich 0,1 Aufmaß Z-Richtung

		24				G01		X22																										Anfahren an Kontur 0,38 Aufmaß X

		25		L7701																														Unterprogramm Freistich (schruppen)

		26				G01		X19								F0,2																		Plandrehen

		27				G00				Z1																						M09		Rückzug

		28						X150		Z100																								Werkzeugwechselpunkt

		29																		T0303												M00		Schlichtdrehmeißel Außen

		30				G96										F0,2		S240														M04

		31				G42																												Werkzeugbahnkorrektur rechts

		32				G00		X26		Z1																						M08		Anfahren mit Eilgang

		33				G01				Z0																								Langsam auf 0

		34						X37,963																										Fasenanfang D 38-halbe Toleranz

		35						X39,963		Z-1						F0,1																		Fasenende D 40 - halbe Toleranz

		36								Z-30																								Anfang Kegel

		37						X69,873		Z-70																								Ende Kegel

		38								Z-76																								Durchmesser 69,873 schlichten

		39						X74																										Fasenanfang

		40						X80		Z-79						F0,1																		Fase 2 x 45° mit 1 mm Überlauf

		41				G40																												Werkzeugbahnkorrektur aus

		42				G00		X150		Z100																						M09		Werkzeugwechselpunkt

		43																		T0404												M00		Stechdrehmeißel

		44				G96										F0,1		S140														M04

		45				G00		X41		Z-30																						M08		Anfahren an Einstich, 0,5 mm Abstand zur Kontur

		46		L3001																														Unterprogramm Einstich

		47				G00		X150		Z100																						M09		Werkzeugwechselpunkt

		48																		T0909												M00		Innendrehmeißel schlichten

		49				G96										F0,1		S240														M04

		50				G41																												Werkzeugbahnkorrektur links, weil Innen hinter der Drehmitte

		51				G00		X30		Z1																						M08		Anfahren im Eilgang

		52				G01				Z0																								Anfahren an die Kontur

		53						X29,168																										Anfangspunkt Fase 0,5 x 45°

		54						X28,009		Z-0,5						F0,05																		Endpunkt Fase 0,5 x 45°

		55						X25		Z-10						F0,1																		Endpunkt Fase 9°

		56						X22,38		Z-11,31						F0,05																		Anfang Gewindekerndurchmesser

		57								Z-32,2																								Anfang Gewindefreistich

		58		L7701																														Unterprogramm Gewindefreistich

		59				G01		X19								F0,1																		Planen, wegfahren

		60				G40																												Werkzeugbahnkorrektur aus

		61				G00				Z1																						M09		Rückzug

		62						X150		Z100																								Werkzeugwechselpunkt

		63																		T1111												M00		Gewindedrehmeißel

		64				G97												S1590														M03

		65				G00		X22		Z-3																						M08

		66				G83		X24		Z-39,5						F1,5						D8		H0,92										Gewindezyklus

		67				G00		X150		Z100																						M09		Werkzeugwechselpunkt

		68																														M30		Programmende





Berechnungen

		Übergang Kegel Durchmesser 69,873								Satz 37 %180.1

		Innenkegel 22° Durchmesser								Satz 53 %18.1
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Erläuterungen

		Erläuterungen

		Lesen Sie zuerst den Arbeitsplan

		Zuerst wird die auf der Zeichnung Linke Seite gedreht

		Die grauen und die umrahmten Felder sind gesucht

		Der Werkzeugträger befindet sich hinter der Drehmitte

		Rohteil: Rd80x110 DIN 668  9SMn28K

		Fehler oder Verbesserungsvorschläge bitte sofort per email an: pehe.mi@gmx.de





Zeichnung

		





Werkzeuge

		Werkzeuge für die Außenbearbeitung

				Technologische Daten

		Werkzeug-Nr		T 0101		T 0202		T 0303		T 0404		T 0505

		Schneidenradius		0,8 mm		0,8 mm		0,4 mm

		Schnittgeschwindigkeit		200 m/min		200 m/min		240 m/min		140 m/min		120 m/min

		Schnittiefe ap = max		2,5 mm		2,5 mm		0,5 mm

		Schneidstoff		P 10		P 10		P 10		P 10		P 10

		Vorschub je Umdrehung/Steigung		0,3/0,1 mm		0,3/0,1 mm		0,2/0,1 mm		0,1/0,05 mm

		Werkzeuge für die Innenbearbeitung

				Technologische Daten

		Werkzeug-Nr		T 0606		T 0707		T 0808		T 0909		T 1010		T 1111

		Quwerauslage Q		19 mm		18 mm		18 mm		18 mm		20 mm		30 mm

		Schneidenradius				0,8 mm		0,4 mm

		Schnittgeschwindigkeit		180 m/min		180 m/min		180 m/min		240 m/min		140 m/min		120 m/min

		Schnittiefe ap = max				1,5 mm		1,5 mm		0,5 mm

		Schneidstoff		P 25		P 10		P 10		P 10		P 10		P 10

		Vorschub je Umdrehung/Steigung		0.05		0,2/0,1 mm		0,2/0,1 mm		0,1/0,05 mm		0,1/0,05 mm		1,5 mm





Arbeitsplan

		IHK-B.W. Abschlussprüfung S 2002 NC - Drehen

		Nr		Arbeitsfolge		Werkzeug-Nr		Bemerkung

		1		Prüfen der Rohmaße				Spannskizze1

		2		Spannen des Werkstücks

		3		Festlegen des Werkstück - Nullpunktes

		4		Quer-Plandrehen der Länge 109 mm u. Längs-Runddrehen D 78 mm		T0101

		5		Bohren D19 mm , 110 mm tief		T0606

		6		Vordrehen der Innenkontur		T0707

		7		Vordrehen der Gewindefase und des Gewindefreistichs		T0808

		8		Fertigdrehen der Innenkontur		T0909

		9		Gewindedrehen M56x1,5		T1111

		10		Qualitätskontrolle

		11		Ausspannen des Werkstücks

		Nr		Arbeitsfolge		Werkzeug-Nr		Bemerkung

		1		Prüfen der Rohmaße				Spannskizze2

		2		Spannen des Werkstücks

		3		Festlegen des Werkstück - Nullpunktes

		4		Quer-Plandrehen der Länge 108,1 mm		T0101

		5		Vordrehen der Außenkontur

		6		Vordrehen der Innenkontur		T0707

		7		Vordrehen der Gewindefase und des Gewindefreistichs		T0808

		8		Fertigdrehen der Länge 108 mm und der Außenkontur		T0303

		9		Quer-Einstichdrehen der Ringnuten 3mm breit		T0404

		10		Fertigdrehen der Innenkontur		T0909

		11		Gewindedrehen M24x1,5		T0505

		12		Qualitätskontrolle

		13		Ausspannen des Werkstücks





%18.1

		IHK-B.W. Abschlussprüfung S 2002 NC - Drehen

		%		18.1

		Satz		L		G		X		Z		I		K		F		S		T		D		H		R		P		Q		M

		1				G00		X150		Z150

		2				G92												S3200

		3				G96										F0,3		S200		T0101												M04

		4				G00		X82		Z0																						M08

		5				G01		X18

		6								Z1

		7				G42

		8				G00		X73

		9

		10

		11

		12

		13						X82

		14				G40

		15				G00		X150		Z150																						M09

		16

		17

		18

		19

		20				G00		X150		Z150																						M09

		21																		T0707												M00

		22				G96										F0,2		S180														M04

		23				G00		X20		Z1																						M08

		24				G81		X34,7		Z-35												D1,5		H-52		R20		P0,5		Q0,1

		25				G81		X54,3		Z-35												D1,5		H-35		R33,7		P0,5		Q0,1

		26				G81		X62		Z-10												D1,5		H-10				P0,5		Q0,1

		27				G00		X150		Z150																						M09

		28																		T0808												M00

		29				G00		X57		Z1																						M08

		30								Z-9

		31				G01		X53		Z-11

		32				G00				Z-9

		33						X59

		34				G01		X53		Z-12

		35				G00

		36				G01		X53,3

		37		L7701

		38				G01		X52								F0,2

		39				G00				Z1																						M09

		40						X150		Z150

		41																		T0909												M00

		42				G96										F0,1		S240														M04

		43

		44				G00		X64		Z1																						M08

		45

		46

		47

		48

		49

		50

		51

		52

		53

		54

		55

		56

		57

		58				G00				Z1																						M09

		59						X150		Z150

		60																		T1111												M00

		61				G97												S680														M03

		62				G00		X54,367		Z1																						M08

		63								Z-6

		64				G83		X56		Z-34,5						F1,5						D11		H0,812

		65				G00				Z1																						M09

		66						X150		Z150

																																M30





L77

		IHK-B.W. Abschlussprüfung S 2002 NC - Drehen

		%		18.1		L77

		Satz		L		G		X		Z		I		K		F		S		T		D		H		R		P		Q		M		Bem

				L77

		1				G91

		2				G01		X1,052		Z-1,823						F0,05

		3				G03		X0,107		Z-0,4		I-0,693		K-0,4

		4				G01				Z-4,777

		5				G03		X-0,8		Z-0,8		I-0,8		K0

		6				G01		X-0,36

		7				G90

		8																														M17





%180.1

		IHK-B.W. Abschlussprüfung S 2002 NC - Drehen

		%		180.1

		Satz		L		G		X		Z		I		K		F		S		T		D		H		R		P		Q		M

		1				G00		X150		Z100

		2				G92												S3200

		3				G96										F0,3		S200		T0101												M04

		4				G00		X82		Z0,1																						M08

		5				G01		X18

		6								Z1

		7				G81		X74		Z-76												D2,5		H-79		R80		P0,5		Q0,2

		8				G81		X69,9		Z-76												D2,5		H-76		R75		P0,5		Q0,2

		9				G81		X40		Z-30												D2,5		H-70		R70,9		P0,5		Q0,2

		10				G00		X150		Z100																						M09

		11																		T0707												M00

		12				G96										F0,2		S180														M04

		13				G00		X22		Z1																						M08

		14				G01				Z-39,9

		15						X21

		16				G00				Z1

		17				G81		X25		Z-10												D1,5		H-11,3		R22		P0		Q0,1

		18				G81		X28		Z0												D1,5		H-10		R25		P0,5		Q0,1

		19				G00		X150		Z100																						M09

		20																		T0808												M00

		21				G96										F0,2		S180														M04

		22				G00		X21		Z1

		23																														M08

		24				G01		X22

		25		L7701

		26				G01		X19								F0,2

		27				G00				Z1																						M09

		28						X150		Z100

		29																		T0303												M00

		30				G96										F0,2		S240														M04

		31

		32				G00		X26		Z1																						M08

		33

		34

		35														F0,1

		36

		37

		38

		39

		40														F0,1

		41

		42				G00		X150		Z100																						M09

		43																		T0404												M00

		44				G96										F0,1		S140														M04

		45

		46

		47				G00		X150		Z100																						M09

		48																		T0909												M00

		49				G96										F0,1		S240														M04

		50

		51

		52

		53

		54

		55

		56

		57

		58

		59				G01		X19								F0,1

		60

		61				G00				Z1																						M09

		62						X150		Z100

		63																		T1111												M00

		64				G97												S1590														M03

		65				G00		X22		Z-3																						M08

		66				G83		X24		Z-39,5						F1,5						D8		H0,92

		67				G00		X150		Z100																						M09

		68																														M30





L30

		IHK-B.W. Abschlussprüfung S 2002 NC - Drehen

		%		180.1

		Satz		L		G		X		Z		I		K		F		S		T		D		H		R		P		Q		M		Bem

				L30																														Einstich

		1				G91																												Inkremental

		2				G01		X-3,5								F0,1																		Tiefe 3mm + Abstand zur Kontur 0,5 mm

		3				G04																		H1										Verweilzeit

		4				G01		X3,5								F0,3																		Rückzug

		5								Z0,8																								Anfang Fase 0,3 + 0,5 mm (hinten)

		6						X-0,8		Z-0,8						F0,05																		Ende Fase

		7						X0,8								F0,3																		Rückzug

		8								Z-0,8																								Anfang Fase 0,3 + 0,5 mm (vorne)

		9						X-0,8		Z0,8						F0,05																		Ende Fase

		10						X0,8								F0,3																		Rückzug

		11				G90																												Umschalten auf Absolut

		12																														M17		Unterprogrammende

				L77																														Gewindefreistich

		1				G91																												Inkremental

		2				G01		X1,052		Z-1,823						F0,05																		Fase 30°

		3				G03		X0,107		Z-0,4		I-0,693		K-0,4																				Kreisübergang

		4				G01				Z-4,777																								Grunddurchmesser Maß ???

		5				G03		X-0,8		Z-0,8		I-0,8		K0																				Radienübergang

		6				G01		X-3,6																										Plandrehen innen

		7				G90																												Umschalten auf Absolut

		8																														M17		Unterprogrammende





Lös%18.1

		IHK-B.W. Abschlussprüfung S 2002 NC - Drehen

		%		18.1

		Satz		L		G		X		Z		I		K		F		S		T		D		H		R		P		Q		M		Bem

		1				G00		X150		Z150																								Werkzeugwechselpunkt

		2				G92												S3200																Drehzahlbegrenzung

		3				G96										F0,3		S200		T0101												M04		konst. Schnittgeschwindigkeit

		4				G00		X82		Z0																						M08

		5				G01		X18																										Plandrehen

		6								Z1

		7				G42																												Werkzeugbahnkorrektur rechts

		8				G00		X73

		9				G01				Z0																								Anfahren an die Kontur

		10						X74

		11						X78		Z2						F0,1																		Fase drehen

		12								Z-34						F0,3																		D 78 sauberdrehen Z-34 muss nicht genau stimmen

		13						X82

		14				G40																												Werkzeugbahnkorrektur aus

		15				G00		X150		Z150																						M09		Werkzeugwechselpunkt

		16																		T0606												M00		Werkzeugwechsel Bohrwerkzeug

		17				G97												S2860														M03		Drehzahlbegrenzung

		18				G00		X0		Z9,5																						M08		Anfahren im Eilgang

		19				G84				Z-110						F0,05						D-40		H5										Tiefbohren mit Zyklus

		20				G00		X150		Z150																						M09		Werkzeugwechselpunkt

		21																		T0707												M00		Werkzeugwechsel Innendrehmeißel zum Schruppen

		22				G96										F0,2		S180														M04

		23				G00		X20		Z1																						M08		Anfahren im Eilgang

		24				G81		X34,7		Z-35												D1,5		H-52		R20		P0,5		Q0,1				Schruppzyklus Tiefe 52

		25				G81		X54,3		Z-35												D1,5		H-35		R33,7		P0,5		Q0,1				Schruppzyklus Tiefe 35

		26				G81		X62		Z-10												D1,5		H-10		R53,3		P0,5		Q0,1				Schruppzyklus Tiefe 10

		27				G00		X150		Z150																						M09		Werkzeugwechselpunkt

		28																		T0808												M00		Werkzeugwechsel Innendrehmeißel zum Schlichten

		29				G00		X57		Z1																						M08

		30								Z-9

		31				G01		X53		Z-11																								Innenfase 2 x 45° vordrehen

		32				G00				Z-9

		33						X59

		34				G01		X53		Z-12																								Innenfase 2 x 45° vordrehen 2. Schnitt

		35				G00				Z-27,1																								Position zum Vordrehen des Freistiches 0,1 mm Aufmaß

		36				G01		X53,3																										Position zum Vordrehen des Freistiches 1 mm Aufmaß im Durchmeser

		37		L7701																														Unterprogramm zum Vordrehen des Freistiches

		38				G01		X52								F0,2

		39				G00				Z1																						M09

		40						X150		Z150																								Werkzeugwechselpunkt

		41																		T0909												M00		Werkzeugwechsel Innendrehmeißel zum Schlichten

		42				G96										F0,1		S240														M04

		43				G41																												Werkzeugbahnkorrektur links

		44				G00		X64		Z1																						M08

		45				G01				Z0																								Anfahren an die Kontur

		46						X63,025																										Anfangspunkt für die Fase 0,5 x 45°

		47						X62,025		Z-0,5						F0,05																		Fase  0,5 x 45°

		48								Z-10						F0,1

		49						X58,376																										Anfangspunkt für die Fase 2 x 45°

		50						X54,376		Z-12						F0,05																		Fase 2 x 45° ; Kerndurchmesser Gewinde

		51								Z-27,2						F0,1																		Gewindeende bzw. Freistichanfang

		52		L7701																														Unterprogramm Freistich

		53				G01		X33,737								F0,1																		hintere Planfläche X33,737 berechnen!

		54						X20		Z-52																								Innenkegel

		55								Z-68,5																								D 20 schlichten

		56						X19																										wegfahren

		57				G40																												Werkzeugbahnkorrektur aus

		58				G00				Z1																						M09		Eilgang zurück

		59						X150		Z150																								Werkzeugwechselpunkt

		60																		T1111												M00		Werkzeugwechsel Gewindedrehmeißel

		61				G97												S680														M03		Drehzahl 680 1/min

		62				G00		X54,367		Z1																						M08		Kerndurchmesser Gewinde

		63								Z-6																								Anfahren zum Ausgangspunkt Anlaufweg 4 mm

		64				G83		X56		Z-34,5						F1,5						D11		H0,812										Gewindezyklus

		65				G00				Z1																						M09

		66						X150		Z150																								Werkzeugwechselpunkt

																																M30		Programmende





Lös%180.1 

		IHK-B.W. Abschlussprüfung S 2002 NC - Drehen

		%		180.1

		Satz		L		G		X		Z		I		K		F		S		T		D		H		R		P		Q		M		Bem

		1				G00		X150		Z100																								Werkzeugwechselpunkt

		2				G92												S3200																Drehzahlbegrenzung

		3				G96										F0,3		S200		T0101												M04		Schruppdrehmeißel

		4				G00		X82		Z0,1																						M08		Anfahren

		5				G01		X18																										Plandrehen 0,1 mm Aufmaß

		6								Z1																								Rückzug

		7				G81		X74		Z-76												D2,5		H-79		R80		P0,5		Q0,2				Schruppzyklus für die hintere Fase

		8				G81		X69,9		Z-76												D2,5		H-76		R75		P0,5		Q0,2				Schruppzyklus D 69,873 mit Aufmaß

		9				G81		X40		Z-30												D2,5		H-70		R70,9		P0,5		Q0,2				Schruppzyklus D 40 mit Kegel

		10				G00		X150		Z100																						M09		Werkzeugwechselpunkt

		11																		T0707												M00		Innendrehmeißel schruppen

		12				G96										F0,2		S180														M04

		13				G00		X22		Z1																						M08		Anfahren im Eilgang an das Gewinde 0,38 Aufmaß

		14				G01				Z-39,9																								Schruppen Gewinde

		15						X21																										Planen

		16				G00				Z1																								Rückzug

		17				G81		X25		Z-10												D1,5		H-11,3		R22		P0		Q0,1				Schruppzyklus Fase 45° am Gewinde

		18				G81		X28		Z0												D1,5		H-10		R25		P0,5		Q0,1				Schruppzyklus Kegel 9°

		19				G00		X150		Z100																						M09		Werkzeugwechselpunkt

		20																		T0808												M00		Innendrehmeißel schlichten

		21				G96										F0,2		S180														M04

		22				G00		X21		Z1																								Anfahren im Eilgang

		23								Z-32,1																						M08		Anfahren Gewindefreistich 0,1 Aufmaß Z-Richtung

		24				G01		X22																										Anfahren an Kontur 0,38 Aufmaß X

		25		L7701																														Unterprogramm Freistich (schruppen)

		26				G01		X19								F0,2																		Plandrehen

		27				G00				Z1																						M09		Rückzug

		28						X150		Z100																								Werkzeugwechselpunkt

		29																		T0303												M00		Schlichtdrehmeißel Außen

		30				G96										F0,2		S240														M04

		31				G42																												Werkzeugbahnkorrektur rechts

		32				G00		X26		Z1																						M08		Anfahren mit Eilgang

		33				G01				Z0																								Langsam auf 0

		34						X37,963																										Fasenanfang D 38-halbe Toleranz

		35						X39,963		Z-1						F0,1																		Fasenende D 40 - halbe Toleranz

		36								Z-30																								Anfang Kegel

		37						X69,873		Z-70																								Ende Kegel

		38								Z-76																								Durchmesser 69,873 schlichten

		39						X74																										Fasenanfang

		40						X80		Z-79						F0,1																		Fase 2 x 45° mit 1 mm Überlauf

		41				G40																												Werkzeugbahnkorrektur aus

		42				G00		X150		Z100																						M09		Werkzeugwechselpunkt

		43																		T0404												M00		Stechdrehmeißel

		44				G96										F0,1		S140														M04

		45				G00		X41		Z-30																						M08		Anfahren an Einstich, 0,5 mm Abstand zur Kontur

		46		L3001																														Unterprogramm Einstich

		47				G00		X150		Z100																						M09		Werkzeugwechselpunkt

		48																		T0909												M00		Innendrehmeißel schlichten

		49				G96										F0,1		S240														M04

		50				G41																												Werkzeugbahnkorrektur links, weil Innen hinter der Drehmitte

		51				G00		X30		Z1																						M08		Anfahren im Eilgang

		52				G01				Z0																								Anfahren an die Kontur

		53						X29,168																										Anfangspunkt Fase 0,5 x 45°

		54						X28,009		Z-0,5						F0,05																		Endpunkt Fase 0,5 x 45°

		55						X25		Z-10						F0,1																		Endpunkt Fase 9°

		56						X22,38		Z-11,31						F0,05																		Anfang Gewindekerndurchmesser

		57								Z-32,2																								Anfang Gewindefreistich

		58		L7701																														Unterprogramm Gewindefreistich

		59				G01		X19								F0,1																		Planen, wegfahren

		60				G40																												Werkzeugbahnkorrektur aus

		61				G00				Z1																						M09		Rückzug

		62						X150		Z100																								Werkzeugwechselpunkt

		63																		T1111												M00		Gewindedrehmeißel

		64				G97												S1590														M03

		65				G00		X22		Z-3																						M08

		66				G83		X24		Z-39,5						F1,5						D8		H0,92										Gewindezyklus

		67				G00		X150		Z100																						M09		Werkzeugwechselpunkt

		68																														M30		Programmende





Berechnungen

		Übergang Kegel Durchmesser 69,873								Satz 37 %180.1

		Innenkegel 22° Durchmesser								Satz 53 %18.1
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