CNC – Fräsen nach DIN

P. Heinrich 2004
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[image: image12.wmf]Technologische Daten

Werkzeug-Nr

T1

T2

T3

T4

T5

T6

Werkzeugdurchmesser

12 mm

30 mm

20 mm

18 mm

10 mm

8 mm

Schnittgeschwindigkeit

30 m/min

35 m/min

35 m/min

35 m/min

35 m/min

35 m/min

Schnittiefe ap = max

10 mm

8 mm

6 mm

6 mm

2,5 mm

Schneidstoff

HSS

HSS

HSS

HSS

HSS

HSS

Anzahl der Schneiden

6

5

5

4

4

Vorschubgeschwindigkeit

100 mm/min

100 mm/min

80 mm/min

75 mm/min

50 mm/min

40 mm/min

Anbohrer 90°

Schaftfräser

Schaftfräser

Schaftfräser

Schaftfräser

Schaftfräser

Technologische Daten

Werkzeug-Nr

T7

T8

T9

T10

T11

T12

Werkzeugdurchmesser

8 mm

6 mm

10 mm

8 mm

10 mm

M6

Schnittgeschwindigkeit

35 m/min

35 m/min

35 m/min

30 m/min

30 m/min

10 m/min

Schnittiefe ap = max

2,5 mm

1,5 mm

2,5 mm

Schneidstoff

HSS

HSS

HSS

HSS

HSS

HSS

Anzahl der Schneiden

2

2

2

Vorschubgeschwindigkeit

25 mm/min

20 mm/min

25 mm/min

140 mm/min

140 mm/min

Steig. 1 mm

Nutenfräser

Nutenfräser

Nutenfräser

Wendel-

bohrer

Wendel-

bohrer

Gewinde- 

Bohrer

Werkzeuge:

Aufgabenstellung:

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

DINFR1

	Satz
	G
	X
	Y
	Z
	I
	J
	F
	S
	T
	D
	R
	M
	Bem.

	1
	
	
	
	
	
	
	100
	370
	2
	
	
	3
	n = v/d.( = 35 m/min / 0,03 m . 3,14 = 371 1/min

	2
	0
	0
	-20
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfahren im Eilgang unten links

	3
	0
	
	
	-6
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	41
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Werkzeugbahnkorrektur links

	5
	1
	10
	0
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	6
	1
	
	60
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7
	1
	15,895
	82
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Schräge 15° Berechnung1

	8
	1
	50
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfang Radius 25 Berechnung 2

	9
	3
	90
	82
	
	20
	15
	
	
	
	
	
	
	Kreisbogen Gegenuhrzeigersinn Berechnung 2

	10
	1
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfang Radius 10 (oben rechts)

	11
	2
	110
	72
	0
	-10
	
	
	
	
	
	
	
	Radius 10 

	12
	1
	30
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfang Radius 10 (unten rechts)

	13
	2
	100
	20
	
	-10
	0
	
	
	
	
	
	
	Radius 10

	14
	1
	35
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	15
	1
	
	-15
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Vorfräsen Auge unten links

	16
	40
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Aufheben der Werkzeugkorrektur

	17
	0
	
	
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	18
	0
	150
	150
	
	
	
	
	
	
	
	
	6
	Werkzeugwechselpunkt

	19
	
	
	
	
	
	
	50
	1115
	5
	
	
	3
	n = v/d.( = 35 m/min / 0,01 m . 3,14 = 1114 1/min

	20
	0
	60
	-6
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Auge unten links nacharbeiten

	21
	0
	
	
	-6
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	22
	41
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Werkzeugbahnkorrektur links

	23
	1
	60
	20
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	24
	1
	40,5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfang Radius 5,5

	25
	3
	35
	14,5
	0
	-5,5
	
	
	
	
	
	
	
	

	26
	2
	10
	14,5
	
	-12,5
	0
	
	
	
	
	
	
	Radius 12,5 

	27
	1
	20
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	28
	1
	-15
	50
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Wegfahren

	29
	40
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Aufheben der Werkzeugkorrektur

	30
	0
	
	
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	Rückzug

	31
	0
	115
	80
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	32
	0
	
	
	-3
	
	
	
	
	
	
	
	
	Beginn Radius 20 rechts 3 tief

	33
	41
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Werkzeugbahnkorrektur links

	34
	1
	110
	70
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Anfangspunkt Berechnung 3

	Satz
	G
	X
	Y
	Z
	I
	J
	F
	S
	T
	D
	R
	M
	Bem.

	35
	1
	104,89
	60,389
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Berechnung 3

	36
	3
	
	41,611
	
	17,659
	-9,389
	
	
	
	
	
	
	Berechnung 3

	37
	1
	110
	32
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Wegfahren

	38
	40
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Aufheben der Werkzeugkorrektur

	39
	0
	
	
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	40
	0
	150
	150
	
	
	
	
	
	
	
	
	6
	Werkzeugwechselpunkt

	41
	
	
	
	
	
	
	25
	1400
	7
	
	
	
	n = v/d.( = 35 m/min / 0,008 m . 3,14 = 1393 1/min

	42
	0
	60
	40
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	43
	0
	
	
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	44
	87
	
	
	-6
	
	
	
	
	
	2
	15
	
	Kreistasche D = 30

	45
	0
	22,5
	14,5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	46
	87
	
	
	-6
	
	
	
	
	
	2
	9
	
	Kreistasche D = 18

	47
	0
	
	
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	48
	0
	150
	150
	
	
	
	
	
	
	
	
	6
	Werkzeugwechselpunkt

	49
	
	
	
	
	
	
	20
	1800
	
	
	
	
	n = v/d.( = 35 m/min / 0,008 m . 3,14 = 1856 1/min

	50
	0
	100
	72
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	51
	0
	
	
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	52
	88
	24
	8
	-6
	225
	
	
	
	
	1,5
	
	
	Nut 8x15 Winkel 225° = -135°

	53
	0
	100
	30
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	54
	88
	24
	8
	-6
	135
	
	
	
	
	1,5
	
	
	Nut 8x15 Winkel 135°

	55
	0
	
	
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	56
	0
	150
	150
	
	
	
	
	
	
	
	
	6
	Werkzeugwechselpunkt

	57
	
	
	
	
	
	
	25
	1115
	9
	
	
	3
	n = v/d.( = 35 m/min / 0,01 m . 3,14 = 1114 1/min

	58
	0
	34,652
	65,069
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Rechtecktasche Mittelpunkt Berechnung 4

	59
	0
	
	
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	60
	86
	30
	15
	-6
	-15
	
	
	
	
	2
	
	
	Rechtecktasche

	61
	0
	
	
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	62
	0
	150
	150
	
	
	
	
	
	
	
	
	6
	Werkzeugwechselpunkt

	63
	
	
	
	
	
	
	100
	950
	1
	
	
	3
	Anbohrer

	64
	0
	60
	40
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	65
	0
	
	
	-5
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	66
	1
	
	
	-11
	
	
	
	
	
	
	
	
	Tiefe Berechnung 5

	67
	0
	
	
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	68
	0
	22,5
	14,5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Auge links unten

	69
	0
	
	
	-5
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	70
	1
	
	
	-11
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	71
	0
	
	
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	72
	0
	150
	150
	
	
	
	
	
	
	
	
	6
	Werkzeugwechselpunkt

	73
	
	
	
	
	
	
	140
	1200
	10
	
	
	3
	n = v/d.( = 30 m/min / 0,008 m . 3,14 = 1194 1/min

	74
	0
	60
	40
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Satz
	G
	X
	Y
	Z
	I
	J
	F
	S
	T
	D
	R
	M
	Bem.

	75
	0
	
	
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	76
	1
	
	
	-18
	
	
	
	
	
	
	
	
	Bohren 

	77
	0
	
	
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	78
	0
	22,5
	14,5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	79
	1
	
	
	-18
	
	
	
	
	
	
	
	
	Bohren

	80
	0
	
	
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	81
	0
	150
	150
	
	
	
	
	
	
	
	
	6
	Werkzeugwechselpunkt

	82
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	30
	Programmende


Berechnungen:

Berechnung 1 (DINFr1 Satz N7)
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Berechnung 2 (DINFr1 Satz N8 f)

Berechnung 5 (DINFr1 Satz N66)
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	Spitzenwinkel 90°

ergibt gleichseitiges Dreieck

mit 2x45°


Berechnung 3 (DINFr1 Satz N35 f)
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20 + 62/2 = 51

N34 Y = 51 + 38/2 = 70

N35 17,659 – 2,549 = 15,11    X = 120 – 15,11 = 104,89


Y = 51 + 9,389 = 60, 389

N36 Y = 51-9,389 = 41,611  I, J siehe oben


Berechnung 4 (DINFr1 Satz N58 f)   (Nur für Fortgeschrittene)
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	90-60-8=22
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[image: image13.wmf]Technologische Daten

Werkzeug-Nr

T1

T2

T3

T4

T5

T6

Werkzeugdurchmesser

12 mm

30 mm

20 mm

18 mm

10 mm

8 mm

Schnittgeschwindigkeit

30 m/min

35 m/min

35 m/min

35 m/min

35 m/min

35 m/min

Schnittiefe ap = max

10 mm

8 mm

6 mm

6 mm

2,5 mm

Schneidstoff

HSS

HSS

HSS

HSS

HSS

HSS

Anzahl der Schneiden

6

5

5

4

4

Vorschubgeschwindigkeit

100 mm/min

100 mm/min

80 mm/min

75 mm/min

50 mm/min

40 mm/min

Anbohrer 90°

Schaftfräser

Schaftfräser

Schaftfräser

Schaftfräser

Schaftfräser

Technologische Daten

Werkzeug-Nr

T7

T8

T9

T10

T11

T12

Werkzeugdurchmesser

8 mm

6 mm

10 mm

8 mm

10 mm

M6

Schnittgeschwindigkeit

35 m/min

35 m/min

35 m/min

30 m/min

30 m/min

10 m/min

Schnittiefe ap = max

2,5 mm

1,5 mm

2,5 mm

Schneidstoff

HSS

HSS

HSS

HSS

HSS

HSS

Anzahl der Schneiden

2

2

2

Vorschubgeschwindigkeit

25 mm/min

20 mm/min

25 mm/min

140 mm/min

140 mm/min

Steig. 1 mm

Nutenfräser

Nutenfräser

Nutenfräser

Wendel-

bohrer

Wendel-

bohrer

Gewinde- 

Bohrer

_1153836062.unknown

_1153845949.unknown

_1153846982.unknown

_1153848580.unknown

_1153846399.xls
Erläuterungen

		Erläuterungen

		Lesen Sie zuerst den Arbeitsplan

		Zuerst wird die auf der Zeichnung rechte Seite gefräst

		Die grauen und die umrahmten Felder sind gesucht

		Rohteil: 90 x 16 x 120   St37-2K

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





Zeichnung

		





Werkzeuge

		

				Technologische Daten

		Werkzeug-Nr		T1		T2		T3		T4		T5		T6

		Werkzeugdurchmesser		12 mm		30 mm		20 mm		18 mm		10 mm		8 mm

		Schnittgeschwindigkeit		30 m/min		35 m/min		35 m/min		35 m/min		35 m/min		35 m/min

		Schnittiefe ap = max				10 mm		8 mm		6 mm		6 mm		2,5 mm

		Schneidstoff		HSS		HSS		HSS		HSS		HSS		HSS

		Anzahl der Schneiden				6		5		5		4		4

		Vorschubgeschwindigkeit		100 mm/min		100 mm/min		80 mm/min		75 mm/min		50 mm/min		40 mm/min

				Anbohrer 90°		Schaftfräser		Schaftfräser		Schaftfräser		Schaftfräser		Schaftfräser

				Technologische Daten

		Werkzeug-Nr		T7		T8		T9		T10		T11		T12

		Werkzeugdurchmesser		8 mm		6 mm		10 mm		8 mm		10 mm		M6

		Schnittgeschwindigkeit		35 m/min		35 m/min		35 m/min		30 m/min		30 m/min		10 m/min

		Schnittiefe ap = max		2,5 mm		1,5 mm		2,5 mm

		Schneidstoff		HSS		HSS		HSS		HSS		HSS		HSS

		Anzahl der Schneiden		2		2		2

		Vorschubgeschwindigkeit		25 mm/min		20 mm/min		25 mm/min		140 mm/min		140 mm/min		Steig. 1 mm

				Nutenfräser		Nutenfräser		Nutenfräser		Wendel-bohrer		Wendel-bohrer		Gewinde- Bohrer





Arbeitsplan

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

		Nr		Arbeitsfolge		Werkzeug-Nr		Bemerkung

		1		Prüfen der Rohmaße

		2		Spannen des Werkstücks

		3		Festlegen des Werkstück - Nullpunktes

		4		Fräsen der Kreistasche D 80 x 4 mm tief		T9

		5		Fräsen der Kreistasche D 30 durchgehend

		6		Fräsen der Nut 10 x 6 mm tief		T5

		7		Fräsen der Ringnut D 80 x 60 x 6 mm tief

		8		Fräsen der Passfedernut 10 P9 durchgehend		T7

		9		Zentrieren und Senken der Gewindebohrungen M6		T1

		10		Qualitätskontrolle

		11		Ausspannen des Werkstücks

		12		Entgraten des Werkstücks

		Nr		Arbeitsfolge		Werkzeug-Nr		Bemerkung

		1		Prüfen der Rohmaße

		2		Spannen des Werkstücks

		3		Festlegen des Werkstück - Nullpunktes

		4		Fräsen der Außenkontur 3 mm tief		T4

		5		Zentrieren und Senken der Gewindebohrungen M6		T1

		6		Bohren der Gewindebohrungen D 5 mm		T10

		7		Gewindebohren M6		T12

		8		Qualitätskontrolle

		9		Ausspannen des Werkstücks

		10		Entgraten des Werkstücks





%18.1

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

		%		18.1

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

		1																F60		S550		T9												M03

		2				G00		X60		Y45

		3										Z1																						M08

		4

		5				G00						Z-3

		6								Y55

		7

		8				G00						Z100																						M09

		9						X150		Y-50

		10																F40		S1110		T5												M06

		11				G00		X60		Y58

		12																																M08

		13				G01				Y80

		14

		15				G01				Y58

		16				G00						Z100																						M09

		17						X150		Y-50

		18																F25		S1390		T7												M06

		19

		20

		21

		22				G00						Z100																						M09

		23						X150		Y-50

		24																F100		S1360		T1												M06

		25				G00		X40		Y40

		26																																M08

		27				G01

		28				G00

		29						X80

		30				G01

		31				G00						Z100																						M09

		32						X150		Y-50

		33																				T9												M06

		34				G00				Y150

		35																																M30

		36

		37

		38

		39

		40

		41

		42

		43

		44

		45

		46

		47

		48

		49

		50

		51

		52

		53

		54

		55

		56

		57

		58

		59

		60

		61

		62

		63

		64

		65

		66





%180.1

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

		%		180.1

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

		1																				T4												M03

		2				G00		X-11		Y-11

		3										Z-3																						M08

		4

		5				G01		X0		Y-5

		6

		7

		8

		9

		10

		11

		12

		13

		14

		15

		16

		17

		18

		19

		20

		21																																M09

		22

		23				G01				Y11																								M06

		24				G00						Z100

		25						X150		Y-140																								M08

		26																F100		S1360		T1

		27				G00		X40		Y-40

		28										Z1

		29				G01

		30				G00						Z1

		31						X80

		32				G01

		33				G00						Z100																						M09

		34						X150		Y-140

		35																F140		S1910		T10												M06

		36				G00		X40		Y-40

		37										Z1																						M08

		38				G01						Z-19

		39				G00						Z1

		40						X80

		41				G01						Z-19

		42				G00						Z100																						M09

		43						X150		Y-140

		44																		S530		T12

		45				G00		X40		Y-40

		46

		47

		48				G00		X80

		49

		50				G00						Z100																						M09

		51						X150		Y-140

		52																				T4												M06

		53				G00				Y60

		54																																M30

		55

		56

		57

		58

		59

		60

		61

		62

		63

		64

		65

		66





Berechnungen

		Berechnung der Senktiefe								Satz 30

						4+2=6

		Berechnung von P1										Berechnung von P2

		Berechnung von P3





Lös %18.1

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

		%		18.1

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

		1																F60		S550		T9												M03		S=35/(0,02*3,14)

		2				G00		X60		Y45																										Mittelpunkt Kreistasche D 80

		3										Z1																						M08

		4				G87						Z-4												D2				R40								Kreistaschen-Fräszyklus 4 tief

		5				G00						Z-3																								Rückzug

		6								Y55																										Mitelpunkt Kreistasche (Bohrung) D 30

		7				G87						Z-17												D2,5				R15								Kreistaschen-Fräszyklus 17 tief

		8				G00						Z100																						M09		Rückzug

		9						X150		Y-50																										Werkzeugwechselpunkt

		10																F40		S1110		T5												M06		S=35/(0,01*3,14)

		11				G00		X60		Y58

		12										Z-6																						M08		Eintauchen in Bohrung D30

		13				G01				Y80																										Fräsen der Nut 10 oben

		14				G03		X60		Y80				I0		J-35																				Kreisnut fräsen Endpunkt wie Anfangspunkt;

		15				G01				Y58																										Abstand Fräsermittelp. zu Kreismittelp. -35 mm

		16				G00						Z100																						M09		Rückzug

		17						X150		Y-50																										Werkzeugwechselpunkt

		18																F25		S1390		T7												M06

		19				G00		X46		Y30																										Langloch links Position 60-19+5

		20										Z-3																						M08		eintauchen

		21				G88		X38		Y9,967		Z-17		I0										D2,5												Nutenfräszyklus 10P9 Toleranzmitte 10 - 0,033

		22				G00						Z100																						M09		Rückzug

		23						X150		Y-50																										Werkzeugwechselpunkt

		24																F100		S1360		T1												M06		Anbohrer 120°

		25				G00		X40		Y40																										Position linke Gewindebohrung

		26										Z-3																						M08		Anfahren im Eilgang

		27				G01						Z-6																								Tiefe lt. Berechnung

		28				G00						Z-3																								Rückzug

		29						X80																												rechte Gewindebohrung

		30				G01						Z-6

		31				G00						Z100																						M09		Rückzug

		32						X150		Y-50																										Werkzeugwechselpunkt

		33																				T9												M06

		34				G00				Y150

		35																																M30		Programmende





Lös %180.1 

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

		%		180.1

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

		1																F75		S610		T4												M03		lt. Werkzeugliste S=35/(3,14*0,018)

		2				G00		X-11		Y-11																										Anfahren links oben außerhalb dem Werkstück

		3										Z-3																						M08		Schnitttiefe

		4				G41																														Fräserradienkorrektur in Fahrrichtung links

		5				G01		X0		Y-5																										Anfahren Kontur

		6						X45																												Fahren zu P 1 siehe Berechnungen

		7				G03		X75		Y-5				I15		J20																				Kreisbogen Abstand zum Mittelpunkt in x-Richtung 15 in Y-Richtung 20

		8				G01		X105

		9						X115		Y-25																										Schräge oben rechts

		10								Y40																										Kreisanfang

		11				G03		X110		Y-69,142				I0		J-15																				Kreisbogen zum Punkt 2 siehe Berechn.

		12				G01				Y-75																										Kreisanfang R10

		13				G02		X100		Y-85				I-10		J0																				Kreisbogen R10

		14				G01		X10																												Anfang Fase links unten

		15						X5		Y-80																										Ende Fase

		16								Y-45,359																										Punkt P3 siehe Berechnungen

		17						X25		Y-40																										Kreisanfang

		18				G03		X25		Y-20				I0		J10																				Kreisbogen Mittelpunkt in y-Richtung 10

		19				G01		X15

		20								Y-10																										Kreisanfang R5

		21				G02		X20		Y-5				I5		J0																		M09		Radius R5

		22				G40																														Ende der Werkzeugradienkorrektur

		23				G01				Y11																								M06		Wegfahren

		24				G00						Z100																								Rückzug

		25						X150		Y-140																								M08		Werkzeugwechselpunkt

		26																F100		S1360		T1

		27				G00		X40		Y-40																										Position Gewindebohrung

		28										Z1

		29				G01						Z-2																								Senken Gewindebohrung siehe Berechnung

		30				G00						Z1

		31						X80																												Position Gewindebohrung

		32				G01						Z-2																								Senken Gewindebohrung siehe Berechnung

		33				G00						Z100																						M09

		34						X150		Y-140																										Werkzeugwechselpunkt

		35																F140		S1910		T10												M06		Wendelbohrer

		36				G00		X40		Y-40																										Position Gewindebohrung

		37										Z1																						M08

		38				G01						Z-19																								Durchbohren

		39				G00						Z1

		40						X80																												2. Bohrung

		41				G01						Z-19																								Durchbohren

		42				G00						Z100																						M09

		43						X150		Y-140																										Werkzeugwechselpunkt

		44																		S530		T12

		45				G00		X40		Y-40

		46										Z3																								Abstand 3 x Gewindesteigung

		47				G89						Z-19		I0		J1				F1								R0								Gewindebohrzyklus

		48				G00		X80

		49				G89						Z-19		I0		J1				F1								R0								Gewindebohrzyklus

		50				G00						Z100																						M09

		51						X150		Y-140

		52																				T4												M06

		53				G00				Y60

		54																																M30		Programmende
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