Losung fir die CNC — Ubung 2 (Frasen)
Rohmaterial des Werkstiicks ist St37 siehe Zeichnung = Unleg. Stahl Ry, = bis 700 N/mm?

Material des zu bearbeitenden Rohteils: St37

Werkzeug 1:
Werkzeugtyp: Schruppfraser mit 4 Zéhnen (gewahlt wegen grof3er Schnittiefe)
Werkzeugposition: 1 (Position im Werkzeugwechsler (1-8))
Material des Werkzeugs: Schnellarbeitsstahl
Werkzeugdurchmesser: d=5 mm
Maximale Schnittiefe: a,=75 mm
Maximale seitliche Zustellung: a,=2,5 mm
Schnittgeschwindigkeit v v, =35 m/min
Drehzahl n: n=2228 U/min
Vorschub f: f =0,15 mm/Frészahn
Zahnezahl z: z=4
Vorschub v;: v, = 1337 mm/min
Werkzeug 2:
Werkzeugtyp: Bohrer (wie Schlichtfraser mit 2 Zéhnen)
Werkzeugposition: 2 (Position im Werkzeugwechsler (1-8))
Material des Werkzeugs: Schnellarbeitsstahl
Werkzeugdurchmesser: d=4 mm
Maximale Schnittiefe: a,=12 mm (Bohrtiefe < 3 * d)
Maximale seitliche Zustellung: a, = - mm
Schnittgeschwindigkeit v v, =35 m/min
Drehzahl n: n=2785 U/min
Vorschub f: f, =0,07 mm/Frészahn
Zahnezahl z: z=2
Vorschub v;: v; = 390 mm/min
Werkzeug 3:
Werkzeugtyp:
Werkzeugposition: (Position im Werkzeugwechsler (1-8))
Material des Werkzeugs:
Werkzeugdurchmesser: d= mm
Maximale Schnittiefe: a, = mm
Maximale seitliche Zustellung: a, = mm
Schnittgeschwindigkeit v A m/min
Drehzahl n: n= U/min
Vorschub f: f = mm/Frészahn
Z&hnezahl z: z=

Vorschub v;: v, mm/min



Arbeitsplan fir CNC — Ubung 2

Avrbeitsplan fir: Zeichnungs-Nr.: Teil-Nr.:
CNC-UEBUNG?2 cnc-uebung-021
Kurzbeschreibung: Maschine: Tag: Name:
Ubung Fertigungsverfahren Neutral Erasen Kaiser
Rohteil: = neu definiert (RohmaRe): X: 60 mm, Y: 60 mm, Z:30 mm
= Weiterbearbeitung einer Kontur:

Werkstoff: Werkstlicknullpunkt: X: 0 mm, Y: 0 mm, Z:0mm
St37
Arbeits- Arbeitsgang Tool- Werkzeug- Werkzeugbezeichnung Vorschub Schnittgeschw. Drehzahl
gang Nr. Nr. ident Nr. und Durchmesser [mm/min] [m/min] [U/min]
1 Bohrlécher 2 Bohrer 390 35 2785
2 Aulenkontur mit 1 Schruppfréaser 1337 35 2228

Radien
3 Kreistasche 1 Schruppfréser 1337 35 2228
4 Rechtecktasche 1 Schruppfréser 1337 35 2228

CNC-Programm fiir die CNC-Ubung 2 (Frasen)

( PROGRAMM ZUR 2. UBUNG FERTI GUNGSVERFAHREN)
( BENENNUNG. CNC- UBUNG 02. DWG)

(NAVE: THOMAS KAl SER)

( ROHTEI LMARBE: 60; 60; 20)
( VERVENDETE WERKZEUGE: SCHRUPPFRAESER D=5MM] BOHRER D=4MM
(ALLE WERKZEUGE AUS SCHNELLARBEI TSSTAHL)
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(WERKZEUG: SCHRUPPFRAESER D=5MM M T 4 SCHNEI DEN)
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( KREI STASCHE)
L96 RO17.5 R022 R03-10 R04100 R063 R15100 R2230 R2321.5 R2412.5
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