meushurger

CNCPROGRAMMIERBEISPIEL

Bearbeitung

GewindegréBe G1/16

Lange 12.00 mm

Werkzeug

Bezeichnung VHM Gewindefréser, metrisch, fur Hartbearbeitung
Fraserdurchmesser d1=6.1mm
Programmierradius 3.02 mm

Bestell Nr WZG 175518/28G

NC - Optionen

Steuerung Siemens / Heidenhain
Frasbahn Mittelpunktbahn, inkremental
Bemerkung

Werkstoff

Schnittwerte Frasen

Ve 30 m/min
Vf 138 mm/min
fz 0.022 mm/z
Frasmethode
Drehrichtung

1.2379 - 60 HRC
n 1565 U/min
Vm 29 mm/min
Gesamtzeit 156's

Gleichlauf [linkslauf]

links (M4)

Das CNC Programm dient als Programmierbeispiel und sollte bei Ubernahme vor dem Einsatz durch eine Simulation getestet werden.

CNC - Code Siemens

; Werkzeug = WZG 175518/28G
; Gewindetiefe =12 mm

; Werkstoff =1.2379- 60 HRC

; Ve=30 m/min

;§2=0.022 mm/z

; Gleichlauf [linkslauf]

; Keine Schnittaufteilung

; Gewindeart =G 1/16 Innengewinde rechts
N10 M6 T1

N20 G90 G54 GO0 X0.000 Y0.000

N30 Z2.000 S1565 M4 M8

N40 G00 Z0.500

N50 G91

N60 G42 G01 X0.000 Y3.050 F14 ;(F69)

N70 G02 X0.000 Y-6.91210.000 J-3.456 Z-0.136
N80 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J3.862 Z-0.907 F29 ;(F138)
N90 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J3.862 Z-0.907
N100 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J3.862 Z-0.907
N110 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J3.862 Z-0.907
N120 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J3.862 Z-0.907
N130 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J3.862 Z-0.907
N140 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J3.862 Z-0.907
N150 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J3.862 Z-0.907
N160 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J3.862 Z-0.907
N170 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J3.862 Z-0.907
N180 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J3.862 Z-0.907
N190 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J3.862 Z-0.907
N200 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J3.862 Z-0.907
N210 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J3.862 Z-0.907
N220 G02 X0.000 Y6.91210.000 J3.456 Z-0.136
N230 G40 G01 X0.000 Y-3.050

N240 G90

N250 G00 Z2.000 M9

N260 M30

CNC - Code Heidenhain

; Werkzeug = WZG 175518/28G
; Gewindetiefe =12 mm

; Werkstoff =1.2379- 60 HRC
;Ve=30 m/min

;f2=0.022 mm/z
; Gleichlauf [linkslauf]
; Keine Schnittaufteilung

; Gewindeart =G 1/16 Innengewinde rechts

0 BEGIN PGM 1 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-100 Y-100 Z-40

2 BLKFORM 0.2 X100Y100 Z0

3TOOLCALL1ZS1565
4LM14

5LM51

6L X0 Y0 ROFMAX

7 LZ2.000 F MAX
8L2Z0.500 F MAX

9 L1Y-3.050 RR F14 ;(F69)
10 CCIX01Y3.456

11 CP IPA+1801Z-0.136 DR-
12 CCIX01Y-3.862

13 CP IPA+360 1Z-0.907 DR- F29 ;(F138)

14 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
15 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
16 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
17 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
18 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
19 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
20 CP IPA+3601Z-0.907 DR-
21 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
22 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
23 CP IPA+3601Z-0.907 DR-
24 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
25 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-

26 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
27 CCIX0 1Y-3.456

28 CP IPA+1801Z-0.136 DR-
29 L1Y3.050 RO

30LZ2.000 RO F MAX
31LM9

32L M52

33LM30

34 END PGM 1 MM

Achtung: Bei Steuerungen die den Vorschub auf die AuBenbahen bezieht, muss der Klammerwert verwendet werden!

Meusburger Georg GmbH & Co KG | Kesselstr. 42 | 6960 Wolfurt | Austria
T +43 5574 6706-0 | verkauf@meusburger.com | www.meusburger.com



meushurger

CNCPROGRAMMIERBEISPIEL

Bearbeitung

GewindegréBe G1/8

Lange 12.00 mm

Werkzeug

Bezeichnung VHM Gewindefréser, metrisch, fur Hartbearbeitung
Fraserdurchmesser d1=6.1mm
Programmierradius 3.02 mm

Bestell Nr WZG 175518/28G

NC - Optionen

Steuerung Siemens / Heidenhain
Frasbahn Mittelpunktbahn, inkremental
Bemerkung

Werkstoff

Schnittwerte Frasen

Ve 30 m/min
Vf 175 mm/min
fz 0.028 mm/z
Frasmethode
Drehrichtung

1.2379 - 60 HRC
n 1565 U/min
Vm 65 mm/min
Gesamtzeit 154s

Gleichlauf [linkslauf]

links (M4)

Das CNC Programm dient als Programmierbeispiel und sollte bei Ubernahme vor dem Einsatz durch eine Simulation getestet werden.

CNC - Code Siemens

; Werkzeug = WZG 175518/28G
; Gewindetiefe =12 mm

; Werkstoff =1.2379- 60 HRC

; Ve=30 m/min

;f2=0.028 mm/z

; Gleichlauf [linkslauf]

; Keine Schnittaufteilung

; Gewindeart = G1/8 Innengewinde rechts
N10 M6 T1

N20 G90 G54 GO0 X0.000 Y0.000

N30 Z2.000 S151265 M4 M8

N40 G00 Z0.500

N50 G91

N60 G42 GO1 X0.000 Y3.050 F33 ;(F88)

N70 G02 X0.000 Y-7.91410.000 J-3.957 Z-0.136
N80 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J4.864 Z-0.907 F65 ;(F175)
N90 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J4.864 Z-0.907
N100 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J4.864 Z-0.907
N110 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J4.864 Z-0.907
N120 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J4.864 Z-0.907
N130 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J4.864 Z-0.907
N140 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J4.864 Z-0.907
N150 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J4.864 Z-0.907
N160 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J4.864 Z-0.907
N170 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J4.864 Z-0.907
N180 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J4.864 Z-0.907
N190 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J4.864 Z-0.907
N200 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J4.864 Z-0.907
N210 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J4.864 Z-0.907
N220 G02 X0.000 Y7.91410.000 J3.957 Z-0.136
N230 G40 G01 X0.000 Y-3.050

N240 G90

N250 G00 Z2.000 M9

N260 M30

CNC - Code Heidenhain

; Werkzeug = WZG 175518/28G
; Gewindetiefe =12mm

; Werkstoff =1.2379 - 60 HRC
;Ve=30 m/min

;f2=0.028 mm/z
; Gleichlauf [linkslauf]
; Keine Schnittaufteilung

; Gewindeart = G1/8 Innengewinde rechts

0 BEGIN PGM 1 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-100 Y-100 Z-40

2 BLKFORM 0.2 X100Y100 Z0

3TOOLCALL1ZS1565
4LM14

5LM51

6L X0 Y0 ROFMAX

7 LZ2.000 F MAX
8L2Z0.500 F MAX

9 L1Y-3.050 RR F33 ;(F88)
10 CCIX01Y3.957

11 CP IPA+1801Z-0.136 DR-
12 CCIX0 IY-4.864

13 CP IPA+360 1Z-0.907 DR- F65 ;(F175)

14 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
15 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
16 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
17 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
18 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
19 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
20 CP IPA+3601Z-0.907 DR-
21 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
22 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
23 CP IPA+3601Z-0.907 DR-
24 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
25 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-

26 CP IPA+360 1Z-0.907 DR-
27 CCIX0 1Y-3.957

28 CP IPA+1801Z-0.136 DR-
29 L1Y3.050 RO

30LZ2.000 RO F MAX
31LM9

32L M52

33LM30

34 END PGM 1 MM

Achtung: Bei Steuerungen die den Vorschub auf die AuBenbahen bezieht, muss der Klammerwert verwendet werden!

Meusburger Georg GmbH & Co KG | Kesselstr. 42 | 6960 Wolfurt | Austria
T +43 5574 6706-0 | verkauf@meusburger.com | www.meusburger.com



meushurger

CNCPROGRAMMIERBEISPIEL

Bearbeitung

GewindegréBe G1/4

Lange 18.00 mm

Werkzeug

Bezeichnung VHM Gewindefréser, metrisch, fur Hartbearbeitung
Fraserdurchmesser d1=10.3mm
Programmierradius 511 mm

Bestell Nr WZG 175518/19G

NC - Optionen

Steuerung Siemens / Heidenhain
Frasbahn Mittelpunktbahn, inkremental
Bemerkung

Werkstoff

Schnittwerte Frasen

Ve 30 m/min
Vf 156 mm/min
fz 0.042 mm/z
Frasmethode
Drehrichtung

1.2379 - 60 HRC
n 927 U/min
Vm 34 mm/min
Gesamtzeit 234 s

Gleichlauf [linkslauf]

links (M4)

Das CNC Programm dient als Programmierbeispiel und sollte bei Ubernahme vor dem Einsatz durch eine Simulation getestet werden.

CNC - Code Siemens

; Werkzeug = WZG 175518/19G
; Gewindetiefe =18 mm

; Werkstoff =1.2379- 60 HRC

; Ve=30 m/min

;£2=0.042 mm/z

; Gleichlauf [linkslauf]

; Keine Schnittaufteilung

; Gewindeart = G 1/4 Innengewinde rechts
N10 M6 T1

N20 G90 G54 GO0 X0.000 Y0.000

N30 Z2.000 S927 M4 M8

N40 G00 Z0.500

N50 G91

N60 G42 G01 X0.000 Y5.150 F17 ;(F78)

N70 G02 X0.000 Y-11.728 10.000 J-5.864 Z-0.201
N80 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J6.578 Z-1.337 F34 ;(F156)
N90 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J6.578 Z-1.337
N100 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J6.578 Z-1.337
N110 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J6.578 Z-1.337
N120 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J6.578 Z-1.337
N130 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J6.578 Z-1.337
N140 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J6.578 Z-1.337
N150 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J6.578 Z-1.337
N160 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J6.578 Z-1.337
N170 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J6.578 Z-1.337
N180 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J6.578 Z-1.337
N190 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J6.578 Z-1.337
N200 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J6.578 Z-1.337
N210 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J6.578 Z-1.337
N220 G02 X0.000 Y11.728 10.000 J5.864 Z-0.201
N230 G40 GO1 X0.000 Y-5.150

N240 G90

N250 G00 Z2.000 M9

N260 M30

CNC - Code Heidenhain

; Werkzeug = WZG 175518/19G
; Gewindetiefe =18 mm

; Werkstoff =1.2379 - 60 HRC
;Ve=30 m/min

;f2=0.042 mm/z
; Gleichlauf [linkslauf]
; Keine Schnittaufteilung

; Gewindeart =G 1/4 Innengewinde rechts

0 BEGIN PGM 1 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-100 Y-100 Z-40

2 BLKFORM 0.2 X100Y100 Z0

3TOOL CALL 1Z 5927
4LM14

5LM51

6L X0 Y0 ROFMAX

7 LZ2.000 F MAX
8L2Z0.500 F MAX

9 LIY-5.150 RRF17 ;(F78)
10 CCIX01Y5.864

11 CP IPA+1801Z-0.201 DR-
12 CCIX01Y-6.578

13 CP IPA+360 1Z-1.337 DR- F34 ;(F156)

14 CP IPA+360 1Z-1.337 DR-
15 CP IPA+360 1Z-1.337 DR-
16 CP IPA+360 I1Z-1.337 DR-
17 CP IPA+360 1Z-1.337 DR-
18 CP IPA+360 1Z-1.337 DR-
19 CP IPA+360 I1Z-1.337 DR-
20 CP IPA+3601Z-1.337 DR-
21 CP IPA+360 1Z-1.337 DR-
22 CP IPA+360 1Z-1.337 DR-
23 CP IPA+3601Z-1.337 DR-
24 CP IPA+3601Z-1.337 DR-
25 CP IPA+3601Z-1.337 DR-

26 CP IPA+3601Z-1.337 DR-
27 CCIX0 1Y-5.864

28 CP IPA+1801Z-0.201 DR-
29 L1Y5.150 RO

30LZ2.000 RO F MAX
31LM9

32L M52

33LM30

34 END PGM 1 MM

Achtung: Bei Steuerungen die den Vorschub auf die AuBenbahen bezieht, muss der Klammerwert verwendet werden!

Meusburger Georg GmbH & Co KG | Kesselstr. 42 | 6960 Wolfurt | Austria
T +43 5574 6706-0 | verkauf@meusburger.com | www.meusburger.com



meushurger

CNCPROGRAMMIERBEISPIEL

Bearbeitung

GewindegréBe G3/8

Lange 18.00 mm

Werkzeug

Bezeichnung VHM Gewindefréser, metrisch, fur Hartbearbeitung
Fraserdurchmesser d1=10.3mm
Programmierradius 511 mm

Bestell Nr WZG 175518/19G

NC - Optionen

Steuerung Siemens / Heidenhain
Frasbahn Mittelpunktbahn, inkremental
Bemerkung

Werkstoff

Schnittwerte Frasen

Ve 30 m/min
Vf 185 mm/min
fz 0.05 mm/z
Frasmethode
Drehrichtung

1.2379 - 60 HRC
n 927 U/min
Vm 71 mm/min
Gesamtzeit 250s

Gleichlauf [linkslauf]

links (M4)

Das CNC Programm dient als Programmierbeispiel und sollte bei Ubernahme vor dem Einsatz durch eine Simulation getestet werden.

CNC - Code Siemens

; Werkzeug = WZG 175518/19G
; Gewindetiefe =18 mm

; Werkstoff =1.2379- 60 HRC

; Ve=30 m/min

;£2=0.050 mm/z

; Gleichlauf [linkslauf]

; Keine Schnittaufteilung

; Gewindeart = G 3/8 Innengewinde rechts
N10 M6 T1

N20 G90 G54 GO0 X0.000 Y0.000

N30 Z2.000 S927 M4 M8

N40 G00 Z0.500

N50 G91

N60 G42 GO1 X0.000 Y5.150 F35 ;(F93)

N70 G02 X0.000 Y-13.48110.000 J-6.740 Z-0.201
N80 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J8.331 Z-1.337 F71 ;(F185)
N90 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J8.331 Z-1.337
N100 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J8.331 Z-1.337
N110 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J8.331 Z2-1.337
N120 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J8.331 2-1.337
N130 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J8.331 Z-1.337
N140 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J8.331 Z2-1.337
N150 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J8.331 Z-1.337
N160 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J8.331 2-1.337
N170 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J8.331 Z-1.337
N180 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J8.331 2-1.337
N190 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J8.331 2-1.337
N200 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J8.331 Z-1.337
N210 G02 X0.000 Y0.000 10.000 J8.331 Z2-1.337
N220 G02 X0.000 Y13.48110.000 J6.740 Z-0.201
N230 G40 GO1 X0.000 Y-5.150

N240 G90

N250 G00 Z2.000 M9

N260 M30

CNC - Code Heidenhain

; Werkzeug = WZG 175518/19G
; Gewindetiefe =18 mm

; Werkstoff =1.2379 - 60 HRC
;Ve=30 m/min

;f2=0.050 mm/z
; Gleichlauf [linkslauf]
; Keine Schnittaufteilung

; Gewindeart = G 3/8 Innengewinde rechts

0 BEGIN PGM 1 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-100 Y-100 Z-40

2 BLKFORM 0.2 X100Y100 Z0

3TOOL CALL 1Z 5927
4LM14

5LM51

6L X0 Y0 ROFMAX

7 LZ2.000 F MAX
8L2Z0.500 F MAX

9 LIY-5.150 RR F35 ;(F93)
10 CCIX01Y6.740

11 CP IPA+1801Z-0.201 DR-
12 CCIX01Y-8.331

13 CP IPA+3601Z-1.337 DR- F71 ;(F185)

14 CP IPA+360 1Z-1.337 DR-
15 CP IPA+360 1Z-1.337 DR-
16 CP IPA+360 I1Z-1.337 DR-
17 CP IPA+360 1Z-1.337 DR-
18 CP IPA+360 1Z-1.337 DR-
19 CP IPA+360 I1Z-1.337 DR-
20 CP IPA+3601Z-1.337 DR-
21 CP IPA+360 1Z-1.337 DR-
22 CP IPA+360 1Z-1.337 DR-
23 CP IPA+3601Z-1.337 DR-
24 CP IPA+3601Z-1.337 DR-
25 CP IPA+3601Z-1.337 DR-

26 CP IPA+3601Z-1.337 DR-
27 CCIX0 1Y-6.740

28 CP IPA+1801Z-0.201 DR-
29 L1Y5.150 RO

30LZ2.000 RO F MAX
31LM9

32L M52

33LM30

34 END PGM 1 MM

Achtung: Bei Steuerungen die den Vorschub auf die AuBenbahen bezieht, muss der Klammerwert verwendet werden!

Meusburger Georg GmbH & Co KG | Kesselstr. 42 | 6960 Wolfurt | Austria
T +43 5574 6706-0 | verkauf@meusburger.com | www.meusburger.com



