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1 Vorwort:

Diese Ausbildungsunterlage ,Grundlagen der CNC-Programmierung’ ist die Voraussetzung fur die
Bearbeitung der weiteren Module mit SINUTRAIN

Grundlagen zur
CNC-Programmierung mit
SINUTRAIN

2-3 Tage Module S01

Weiterfiihrende Weiterfiihrende
CNC-Programmierung CNC-Programmierung
mit ShopTurn mit ShopMill

2- 3 Tage Module S02 2- 3 Tage Module S03

CNC-Steuerungen gelten heute als Kernstlick jeder Automatisierung. Mit den Steuerungen ShopMiill
und ShopTurn, kdnnen je nach Problemstellung die verschiedensten Aufgaben in den Dreh-, Fras-,
Laser-, Schleif- und vielen weiteren Einsatzbereichen wirtschaftlich ausgefihrt werden.

Lernziel:

Dies Modul ist so aufgebaut, dass Sie ein Werkstiick in der G-Code Programmierung (DIN 66025)
fertig programmiert vor sich haben.

Das gleiche Werkstiick wird Schritt flr Schritt nach der Arbeitsschrittprogrammierung mit der
Unterlage erstellt. Dadurch werden Sie die einfache Bedienbarkeit dieser Software erlernen und mit
der Simulation kontrollieren und optimieren.

T I A Ausbildungsunterlage Seite 5 von 54 Modul S01
Ausgabestand: 01/2010 Grundlagen zur CNC - Programmierung mit SINUTRAIN



SI EM E N S Industry Automation and Drive Technologies - SCE

Bendtigte Hardware und Software

1 PC, Betriebssystem Windows XP Professional ab SP1 mit 500 MHz und 256 MB RAM,
freier Plattenspeicher ca. 400 MB davon 50 MB auf dem Systemlaufwerk,
1GB bei Installation aller Produkte, MS-Internet-Explorer ab 6.0
2  Software SINUTRAIN 802D/ 810D/ 840D/ 840Di/ Programming &Training, SinuTrain/JopShop

EwNAL |

3 vt o] Gined 1o & Sy "ok ke RS

2. SINUTRAIN
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2 Einleitung:

2.1

2.2

2.3

Entwicklungsphasen der CNC- Technologie

- Anfang der Achtziger Jahre erste CNC Maschinen mit einfachen Steuerungen

- Mitte der Achtziger Jahre durch schnellere Prozessoren leistungsfahigere Steuerungen mit Zyklen,
sowie Werkzeugmaschinen mit héheren Bearbeitungsgeschwindigkeiten

- Ende der Achtziger Jahre Werkzeugmaschinen mit 5 und mehr Achsen und speziellen
Software Tools zur externen Programmierung mit Hilfe von CAD/CAM Systemen

- Anfang der Neunziger Jahre flexible Fertigungssysteme mit umfangreichen Zusatzfunktionen
wie Palettensysteme und Mehrfachaufspannung mit Mehrspindeltrieben

- Mitte der Neunziger Jahre Weiterentwicklung der Werkzeugsysteme und Einsatz von speziellen
Werkzeugen zur Bearbeitung von komplexen Werkstiickkonturen mit nur einem Werkzeug

- Ende der Neunziger Jahre Zentrale Programmiersysteme zur Programmierung von mehreren
unterschiedlichen Steuerungen an verschiedenen Werkzeugmaschinen

Anforderungen der Steuerungen im neuen Jahrtausend

- Offenheit: Die Steuerungen sollen vom Maschinenhersteller oder Anwender
nach eigenen Anforderungen konfiguriert und erweitert werden kénnen

- Unabhangigkeit: Programmierung Uber eine einheitliche Steuerungsoberflache
fur verschiedenste CNC Bearbeitungen

- Gleichheit:. Alle Maschinendaten sollen auch in den externen Programmierplatz zur Verfligung stehen.
Programmierung am externen Programmierplatz ist gleich der, an der Werkzeugmaschine

- Programmierzeiteinsparung: Mit grafischen Arbeitsplanen und mit Hilfsbildern soll es méglich sein
komplexe Werksttickkonturen sehr einfach und schnell erstellt zu kénnen

- Editierbarkeit: Durch umfangreiche Editorfunktionen soll eine Programmanderung bzw. Erweiterung
schnell und einfach erreicht werden

Vorteile der CNC Programmierung mit SinuTrain SHOPMILL, SHOPTURN

Die Steuerung wird standig optimiert und kann jederzeit an die einzelnen Bedurfnisse der Maschinenhersteller
angepasst werden. Zudem kann man Zyklen und Funktionen nachtraglich einbinden.

Egal ob Drehen, Frasen oder eine andere Bearbeitung durchgefiihrt wird, es wird immer mit der gleichen
Programmoberflache und den gleichen Menls bzw. Funktionen gearbeitet.

Retrofit: Dies meint, es kénnen auch altere CNC Maschinen auf Shopmill und Shopturn von Siemens
umgeristet werden.

Vorteil: Die Bedienung der Software und die MenUstruktur muss nur einmal erlernt werden.

Durch Ubertragen der Maschinendaten in das Programmiersystem von SINUTRAIN ist die Programmierung
am externen Programmierplatz gleich wie an der Werkzeugmaschine.

Mit Hilfe von Konturrechner und CAD-Reader ist ein einfaches Programmieren ohne Fachtermini moglich.
Durch direkte Eingabe von technologischen Werten missen keine externen Berechnungen vorab durchgefihrt
werden. Der integrierte Konturrechner kann alle erdenklichen BemalRungen verarbeiten und ist trotzdem sehr
einfach sowie ibersichtlich in der Handhabung. Uber Arbeitsschrittprogrammierung und vielen Online-
Hilfsfunktionen konnen sehr schnell umfangreiche Programmieraufgaben gelost werden.

Mit Funktionen wie Kopieren, Ausschneiden und Einfiigen ist eine komfortable Programmierung maglich.

Da das Programm Uber einzelne Arbeitsschritte als grafischer Arbeitsplan im Editor erstellt wird sind alle
Bearbeitungsschritte in Ubersichtlicher Weise dargestellt.
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3 Programmierung eines Drehteiles im G-Code

I
— [ Déé
m YTy i D60
1| ¥ 1 250
P DIN7 6-B | ggg
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@80 - @=—e @0
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2x45°
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2 1x45
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2x45°
=77 -70-64 -56 =44 -30 -20 0
100 !
b 4 5] 1x45°
\ x / 1
= 3
T="SCHRUPPER_80"{] G18 G99 DIAMONY  G18 G9© DIAMON]
(G96 $250 LIMS=5000 M4 My Gl X24 Zif] G1 Xe zef
G18 G54 Goaf Gl X300 Z2-27 G1 X261
GO X84 Z.21 G1 z-2ef] G1 X30 Zz-2f
GL X-1.6] G1 X400 RND=2.51 G1 Z-16f]
GO X80 Z21 zi :5242;33"2 a1 G1 X27.7 Z-18 RND=.81
CYCLESS ("Kontur”,2.5,0.1,0.5,0.1,0.3,0.15,,1,0,0,1)T &1 %eo CHR_;“' G1 Z-20 RND=.81
GO X200 Z5 f 61 Z-70 RND=11] G1 X490 RND=2.51
T="SCHLICHTER_35"1| G1 X66 RND=1 | G1 X50 Z-30f
G96 S320 M4 MBY G1 Z-75 RND=1T G1 Z-44 RND=2.51
GO X-1.8 Zif G1 X7e G1 X80 CHR=1f
G427 Gl X82 Z-781 G1 Z-70 RND=17
G1 Xo zof ML71 G1 X66 RND=1 1
Kontur_Schlf G1 Z-75 RND=11]
G4oT G1 X767
GO X200 Z100f G1 X82 Z-78{
T="GEWINDESTAHL "1 M177]
GS5 M3 MBT
GO X308 281
CYCLE®7¢{1.5,,0,-17,30,30,3,2,0.92,0.03,30,0,8,2,1,1,0)>1
GO X260 2166 1
T="STECHER"{]
G968 S120 F.87 M4 MBY
GO X62 Z-581
CYCLE93 (60, -56,4,3,0,0,0,-1,-1,0.1,0.1,0.1,0.1,3,0.2,11,0)(
GO X200 21667
M361]
m
==eof==
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4 Programmierung eines Drehteiles nach dem Arbeitsschrittverfahren

Anhand dieser Zeichnung soll nun ein Programm im Arbeitsschrittverfahren erstellt werden.

I
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4.1 SINUTRAIN starten

Zum Starten von SinuTrain doppelklicken Sie auf Start SinuTrain
oder starten Sie SinuTrain Uber die Startleiste.

@ IManualTurn Dokumentation

,\ =
g f |/ ShopMill Dokumenkation

[T ShopTurn Dokumentation
Internet Explorer Werkniipfung mit |= ; : ;
Shophil_g .4_pdF |/ SinuTrain Dokumentation

* ¥ r ¥

) Hilfe zur Maschinerkonfiguration
/B Hinweise zu SinuTrain
IE_] ReadMe Chinese

| @ Programmzugriff und -standards
% windows Update

2 Windows-Kakalog g it = :

4 _pdf = rE SinuTrain
|l STMATIC » . : _
| @ Uninstall SinuTrain
'E; Programrme Ti'n SinuTrain Yersion 06,03 Edition 3 b
L..:> Diokumente » uj Zubehér 3

[} Einstellungen » DOConCD »

#- suchen » [ adobe Acrobat 6.0 Professional

) Hilfe und Support Microsoft Office 3

& susfihren,., ¥
: JUEFEITSE

4] "Heinz Mahlik" abrmelden. ..
[B] Computer ausschalten. ..
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4.2 Maschinenauswahl

Nach dem Booten des Computers erscheint ein Menu mit der Auswahl von Maschinen

mit der jeweiligen Versionsnummer.

1. Drehmaschine mit >> ShopTurn Open V 06.04 << auswahlen

2. Schaltflache Start klicken

SinuTrain Maschinenauswahl

Version: 06.03 Edition 3 [15.12.2005 )

Maschinenauzwahl

1.Sprache: deutsch - 2.5prache: englizsh

Drehmaszchine mit -->> ShopTum Open ¥ 0604 <<--

Drehmaschine mit ‘W erkzeugkomektur
Frasmaschine mit >3 ShopMillV 05.03 <<~
Frasmaschine mit -+ ShopMill Open ¥ 0602 <<--
Frasmazchine mit > ShopMiII.Dpen W0B.03 <<
Frasmazchine mit --»» Shophill Open 'y 06.04 <<--

d g = opTum Dpen'y 06.04 <
Drehmasching mit 2> ManualTurn Y0602 <<--
Frasmazchine SINUMERIE 8020

Drehmaschine SINUMERIK, 8020

I~ Maschine im Vollbildmodus anzeigen

Start I

SinuTrain Start

Drehmazching mit ->> ShopTumn Open'y 06.03 <<--

i

"

Abbruch

4.3 SINUTRAIN Grundbild

Nach Auswahl der Maschine erscheint das Grundbild von SINUTRAIN,
von hier werden alle Aktionen von SINUTRAIN gestartet.

—
T MANUELL. |
[# Reset I G-
— Funktion
Position Lrmm] TiFE
Hilfs-
X O “ 000 . Fu;ktsion
zZ 0.000
5606 mn/min

Y 0.000 -

$4 0.000 B 100%
z3 0.000 a:800
B Nullpktl

8 NPV

h
Nullp. Messen| Posi-| s Ab-
: | AN
|
i AUTD MoA JOG

Reitstock
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4.4 Drehprogramm erstellen

4.5 Neues Verzeichnis anlegen / Programmerstellung
Im Programm-Manager kdnnen verschiedene Aktionen durchgefihrt werden.
(z.B. Neu - Umbenennen - Kopieren usw.)

I@ Pro-

gramm

Durch Driicken der Softkeys werden im Bedienbereich VERZEICHNIS
die vorhandenen Verzeichnisse unter ShopTurn gedffnet.

VERZEICHNIS

Typ Geladen GroBe Datum/Zeit
E] SHOPTURN_UEBUNGEN WPD X MNCK-Dir. 27.05.2007 15:28
[} SIEMENS_SHOPTURN WPD X NCK-Dir. 03.04.2007 15:47
£ 1eEMP WPD X NCK-Dir. ©3.04.2007 15:47

Um-—
benennen

Markieren
Kopieren

Einflgen

Freier Speicher Festplatte: 3.5 GBytes NC: 1579432 § Yeiteres

=

Neu :
Wir legen nun ein neues Verzeichnis mit dem Softkey I mit dem Namen ,Werkstuecke*

an.

VERZEICHNIS

Name Typ Geladen GrofRe Datum/Zeit Ver-
{1 SHOPTURN_UEBUNGEN WPD X NCK-Dir. 27.05.2007 15:28 [ o bib
ta SIEMENS_SHOPTURN WPD X NCK-Dir. ©3.04.2007 15:47
0 teEmp WPD X NCK-Dir. ©3.94.2007 15:47

Neues Verzeichnis

Bitte geben Sie den neuen Mamen ein:

WERKSTUECKE

X
Abbruch

Freier Speicher Festplatte: 3.5 GBytes NC: 1579432

Mit OK die Eingabe bestatigen.
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Das Verzeichnis mit dem Namen ,Werkstuecke* ist angelegt.

VERZEICHNIZ

Typ Geladen GréBe Datum/Zeit

(& SHOPTURN_UEBUNGEN WPD X NCK-Dir. 27.05.2007 15:28
{1 SIEMENS_SHOPTURN WPD X NCK-Dir. ©3.04.2007 15:47
1 TEMP WPD X NCK-Dir. ©3.04.2007 15:47
[ WERKSTUECKE WPD X NCK-Dir. 23.07.2007 @9:46 .
Um-—
kenennen
Markieren
Kopieren
Einflgen
Aus- |
schneiden
Freier Speicher Festplatte: 3.5 GBytes NC: 1579432 Ueiteresi

Durch Driicken der Pfeiltaste E auf der CNC Tastatur oder mit der Cursor Taste nach rechts

offnet sich das angewahlte Verzeichnis

Hinweis
Mit den Cursortasten kann in SinuTrain navigiert werden.

4.6 Neues Werkstiickprogramm anlegen

Nach Offnen des Verzeichnisses werden vorhandene Programme angezeigt, oder es kdnnen neue

Programme angelegt werden.

N
Durch Drucken des Softkeys ol £ | und der Auswahl Shopturn, oder G-Code (vertikale

Softkeys) wird ein neuer Programmname ,Name des Arbeitsplanes” eingegeben

in unserem Fall ,Welle“.

YERZEICHNIS

Name Typ Geladen Grofe Datum/Zeit
WERKSTUECKE . WPD\ . .

T

G-Code
Programm

Neues ShopTurn Programm

Bitte gebenh Sie den neuen Namen ein:

Welle

X
Akbruch

Freier Speicher Festplatte: 3.5 GBytes NC: 1579432

Mit OK die Eingabe bestatigen.
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4.7 Programmkopf

Der Programmkopf des neuen Programms wird automatisch geéffnet. Im Programmkopf werden die
Werkstiickangaben, Nullpunktverschiebung, Rohteilform, Abstand zum Futter, Riickzugsebenen,
Werkzeugwechselpunkt, Sicherheitsabstand inkremental oder absolut

und die Drehzahlbegrenzung eingegeben.

Mit dem Softkey =

kdénnen Sie nun das zugehorige Hilfsbild aufrufen.

Nullpunktverschiebung

P Fvagranm Alternat.
T NPV mm
Rohteil: Zylinder Nullpunkt
= X 80.000 abs versch.
-
Za 1.000 abs
=y Z1 -100.000 abs
s Z I le Z, ZI.E.i -92_. 006 abs
:| RuUckzug: einfach
% —Xq XRO 5.000 ink
EMD
ZRA 5.000 ink
Ukk=zwechselpkt: WKS
XT 150.000 abs
ZT 200.000 abs
Sicherheitsabstand:
sC 1.6000 ink
Drehzahlgrenzen:
sS4 5000.000 U/min
83 500.0600 U/min

Ub ‘/h |
: ernahme

: Simula) Abar-
L tion % beiten

2] 5 e
3 @ MA

AE

Alle Angaben wie im Bild oben eingeben

Ubernah
und mit Lo ‘die Eingaben in den Arbeitsplan Gbernehmen.

Hinweis

4

Mit dem Softkey .?.}ternaf:_! kdénnen Sie Umschalten z.B. zwischen verschiedenen Nullpunkten,

MalReinheiten, mm, inch, Rohteilformen, Zylinder, Rohr, Rechteck, N-Eck usw.
In der blauen Zeile oben, sehen Sie immer die aktuelle Eingabeform.
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4.8 Programmeditor

Im Programmeditor in Form von Arbeitsschritten eingegeben bzw. editiert.

PROGRAMM
- : Werk:
P NS WELLE
END Programmende N=1
Gerade

4.9 Werkzeugauswahl

Zuerst brauchen Sie ein Werkzeug zum Plandrehen und zum Schruppen der Aussenkontur.

Werkzeuge

Klicken Sie auf

PROGRAMM

We rkzeugname

END

Ebenenanwahl:

Danach rufen Sie durch nochmaliges Klicken auf ,Werkzeuge“ die Werkzeugliste auf.

Hier finden Sie die bereits angelegten Werkzeuge. Sie kdnnen hier aber auch neue erzeugen.
Bitte ibernehmen Sie den Schrupper. Der Schlichter und der Gewindestahl werden spater aus der
Werkzeugliste ibernommen. Der Stecher muss noch neu angelegt werden.

Werkzeuge B ians
. : rogramMmm
Klicken Sie auf ... SCHRUPPER g
Pl. Typ Werkzeugname DP1. Schneide db= =
Lange XLange ZRadius g Plat. 12
lange Seies
1 ﬂ SCHRUPPER 1 0.0060 ©.000 0.800« 93.055 11.07 Programm
2 M SCHLICHTER 1 0.000 ©0.000 ©0.000« 93.055 11.07
3 Werkzeug |
léschen |
4 <= BOHRER 1 0.008 ©.000 10.000 118.0 v
5
S |
70 T GEWINDESTAHL 1 0.000 ©0.000 ©.000 2
8
izl
16 Schne:i.den:
11
iz Sort:i.eren:
13 .
14
& & Werkz ! = Nullp.| =+ R-Paral
“.ﬂj liste ] i verschl |R| meter
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Nun mussen Sie noch die Daten fur die Schnittgeschwindigkeit und die Ebene eingeben.

PROGRAM

WELLEHEINZ

Mantel/Stirn/Drehen
Werkzeug

T SCHRUPPER

Vi 200 m/min

EMD
Ebenenanwahl:
Drehen

Ubernehmen Sie die Werte mit der Eingabetaste.

O |
. . . Alternat. = . .
Andern Sie gegebenenfalls mit | die Einheit bzw. die Auswahl

Ubernahme

und bestatigen Sie am Ende ihre Eingabe mit

Das Schruppwerkzeug wurde mit allen Daten ins Programm tibernommen.

4.10 Plandrehen

Positionieren zum Plandrehen im Eilgang.
Uber Gerade/Kreis kann eine Verfahrbewegung programmiert werden.

PROGRAHM

WELLE Zielposition

Gerade
T X 82.000 abs
z 0.160 abs
b4 abs
c4 abs
il 1261 c3 abs
Z23 abs
80+ F % Eilgang * mm/min
Radiuskorrektur:
40
Eilgang
-48
X3 T T . X
Z Abbruch |

Gerade Eilgang
Klicken Sie auf Geben Sie X80 Z0.1 ein und klicken Sie auf
Ubernahme
Bestatigen Sie mit
T I A Ausbildungsunterlage Seite 16 von 54 Modul S01
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Als Nachstes planen Sie die Werkstlickvorderseite auf X-1.6, (2X Plattenradiusgréfe R=0.8)
damit kein Restmaterial in der Mitte stehen bleibt.

links/rechts/aus
2] Gerade
T *® -1.600 abs
2 abs
— Y abs
c abs
END 2GS abs
X Zink
F @.200 mm/U
Radiuskorrektur:
xink
><albs :
Eilgang
zahs .
g F
Ubernahmes

Gerade

_ _ _ , Alternat.
Klicken Sie auf und geben Sie X-1.6 und F0.3 ein und |

mm/U

Ubernahme

Bestatigen Sie mit

T Ni15 Drehen T=SCHRUPPER V1=200m

— N2o EILG. X82 Z@.1

—  N25 Fe.2/U X-1.86
EMD Programmende N=1

Positionieren Sie auf X90 Z5 im Eilgang.

PROGRAMM

Zielposition 8 O {
Alternat.

P Gerade
T X 90.000 abs
o0 z 5.000 abs
— ¥ abs
5 c4 abs
c3 abs
— ¥ Zz3 abs
L F % Eilgang * mm/min
% : Radiuskorrektur: &
o 48 /
@ [SIE— 4"_
m I Eilgang
Ak 8
END
X3 T T T T ¥ T
1y -28 2} 28 48
Ubernahme

T I A Ausbildungsunterlage Seite 17 von 54 Modul S01
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Industry Automation and Drive Technologies - SCE

PROGRAMM

NS WELLE Nullpktv. 1 G54

N18 Drehen T=SCHRUPPER V1=206m
N15 EILG. X81 Z6.1

N2 Fo.2/U X-1.6
N25 EILG. X908 Z5

L] m

4.11 Werkstiickkontur

Die Kontur wird mit dem Konturrechner erstellt.

J Kontu Neue

drehea Kontur
Klicken Sie unten auf die Schaltflache und danach oben rechts auf

Geben Sie der neuen Kontur einen Namen, danach o6ffnet sich der Konturrechner.

Neue Kontur '

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Welle_Kontur

Mit der ersten Eingabe wird der Startpunkt angegeben.

WELLE Startpunkt X @
P Startpunkt
T |ew % 0.000 abs
2 0.000 abs
.
— a8 Ubergang am Knntﬂuranf. :
Fs ©.000 §

END 461

Obernahme

Ob h
Geben Sie X0 Z0 ein und Bestatigen Sie mit e
Hinweis
) B —e E’:
Uber die Schaltflachen 7 kann die Kontur beschrieben werden.
T I A Ausbildungsunterlage Seite 18 von 54
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Hier wird der erste Durchmesser der Fertigteilkontur beschrieben.
Eine Fase 2 x 45 Grad als Ubergangselement wird am Ende des Elementes angehangt.

!
Klicken Sie auf die Schaltflache *
PROGRAMY
WELLE Endlpunkt X @
P |# Gerade X
T X 30.000 abs
., |eo 48.0
Ubergang zum Folgeele.:
= Fs 2.000
o 2.8
»
% Alle
@ Parameter
ik 0.8
4
END
XE)Z -1d.0 -5l @@ 5.  16.8 nbb>r<uch
Ubernahme

Klicken Sie auf die Schaltflache

PROGRAMM

P |¢
Tl 1
— |
30.9
\_f 28.9
7
% 18.8-
RSy
Juol
% 8.8+
END
b ] T T T T T
L>Z -28.8 =-15.8 -168.8 =5.8 a.8
Klicken Sie auf die Schaltflache

PROGRAMM

WELLE

END

%
EZ -22.9

-26.8  -18.8  -16.8

Ubernahme

—e

und geben Sie Z-20 ein.

Element

Geracde Z léschen

r4 —20.000 abs
«2 90,000 °

Ubergang zum Folgeele.:
FS 0.000

Weiteres
Abbruch |

Obernahme

o

Endpunkt X 8

Gerade X
X 49,000 abs
a2 270.000 °

Tangente
an Vorg.

Ubergang zum Folgeele.:
R 2.500

Alle
Parameter

X
Abbruch

und geben Sie X30 und FS 2 ein.

Ubernahme

o |

Alternat. .
| R2.5 ein.

und geben Sie X40

Ubernahme

T I A Ausbildungsunterlage
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Klicken Sie auf die Schaltflache

PROGRAMM

Fase/Radius

P Q} Gerade
T T X 50,000 abs
z -30.000 abs —_—
— | ol 158.9862 ° an Vorg.
— T o2 68.962 ©
60.8
Ubergang zum Folgeele.:
i D Fs 6.0008
50.0 s\\
48 .8- Alle
Parameter
30.0
b1 e
i, 388  -25.8 -268.8  -15.8 e
Ubernahme
—o— :
. . . . . Alternat. .
Klicken Sie auf die Schaltflache und geben Sie Z-44 ' R2.5ein.
PROGRAMM
p |¢ Gerade Z
T T z —44.600 abs
oz 21.038 © Tangente
— an Vorg.
— 1 70.8 Ubergang zum Folgeele.:
R 2.500
i
BN 60.8
END
CHEH “ﬁ
Alle
40.0 Parameter
30.8
XE)Z 458 -48.8 -35.8 -30.8 nbb>r<uch
bt me | Upernahme
= O 1
o " 3 @lternat. __
Klicken Sie auf die Schaltflache und geben Sie X60 | FS1 ein.
PROGRAMM
Endpunkt X @
P |% Geracle X
T T X 60.000 abs
= 2 270.000 ° Tangents
— T Ubergang zum Folgeele.: SRS
Fs 1.000
—.” 60.8
V|-
b 58.0
%é END
R Alle
w 56.0- Parameter
3
END
54.9
XE)Z -46.0  -a5.0  -44.0  -43.0 nbb’fuch
Ubernahme

Ubernahme

T I A Ausbildungsunterlage
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——)

Klicken Sie auf die Schaltflache und geben Sie Z-70 und R1 ein.

PROGRANM

p |& Gerade Z
T T z ~70.000 abs
o2 90.000 © Tangente
— | an Vorg.
- T | Ubergang zum Folgeele.:
R 1.0600
P
o | il
1
684
END S
Alle
Parameter
a8
284
Xg T T T T x
Abbruch
Ubernahme
+
+
Klicken Sie auf die Schaltflache und geben Sie X66 und R1 ein.

PROGRAMM

Fase/Radius

P |% Gerade X
T T X 66,000 abs
o2 270.000 ° Tangente
— | 68.8: an Vorg.
Ubergang zum Folgeele.:
—l 1 R . 000
5
666
END b
1
e 64.0
EnD
62.8
68.8
2@ T T T T X
ty -72.8 -71.8 -74.8  -69.8 Abbruch
Ubernahmne
Ubernahme

—

Klicken Sie auf die Schaltflache und geben Sie Z-77 und R1 ein.

PROGRAMM

S Gerade Z
T T z =77.800 abs
a2 96.06006 ° Tangente
— an Vorg.
Ubergang zum Folgeele. :
- |1 R 1.000
- |/
LU R 78.6
vt
%/ +—
a ST
MR T
3f |M0  eam
END
i 788 -76.8 -74.6 -72.8 -78.8
Lz : - : : : Abbruch
Ubernahme

T I A Ausbildungsunterlage Seite 21 von 54
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+o)

Klicken Sie auf die Schaltflache und geben Sie X82 und FS3 ein.

Das Rohteil ist Durchmesser 80 im Programm wird auf 82 gefahren,
damit man sich vom Werkstlick entfernt. Die Fasengrofie muss deshalb auch
um 1mm groRer programmiert werden.

PROGRAMM
WELLE Endpunkt X @
p |¢ Gerade X
= | X 82.000 sbs
— o2 270.000 ° Tangente
: T Ubergang zum Folgeele.: Sl
S 3.000
A
el — 86.0
1
f Alle
. Parameter
78.6-
END
X@ T T T
Lz =t SRR be>r<uch
Ubernahme
Ubernahme
PROGRAMM
Element
P e Gerade 2 1léschen
= | z -81.000 sbs
a2 90.000 °
— 1264
— T Obergang zum Folgeele.:
Fs 0.000
—l.”
U = 80
1k
B | a8
faty T
m |- |
Vi
N |5 Weiteres
END -40
XE)Z -8 -6 Ao -20 [ nbb’Such |
Ubernahme;
. L . . ) .. | Ubernahme || .
Die Fertigteilkontur ist nun beschrieben und wird mit ins Programm Uubernommen.
Danach befinden Sie sich wieder im Programmeditor.
P N5 WELLE Nullpktv. 1 G54
T N1i©® Drehen T=SCHRUPPER ¥Y1=208m
—+ N15 ETLG. %81 26.1
— NZ8 F@.2/U X-1.86
— NZ5 EILG. X990 Z5
At 7 N3@ WELLE_KONTUR
T I A Ausbildungsunterlage Seite 22 von 54 Modul S01
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4.12 Abspanzyklus Schruppen

Das Abspanen einer Kontur erfolgt im Bereich Konturdrehen und Abspanen.
Mit der ,Help-Taste“ erscheint das Hilfsbild.

| |
Klicken Sie auf die Schaltflache =

Kontu
drehe

Abspanen

und

Wahlen Sie das Werkzeug aus und geben Sie die Schnittdaten ein.
Bitte alle weiteren Angaben aus der Grafik ibernehmen.

PROGRAMM

TR Al

b
i

L8

m
=
=]

Werkzeugnhame

L LA T |
T SCHRUPPER D1
F 9.300 mm/U
v 256 m/min
Bearbeitung: v

Langs

Auien —
D 2.500 |{_ ‘&

UX 0.400

uz 0.100

DI 0.000

BL Zylinder

XD 0.0800 ink

ZD 0.000 ink
Eingrenzen: nein

Abbruch
Hinterschnitte: nein [
v v
Ubernahme Ubernahme
1

An dieser Stelle sollen Sie das Programm mit der Simulationsgrafik testen.

Simul

tion

Betatigen Sie die Schaltflache

PROGRAMM

Seitenansicht
]

X -56.000 Z 1606. 660
N5 WELLE
[Fimulation startbereit

Gerade! {1 _2 | & Kontu
Kreis E—-Bohre =-=Drehe B drehe

Eilgang 2:42:605
T=SCHRUPPER_80& D1 Ende

| - Frésen gi

= Diver Simula (R | Abar-
ses = tion f=-RE

Uber die Schaltflache ,Ende*, geht es zuriick zum Programmeditor.

T I A Ausbildungsunterlage
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4.13 AuBenkontur Schlichten

Die AulRenkontur wird mit dem Schlichtwerkzeug Konturparallel abgefahren.

B Kontur

= drehen Abspancgy
Klicken Sie auf die Schaltflache und

Wahlen Sie das Werkzeug aus und geben Sie die Schnittdaten ein.
Bitte alle weiteren Angaben aus der Grafik ibernehmen.

Werkzeugname
= Abspanen
T T SCHLICHTER D1
F ©.100 mm/U |
Werk: ]
= Vv 256 m/min SEcues
s Bearbeitung: Y
— Léngs
W r Aunen +—
M r Aufman: nein
% v
R
Ly
END Eingrenzen: nein
Abbruch |
Hinterschnitte:
Ubernahme

4.14 Gewindefreistich

Wir bringen den Freistich DIN 76 ein

Drehen Freistich
Klicken Sie auf die Schaltflache 1 und und dann auf

PROGRAMM
|WELLE Werkzeugname
P Freistich Gewinde
T T SCHLICHTER D1
F @. 106 mm/U |
= y 120m/min | PerKEOUe
— Bearbeitung: VAT
. Lage: §\<\§
U : X@ 30.000 abs
i Zo -20.000 abs
b vl X1 1.15@ ink
e : z1 5.200 ink
L : R1 0.800 ink
i R2 ©.800 ink
b a 30.000 °
m i v 1.000 ink
Ai D @.800 ink
u @.100 ink Freistic
ENl Gewinde
Ubernahme:
. - .. | Ubernahme ‘ .
Bitte alle Angaben aus der Grafik ibernehmen und mit Menu verlassen.
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Man kann hier erkennen, dass die Kontur beim Schruppen und Schlichten mit dem Abspanen
verbunden ist. Der Gewindefreistich wurde Gber einen eigenen Zyklus erstellt.

% N35 Abspanen v T=SCHRUPPER F@.3/U VZ50m
% Nd4@ Abspanen kv T=SCHLICHTER F©.1/U V250m
g N45 Freistich Gew. V+VWW T=SCHLICHTER F@8.1/U V120m X0=30

EMD Programmende N=1

U} N3@ WELLE_KONTUR

An dieser Stelle kénnen Sie Ihr Programm mit der Simulationsgrafik testen.

PROGRAMM

Volumenmodell Zum
a2 Ursprung
Zoom
+

Ansicht

S
Ansicht |

0= |
Ansicht

Qe
Schnitt

X -56.000 Z 160. 660 Eilgang 2:55:57
N5 WELLE T=SCHLICHTER_35 D1
urdck

4.15 Gewindedrehen

Es soll ein Gewinde M30 X 1.5 gefertigt werden.

Drehen Gewinde
und auf und geben Sie die Werte ein.

Klicken Sie auf

PROGRAMM

Gewindevorlauf

P Gewinde L&ngs
T T GEWINDESTAHL D1
_ P 1.500 mm/U Werkzeugs
G ©.000 |
— s 1000 U/min
_— LINEAR Gewinde
> Bearbeitung: VIV Léngs
» AuRengewinde
W » il X0 30.000 abs
v T bad) ©.000 abs
% = 3 Z1 -19.80@ abs
W \ W 4.508@ ink
wm 44‘¢ R 3.000 ink
R K 0.920 ink
Ak 7 U I 0.866 ink ]
o 1 As 0.300 mm Synchron-
u 0.020 ink punkt |
NN 8
v 2,000 ink X
Q @.000 ° fbbruch |
o
Ubernahme% bernahme
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4.16 Einstiche fertigen

Zum Schluss fertigen Sie noch die zwei Einstiche.

Drehen Einstich
Klicken Sie auf «! und auf ~ und geben Sie die Werte ein.

PROGRAMM

WELLE

RNEAXNX LIl 4T

m
=
5

PROGRAMM
WELLE
Fl
T
s
. :
b 1 ,,,,,,,,,
P 1 = M
i
24
END
O h
mit crnanne Ment verlassen

Werkzeugname

Einstich 2

T STECHER D1

F 0.100 mm/U

v 120 m/min

Bearbeitung: VT

Lage: M 7]

Xe 60.000 abs

20 -65.000 abs

B1 d.000 ink

T1 3.0800 ink

al 0.0800 °

aZ 0.000 °

Fs1 1.0600

R2 0.100

R3 0.100

Fs4 1.606

D 3.000 ink

u 0.100 ink

N 2 {
P 8.0800 ink nbb>:§uch

Anzahl der Einstiche

Einstich 2

T STECHER D1
F 9.100 mm/U Werkzeuge
v 120 m/min
Bearbeitung: VI
Lage: M 7]
xe 60.000 abs

pa) —65.000 abs

B1 4.000 ink

T1 3.000 ink

al 0.000 °

(ur] 8.000 °

FS1 1.000

R2 0.160

R3 ©.100

FSd 1.006

D 3.800 ink

U 9.100 ink

N 2

=] 8.000 ink

Ubernahme

T I A Ausbildungsunterlage
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Fertig ist unser Arbeitsschrittprogramm

PROGRAMM

P N5 WELLE Nullpktv. 1 G54
T N16@ Drehen T=SCHRUPPER Y¥1=200m

— N15 EILG. X81 z@.1

4 N2e F@.2/U X-1.6

— N2ZB EILG. X90 Z5

Y N38 WELLE_KONTUR

b |N35 Abspanen v T=SCHRUPPER FO.3/U V2506m

e 1NA@ Abspanen T T=SCHLICHTER FO.1/U V250m

¢ N45 Freistich Gew. V+7wv T=SCHLICHTER F@.1/U V126m X@=30

Kreis
Mittelp.
Kreis
Radius
ol Anfahren/
N Abfahren

m N5@ Gewinde Langs V+VWv T=GEWINDESTAHL P1.5mm 351060U Aulen
% N55 Einstich VI T=STECHER F@.1/U V126m N@ X@=60

8 Kontur

a |
g= Drehenl &= qrehen

E= Frasen| :

4.17 Simulation

Zum Schluss testen Sie Ihr Programm mit der Simulationsgrafik.
Zuerst in der Seitenansicht

PROGRAMM

Seitenansicht

X -50.000Z 100.000 Eilgang 3:01:48

N5 WELLE T=STECHER_3 A D1 Ende
[Fimulation startbereit

Gerade

8 Kontur Diver-— Simula (R | Abar-
Kreis

B> drehen| E= Frésen 22 “ o e =00 | = beiten

= Bohren == Drehen

T I A Ausbildungsunterlage Seite 27 von 54
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Als nachstes mit 3-Fenster Ansicht

PROGRAMM

3-Fenster Ansicht
i [

X -50.000Z 100.000 Eilgang
N5 WELLE T=STECHER_3 A

[Bimulation startbereit

und im Volumenmodell

PROGRAMM

Yolumenmodell

X -50.000 Z 1606. 060
N5 WELLE

Eilgang
T=STECHER_3 A

Abar-
=l beite

Simul Abar-
L tion |= beitel

T I A Ausbildungsunterlage Seite 28 von 54 Modul S01
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5 Programmierung eines Frasteiles im G-Code

o [
A-A ~ &
A
@10 @10
J
Q)
N
NS
!
i J
[Te]
8 o
~ [e)]
!
!
70
85
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |Mafstab 1:1 ’(Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
Rohteil-NQ
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb.,06.03.02 PURR
Gepr. FORMPLATTE
Norm
E‘] Technologie Blatt
y Center
) AR Blatter
Zust|  Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz flr: \ Ersatz durch:
T I A Ausbildungsunterlage Seite 29 von 54 Modul S01
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NL GO G99 G40 G177

NZ T="PLANFRAESERS3"{

N3 MBf

N4 GO4 S400 F300 M3 Maf

N5 G54 GO X-20 Y-135 Z3 T

N8 CYCLE71¢3,2,2,0,-50,-100,100,150,0,1.8,55,2,0.2,300,22, )]
Ni@ G@ Z15e1

Nii GO X200 Yz2oof

NiZ2 T="FRAESER32"{

Ni3 Mef|

Nid G94 S1008 M3 MB F2@ef
Ni5 GO X-51 Y-112 Zif

Ni8 G@ Z-18f

Ni8 G17 GO0 DIAMOF ;*GPxT|
Ni19 G1 X-35 Y-100 Gd1 ;*GP#{]
NZ20 Y35 RND=15 ;*GPx{

NZ21 X35 RND=15 ;*GP#{

NZ2 Y-120 ;*GPx(

NZ23 G4o 1

N3Z G Z1001

N33 X200 Y1501

N3d T="FROESER10"{|

N35 M6 Meq|

N38 G94 S2000 M3 M8 F200f
N37 GO X0 Y-84 Zif

N38 G1 Z-15 1

NA@ G17 GO0 Gdi DIAMOF ;*GP:f
N41l G1 X@ Y-90 ;x*GPx[|

N4Z X30 RND=5 ;*GP#(

Nd3 Y-19.9 RND=5 ;*GP#{

Ndd G2 X-38 I=AC(B) J=AC(@) RND=5 ;*GP={
Nd5 G1 Y-98 RND=5 ;*GP#[

NAE X@ ;*GP#{

N47 GA4oT

Nd8 GO Y-84f

N49 G@ Zif

N85 POCKET3¢(,®@,1,-15,6@,54,5,-308,-90,0,5,0.2,0.2,200,100,8,31,6,,,,
12,01

N71 POCKET3¢2,0,1,-15,60,54,5,-3¢,-99,0,5,0.2,0.2,200,100,0,32,6, , ,
y12,01

N73 GO Z1007

N74 GO X200 Yi5ef

N75 T="FRAESERZG"

N76 G94 S1000 M3 M8 F2o0f

N79 POCKET4¢Z,0,1,-10,30,0,0,5,0.2,0.2,200,100,0,21,10,, ,12,53
N83 POCKET4¢2,0,1,-10,30,0,0,5,0.2,0.2,200,100,0,22,10, , ,12,5
N87 POCKET4¢2,-10,1,-21,15,0,0,5,0.2,0,200,100,0,21,10,, ,12,5]
N91 POCKET4¢2,-10,1,-21,15,0,0,5,0.2,0,200,100,0,22,10,, ,12,5]
N93 GO Z1G0T

No9d GO X200 Yi5ef

N95 T="ZENTRIERER1iZ2"{l

N96 G94 S2000 M3 M3 F200f

No7 GO Z21

Ni1@@ MCALL CYCLE82(2,9,2,-15.3,,0.1)]
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N1@4 HOLES1(—42.5,-92.5,90,0,45,4 )
N1O6 GO X0 Y42.5

N10S HOLES1(42.5,42.5,-98,0,45,4)]
N111 MCALLY

Ni1d4 GO Zif

N118 MCALL CYCLE82(Z,0,2,-15.3,,0.1)
N122 HOLESZ(@,0,22.5,0,60,6)

N124 MCALLT

N125 Go Z1oef

N126 GO X200 Y1501

N127 T="BOHRER1@"{

N128 G94 S2000 M3 M8 F2001

N131 MCALL CYCLEe3<2,@,1,-24,,-15,,5,,3,1,1,3,10,,,1)1
N135 HOLES1(-42.5,-92.5,90,0,45,4 )
N137 GO X0 v42.5

N14@ HOLES1(42.5,42.5,-90,0,45,4)
N142 MCALL

N143 Go z2f

N1d46 MCALL CYCLES3¢2,@,1,-24,,-15,,5,,3,1,1,3,10,,,1)
N150 HOLESZ(@,0,22.5,0,60,6)

N152 MCALL{

N153 GO Zioef

N154 GO X200 Yi5ef

N155 M3of
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6 Programmierung eines Frasteiles nach dem Arbeitsschrittverfahren

| ]
|
210 @10
[ N {} NP2
I
: é/ R
N 0
< ™
== 0
& & s
%o o)
) 20
| /R m '
I A YA,
W N %/ 7 \V )
A D T
0
N N
gl 2l o R36 (M
g & 8 N ] |
Ao
3
R5
| ! —— N M M !
N 1/
60
85
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |Mafstab 1:1 ‘(Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
RohteiI—Ng
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb/06.03.02 PURR
Gepr. FORMPLATTE
Norm
%?. Technologie Blatt
y Center
j SRaEarre Blatter
Zust]| Anderung | Datum |[Name| Ursprung Ersatz fir: | Ersatz durch:
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6.1 SINUTRAIN starten

Zum Starten von SinuTrain doppelklicken Sie auf 3tart SinuTrain
oder starten Sie SinuTrain tber die Startleiste.

6.2 Maschinenauswahl

Nach dem Booten des Computers erscheint ein Meni mit der Auswahl von Maschinen
mit der jeweiligen Versionsnummer.

1. Frasmaschine mit >> ShopMill Open V 06.04 << auswabhlen.
2. Schaltflache Start klicken.

Version: 06.02 Edition 3 [15.12.2005 ) b . S ]
Mazchinenauswahl 4 ‘&

1.5prache: d h - 2.5prache: english
Frasmaschine mit -->> ShopMill Open ¥ 06.04 <<--
Frasmaschine mit -—->> Shophil Open ¥ DB.02 ¢<--
Frasmasching mit --»> Shophdill Open ' 06.03 <<

>

Frasmaschine mit ->> Shophil Open ' DE.04 ¢<--
Drehmaschine mit ->> ShopTum Open'y 06.03 <c--
Drehmasching mit ->> ShopTum Open'y 06.04 <<--
Drehmasching mit ->> ManualTum YOE.02 <<

Frasmaschine SINUMERIK 8020

Drehmaschine SINUMERIK 8020

stE04_GY

StOE04_Y -

[ Maschine im Vollbildmodus anzeigen

Start Abbruch

SinuTrain Start

6.3 SINUTRAIN Grundbild

Nach Auswahl der Maschine erscheint das Grundbild von SINUTRAIN,
von hier werden alle Aktionen von SINUTRAIN gestartet.

T MANUELL. |

i Reset I G-
— Funktion

Position Lmm]

150.aa@p T =
Y 150 .000 E
2.0 100%
Z 300 .000 2.000  mm/U
S v.o00 B oxl| Laus-
e.000 0 _ zeiten

& NPV o Nullp.
setzen Werkst)

J T.s,m

!I Werkz .
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6.4 Neues Verzeichnis anlegen / Programmerstellung
Im Programm-Manager konnen verschiedene Aktionen durchgefiihrt werden.

i I@ Pro-
Durch Driicken der Softkeys '&H 9ramm | \verden im Bedienbereich VERZEICHNIS
die vorhandenen Verzeichnisse unter ShopMill gedffnet.

VERZEICHNIS

Geladen Gréne Datum/Zeit
BEISPIELPROGRAMME WD X NCK-Dir. 02.03.2007 19:36
CAD_PROGRAM wPD NCK-Dir.  11.02.2007 15:14
SHOPMILL WD X NCK-Dir.  28.03.2007 15:08
SIEMENS_SINUTRAIN WD X NCK-Dir. 27.05.2007 16:04

TEMP WD X NCK-Dir.  28.03.2007 15:09 | panmrmen |

LR iy

Markieren
Kopierené
EinFGgenE

Freier Speicher Festplatte: 3.3 GBytes NC: 1249176

Weiteres

Neu

Wir legen nun ein neues Verzeichnis mit dem Softkey
mit dem Namen ,Formplatte® an.

VERZEICHNIS

Name /o Geladen GroBe Datum/Zeit Ver—
£1 BEISPIELPROGRAMME WD ¥ NCK-Dir. ©2.03.2007 19:36[8
£1 cAD_PROGRAM WPD NCK-Dir.  11.82.2007 15:14
£1 SHOPMILL WD X NCK-Dir. 28.93.2007 15:06
£1 SIEMENS_SINUTRAIN WD X NCK-Dir. 27.85.2007 16:04
£ 1eEMP WD X NCK-Dir. 28.93.2007 15:09

Neues Verzeichnis

Bitte geben Sie den neuen MNamen ein:

Formplatte

Freier Speicher Festplatte: 3.3 GBytes NC: 12491786

Mit OK die Eingabe bestatigen.
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Durch Driicken der Pfeiltaste E auf der CNC Tastatur oder mit der Cursor Taste nach rechts
offnet sich das angewahlte Verzeichnis

VERZEICHNIS

Name Typ Geladen Grofe Datum/Zeit

£ BEISPIELPROGRAMME WPD X NCK-Dir. ©2.03.2007 19:36

£ cap_PROGRAM WPD NCK-Dir. 11.02.2007 15:14

[5] FORMPLATTE WPD X NCK-Dir. B2.09.2067 16:55

£3 sHoPMILL WPD X NCK-Dir. 28.03.2887 15:08

£ SIEMENS_SINUTRAIN WPD b NCK-Dir. 27.05.2007 16:04 beég:;en:

£ TeEMP WPD X NCK-Dir. 26.03.2007 15:09
Kopieren
Einflgen |

Freier Speicher Festplatte: 3.3 GBytes NC: 1225624 Weiteres

6.5 Neues Werkstiickprogramm anlegen

Nach Offnen des Verzeichnisses werden vorhandene Programme angezeigt, oder es kdnnen neue
Programme angelegt werden.

N E
Durch Driicken des Softkeys il 4| und der Auswahl ShopMill, oder G-Code (vertikale
Softkeys) wird ein neuer Programmname ,Name des Arbeitsplanes” eingegeben
in unserem Fall ,Formplatte®.

VERZEICHNIS
Name
%] FORMPLATTE . WPD\ . .

Typ Geladen Groéle

Datum/Zeit

G-Code
Programm

Neues ShopMill Programm

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Formplatte

Freier Speicher Festplatte: 3.3 GBytes NC: 1249176

oK

Mit OK die Eingabe bestatigen.
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6.6 Programmkopf

Der Programmkopf des neuen Programms wird automatisch gedffnet. Im Programmkopf werden die
Werkstickangaben, Nullpunktverschiebung, Rohteilform, Abstand zum Futter, Rickzugsebenen,
Werkzeugwechselpunkt, Sicherheitsabstand inkremental oder absolut

und die Drehzahlbegrenzung eingegeben.

Mit dem Softkey _H# kdnnen Sie nun das zugehdrige Hilfsbild aufrufen.

e —
P Programmkopf Alternat.
R NPV 1 G54 MM

P Rohteil:

7% Eckpunkt 1

e X0 -50. 000 abs

~B va -100.000 abs

: v Zo ©.000 abs

@ = Abmaiie

8] / L 100 . 000

— Punkt/1 W ] 150.000

(CE - H -20.000

“ X

g‘g iy L Werkzeugachse zZ

3 H Rickzugsebene:

4 RP 100. 000 abs

{3

e _z Sicherheitsabstand:

{3 ] sc 1.000 ink

Cj Bearbeitungsdrehsinn:

] Gleichlauf

TR

4 Rlckzug Pos.-muster:

2 optimiert

o

Ubernahme
Alle Angaben wie im Bild oben eingeben
.. | Ubernahme ‘ . . . . ..
und mit die Eingaben in den Arbeitsplan tbernehmen.
Hinweis
. Alternat. .. . . .

Mit dem Softkey kénnen Sie Umschalten z.B. zwischen verschiedenen Nullpunkten, und

Mafeinheiten, mm, inch. In der blauen Zeile oben, sehen Sie immer die aktuelle Eingabeform.
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6.7 AuBRenkontur

Die Kontur wird mit dem Konturrechner erstellt.

Kontu Neue

= Kontur
'F rase und danach oben rechts auf

Klicken Sie unten auf die Schaltflache ..

Geben Sie der neuen Kontur einen Namen, danach o6ffnet sich der Konturrechner.

Neue Kontur

Bitte geben Sie den neusn Namen edin:

FORMPLATTE_Aussen

Mit der ersten Eingabe wird der Startpunkt angegeben.

FORMPLATTE Zusatzbefehle
p |# Startpunkt
EMD Werkzeugachse 4
END X -35.000 abs
Y -100.000 abs
8- o
-58
-108- .
K l108 =8 [ 5B
Ly
(il Ubernahme

Programmieren Sie mit dem Konturrechner die Auf3enkontur fertig.

PROGRAMM
Dl Element
P |4 Gerade Y 16schen
: y -100 . 000 abs
| T o2 270.000 ° +
i /—\ . +
p bergang zum Folgeele.:
Gl R 0.000
oo e ol ey
cl
fd 7 R
i | "
b -
. N
{3
G Weiteres
g -168+
y - — , : ;
Z Lx = ? = fAbbruch |
7
g
Ubernahme
Tt Bonen| T Pramerf B0 12 DU R e
; : . . ., | Ubernahme || .
Die Aufenkontur ist nun beschrieben und wird mit ins Programm tUbernommen.
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6.8 AuBenkontur schruppen

Um den Arbeitsschritt Schruppen auRen, mit Bahnkorrektur links, gehen Sie wie folgt vor.

EE!.hn_ HWerkzeuge
frasen

Klicken Sie auf und auf L und geben Sie die Werte ein.

6.9 Werkzeugauswahl

Hier finden Sie die bereits angelegten Werkzeuge. Sie kdnnen hier aber auch neue erzeugen.
Bitte nehmen Sie den Fraser32.

WERKZEUGE

Werkzeugliste

@)

Alternat.

ins
Programm

Werkzeug
léschen

Pl. Typ Werkzeugname DP 1. Schnheide dh F D

Entlad
Lange @ N 12 ntladen

4k

1}, FRAESERS 1 89.100 6©.000 29X

2 g5 FRAESER10 1 B86.000 10.000 29X

3 g5 GEWINDEFRAESER 1 168.000 12.000 19X Schneiden
4 ¢4 FRAESERZ0 1 98.300 =20.000 30X '

S Sortieren
6 gy FRAESER3Z 1 119.20@ 32.000 32X b
7 ¢4 PLANFRAESERS3

] Nullp. |
IEI vearsch metar

Programm

Klicken Sie auf um das ausgewahlte Werkzeug zu Gbernehmen.
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Anfahrmodus Ebene @
Bahnfrasen fAlternat.
e T FRAESER3Z2 D1

HHHHHHHEH

F @.150 mm/Zahn
v 120 m/min
END 58- Radiuskorrektur: &
vorwarts

Bearbeitung: v
Z0 0.000 abs
Z1 10.0006 ink
DZ 5.000

—5g4 uz 0.300

URY 0.300 mm

Anfahren: Gerade +,
L1 5.000
Fz @.1008 mm/Zahn

=168+

150 : Abfahren: Gerade B
7 -168 -58 o 5B 8 L2 5.000
tax

Abhebemodus :
auf Rlickzugsebene

Ubernah
Bitte alle Angaben aus der Grafik Gbernehmen und mit =™l Mend verlassen.

6.10 AuBenkontur schlichten
Um den Arbeitsschritt Schlichten au3en, mit Bahnkorrektur links durchzufiihren, gehen Sie wie folgt vor.

Bahn-

Klicken Sie auf s und geben Sie die Werte ein.

PROGRAMM
links/rechts/aus
P Bahnfrasen

o T FRAESER32 D1
F ©.088 mm/Zahn
v 150 m/min

END 58 Radiuskorrektur: &
VOrwarts

O

Alternat.

Werkzeuge

Bearbeitung: T
Ze 0.000 abs
Z1 10.000 ink
Dz 5.000

50

Anfahren: Gerade +,
L1 5.0008
FZ 0.100 mm/Zahn

=180

-150- . : : Akfahren: Gerade By
{’ -160 =8 8 = 108 |L2 5. 000
%

Abhebemodus:
auf Rickzugsebene

Ubernahme

Ubernah
Bitte alle Angaben aus der Grafik Gbernehmen und mit S| Menii verlassen.
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An dieser Stelle kénnen Sie Ihr Programm mit der Simulationsgrafik testen.

PROGRAMM

Yolumenmodell

N
X
51.000 Y -121.0600 z 100.060 Eilgang
FORMPLATTE Nullpktv. 1 G54 T=FRAESER32

6.11 Ausraumen, Restmaterial und Schlichten von Konturtaschen und Innenkontur

Die Kontur wird mit dem Konturrechner erstellt.

Kontu Neue
frase Kontur
Klicken Sie unten auf die Schaltflache i und danach oben rechts auf ¥

Geben Sie der neuen Kontur einen Namen, danach o6ffnet sich der Konturrechner.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

FORMPLATTE_Innen
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Mit der ersten Eingabe wird der Startpunkt angegeben.

PROGRAMM

FORMPLATTE Zusatzbefehle
P & Startpunkt

o |END Werkzeugachse Z

Fie X 0.000 abs

4 Y -90. 000 abs

END

-58

-1606+

Programmieren Sie mit dem Konturrechner die Innenkontur fertig.

PROGRAMM

FORMPLATTE

Element

P 4 Gerade léschen
= —

o X 0.000 abs FS

ha e i :

P al 8.000 °

- T o2 90.000 °

e T -48]

e l Ubergang zum Folgeele.:

%3‘ R 0.000

QR] 7

@ | |END 6o

gﬁ_

g:j -80-

Cj . Weiteres
& % v

A "T'_) -za 0 28
W b3 Abbruch
PE

-~

: lation| = beiten

; : . . ., | Ubernahme | . .
Die Innenkontur ist nun beschrieben und wird mit ins Programm Ubernommen.
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6.12 Konturtasche Schruppen Ausraumen

Kontur Tasche

= frasen
Klicken Sie auf . -Fraserj und auf und geben Sie die Werte ein.

Wahlen Sie das Werkzeug aus und geben Sie die Schnittdaten ein.
Bitte alle weiteren Angaben aus der Grafik ibernehmen.

PROGRAMM

FORMPLATTE

Werkzeugname

P Ausraumen
e T FRAESERZG D1
4 | F 8.150 mmfZ_ahn Werkzeuge
v 120 m/min
4 20
e Bearbeitung: v
(| ze 0.000 abs
G e Z1 15.000 ink
% a0 DXY 50.000 %
DZ 5.0600
g;; il s UXY 8.360 mm
il uz 0.300
P
ﬁ il Startpunkt: auto
-
ﬁ i -0
Q Eintauchen: helikal
3 B EP 2.000 mm/U
ﬁ ER 2.000 mm
3 VT—» _aa —za a 28 48 Abhebemodus:
% .
%% :I auf Ruckzugsebene
7

Ubernahme

. SAmu- | wc| Abar-—
=k 1atio . baiten| Ubemahne
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6.13 Restmaterial in den Ecken entfernen.

Tasche

_ . Restmat. . .
Klicken Sie auf .. und auf und geben Sie die Werte ein.

Wahlen Sie das Werkzeug aus und geben Sie die Schnittdaten ein.
Bitte alle weiteren Angaben aus der Grafik Gbernehmen.

Kontur
frasen

Werkzeugname

P Restmaterial

Ay T FRAESER1G D1 :
- F @.100 mm/Zahn Werkzeuge
7% 5 v 120 m/min

g 20

o Bearbeitung: W

f"_\" e

@ 1 -48-

Q ] DXY 50.000 %

: 2 -66- Dz 5.000

Alle
a8 Parameter
Abhebemodus:

auf Rlckzugsebene

Abbruch

%
43
{3
{5
g -168-
€
&
7
~

Ubernahme

| [E] b':‘ebft‘;.‘ Ubernahme
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6.14 Boden schlichten

Tasche
frésen

Kontur

Klicken Sie auf -Fraserj und auf und geben Sie die Werte ein.

Wahlen Sie das Werkzeug aus und geben Sie die Schnittdaten ein.
Bitte alle weiteren Angaben aus der Grafik ibernehmen.

FORMPLATTE Uerkzaugname
=] Ausraumen
- T FRAESER10 D1
= F @.0888 mm/Zahn
7 v 150 m/min
s -2 :

Bearbeitung: % Boden
| zo 0.000 abs
i 21 15.000 ink

f -4
g DXY 50.000 %
75 | UXY 0.300 mm
,@ e uz 0.300
b
@ i Startpunkt: auto
3 -806
g Eintauchen: helikal
e o EP 2.000 mm/U
G ER 2.000 mm
B L —a8 —28 g 28 as | Abhebemodus: e
= " rucl
%52 auf RUckzugsebene :
s
Ubernahme

Ubernahme
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6.15 Rand schlichten

Tasche

) , frasen o )
Klicken Sie auf .. und auf und geben Sie die Werte ein.

Wahlen Sie das Werkzeug aus und geben Sie die Schnittdaten ein.
Bitte alle weiteren Angaben aus der Grafik ibernehmen.

Kontur
frasen

FORMPLATTE .l..i_er_l__(zqupamg.
P Ausraumen
~e T FRAESER10 D1
= F ©.080 mm/Zahn
f% i v 158 m/min
e -28- .
Bearbkeitung: VvV Rand
I h ) Z20 @.0800 abs
el il z1 15,000 ink
oot Dz 5.0800
@ il Lo Uxy @.300 mm -
@ 2l
3 -8
3 -168-
7)% e _4n 28 B o8 48 Abhebemodus:
8 tox auf Rickzugsebene
Ay ! L
A

Ubernahme

Ubernahme
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6.16 Kreistasche Durchmesser 60 schruppen

Kreis-

Frasen tasche

Klicken Sie auf . " und auf und geben Sie die Werte ein.

Wahlen Sie das Werkzeug aus und geben Sie die Schnittdaten ein.
Bitte alle weiteren Angaben aus der Grafik ibernehmen.

Kreistasche
2 T FRRESERZ20 D1
4 1 F 0.150 mm/Zahn By ocuge
Gl v 120 m/min e
= 48
S | Bearbeitung: 7
o Einzelposition
221 2 X8 ©.000 abs
= | Ya 0.000 abs
28 zo 0.000 sbs
1 = | 8- ] 60.000
e Z1 -10.000 abs
A DXY 50 .000 %
Q -284 Dz 5.000
£ UXY 9.300MmMm B
Q 1 Uz 8.300
'{:} —40- Eintauchen: helikal
{j EP 2.000 mm/U
ER 10.000 mm
Al y a8 —z8 8 20 48 Ausraumen: Komplettb.
tx Bbbruch
Ubernahme

6.17 Kreistasche Durchmesser 60 schlichten

Kreis-

Frasen tasche

Klicken Sie auf . " und auf und geben Sie die Werte ein.
Wahlen Sie das Werkzeug aus und geben Sie die Schnittdaten ein.
Bitte alle weiteren Angaben aus der Grafik iibernehmen.

FORMPLATTE Werkzeugname
P Kreistasche
~8 T FRAESERZ0 D1
7% | F 0.1600 mm/Z_ahn Werkzeuge
v 150 m/min

p a8
- Bearbeitung: VI
7 /__\ Einzelposition -
534 2y - o @.000 abs
%; Yo 0.000 abs

a7 Z0 0.000 abs
b
@ T Ch g 650 .000
Z; il Z1 -10.900 abs

7 DXY 50.000 %
9 -28- ar4 5.000
% UXY 0.300 mm
o \\—/ uz 0.300
;C} -40- Eintauchen: mittig
Q FZ 0.160 mm/Zahn

] v T T T T T
B 1, -48 -28 a 28 48
[ X
Zo?
-~
Ubernahme
Gerade! Kontur] .. Diver Simu—| ) Abar-
Kreis | h Sy — Fras frésen| == ses = latiol beiten| Obernahme
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6.18 Kreistasche Durchmesser 30 schruppen

Schruppen Sie die Kreistasche selbst.
Achtung die Starttiefe liegt nicht mehr bei ,0“ sondern bei ,-10mm*

6.19 Kreistasche Durchmesser 30 schlichten

Schlichten Sie die Kreistasche selbst.
Achtung die Starttiefe liegt nicht mehr bei ,,0“ sondern bei ,-10mm*

6.20 Zentrieren und Bohren unter Beriicksichtigung von Hindernissen

Beim Zentrieren und Bohren werden zuerst die entsprechenden Arbeitsschritte programmiert
und danach die einzelnen Positionen angegeben.
Die Hindernisse miissen beim Positionieren berticksichtigt werden.

6.21 Arbeitsschritt Zentrieren

Zentrie—
Klicken Sie auf und auf und geben Sie die Werte ein.
Wahlen Sie das Werkzeug aus und geben Sie die Schnittdaten ein.

Bitte alle weiteren Angaben aus der Grafik Gbernehmen.

PROGRAMM

o

au= Zentrieren

Alternat.
74 T ZENTRIERER1Z2 D1
| F 150.000 mmfnjin Werkzeuge
v 35 m/min

i\d i Durchmesser

%] ] 11.008

A

ol e V DT 0.000 s

Abbruch

Obernahme

ne| Abar-
= latiol beiten|

Gerade §y . Ubernahme
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6.22 Arbeitsschritt Bohren

Tief-

h Bohre bohren
Klicken Sie auf und auf und geben Sie die Werte ein.
Wahlen Sie das richtige Werkzeug zum Bohren aus und geben Sie die Schnittdaten ein

.. | Ubernahme ‘
und verlassen das Menu mit

6.23 Eingabe der Bohrreihe links.

Enhren{ Positio-

Klicken Sie auf L SR und geben Sie die Werte
fur die ,linke“ Seite ein. Obernahne
6.24 Erstes Hindernis
Hindernis e o
5 ernanme
Klicken Sie auf ] und geben Sie den Z Wert ein.

Héhe zwischen den Positionsmustern O
Hindernis
Z 1.600 abs

Hindernis

Ubernahm:

n 1 = i o Sdmu- Abar-
k s k fréasen| - lation| % beiten Ubernahne
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6.25 Eingabe der Bohrreihe rechts.

Positio-
a Bohren hen
Klicken Sie auf und geben Sie die Werte
Ub h
fur die ,rechte” Seite ein. ST
6.26 Zweites Hindernis
Hindernis
. . ] . . Ubernahme
Klicken Sie auf und geben Sie den Z Wert ein.

6.27 Bohren des Vollkreises.
Bohren

Positio-
heh

Ubernahme

Klicken Sie auf und geben Sie die Werte

fir den rechte Lochkreis ein.

6.28 Drittes Hindernis

Hindernis
Klicken Sie auf und geben Sie den Z Wert ein.

Ubernahme

6.29 Bohren der einzelnen Bohrung

Positio-
Bohren BER
Klicken Sie auf und geben Sie die Werte
. | Ubarnahme
ein
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6.30 Simulation

Zum Schluss testen Sie Ihr Programm mit Hilfe der verschiedenen Simulationsgrafiken.

PROGRAMM

Volumenmodell

De tai]i;_;ce

X 8.000 ¥ 42.500 2  190.000 Eilgang
NS  FORMPLATTE Nullpktv. 1 G54 T=BOHRER10

= beiten
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7 Zusatzaufgaben Drehen

7.1 Stufenwelle

100
70
60
50
45
40
35
30
17 DIN 509 - F1x0,2
1
B I
1
1
1
1
o o o o o
_ o H— ® < © ~ »
it S| Q| 8| 8 8
“ !
Y
Bl Y
N\ A
\ | S % '
\/ Y
D,
)
Y
2x45° 0.5x45° 2x45°
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |MaRstab 1:1 (Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
Rohteil-Nr
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb/30.10.01 | KHE
Gepr. STUFENWELLE
Norm
Blatt
02 Blatter
Zust|  Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: \Ersatz durch:
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7.2 Welle02
100
80
75
35
A X
Q 3x45°
x
|\ ]
1
[ |
3 S
o
> Q Q )
<
| =
A
f Y
6 1/
\( [ ’?q Qy
Y
&
15°
60
X
!
< .
Alle unbemalten Radien R=1
4.2
j——
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |MafRstab 1:1 (Gewicht)
gWerkstof‘f, Halbzeug)
Rohteil-Nr
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb/30.10.01 | KHE
Gepr. WELLEO2
Norm
Blatt
05 Blatter
Zust] Anderung | Datum |Name Ursprung Ersatz far: \ Ersatz durch:
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8 Zusatzaufgaben Frasen

Industry Automation and Drive Technologies - SCE

8.1 Flansch

10
-
54

/K_M ‘

20

18
R5 [
A
| i
@ {%
/
o
D
- | /
132
150
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |Mafstab 1:1 ‘(Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
RohteiI-NQ
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb/06.03.02 PURR
Gepr. FLANSCH
Norm
t] Technologie Blatt
1
1 Blatter
Zust| Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: \ Ersatz durch:
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8.2 Ubung11

Schnitt A-A
@50
| |
ol ¥ A V- o J
Al o
[ N
Y
8,5 10
i
i
[
Y
120 A
150
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |Mafstab 1:1 ‘(Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
RohteiI-Ng
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb,06.03.02 PURR
Gepr. UEBUNG 11
Norm
31 Technologie Blatt
y Cent
JE Blatter
Zust| Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: \ Ersatz durch:
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