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1 Vorwort:

Die Ausbildungsunterlage ,Programmieren mit ShopTurn’ dient zum kennen lernen der Software.

Grundlagen zur
CNC-Programmierung mit
SINUTRAIN

2-3 Tage Module S01

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

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

CNC-Steuerungen gelten heute als Kernstiick jeder Automatisierung. Mit den Steuerungen ShopMill und
ShopTurn, kénnen je nach Problemstellung die verschiedensten Aufgaben in den Dreh-, Fras-, Laser-,
Schleif- und vielen weiteren Einsatzbereichen wirtschaftlich ausgefiihrt werden.

Lernziel:

Das Modul S02 zeigt Ihnen Schritt fiir Schritt die Programmierung mit ShopTurn.
Der Leser soll anschlieRend die Aufgabenstellungen I6sen kénnen.
Voraussetzungen:

Fuir die erfolgreiche Bearbeitung dieses Moduls wird folgendes Wissen vorausgesetzt:

e  Kenntnisse in der Handhabung von Windows
¢  Grundlagen der CNC- Programmierung mit Sinutrain (z.B. Modul S01
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Benétigte 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

Modul S02
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2 Einleitung:

2.1 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 Werkstuickkonturen mit nur einem Werkzeug

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

2.2 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 Verfiigung stehen.
Programmierung am externen Programmierplatz ist gleich der, an der Werkzeugmaschine

- Programmierzeiteinsparung: Mit grafischen Arbeitsplanen und mit Hilfsbildern soll es moglich sein
komplexe Werkstiickkonturen sehr einfach und schnell erstellt zu kbnnen

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

2.3 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 kdnnen 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 durchgefuhrt
werden. Der integrierte Konturrechner kann alle erdenklichen Bemaflungen verarbeiten und ist trotzdem sehr
einfach sowie Ubersichtlich in der Handhabung. Uber Arbeitsschrittprogrammierung und vielen Online-
Hilfsfunktionen kdnnen sehr schnell umfangreiche Programmieraufgaben gelst werden.

Mit Funktionen wie Kopieren, Ausschneiden und Einfigen ist eine komfortable Programmierung maéglich.

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 Bedienkomponenten

In diesem Kapitel werden die grundsatzlichen Bedienkomponenten
aufgezeigt. Diese Komponenten sind als Beispiel zu sehen und sind nicht
zwingend in der beschriebenen Ausflhrung auf der Maschine enthalten.
Angaben des Maschinenherstellers beachten.

Hier ein Beispiel einer

Bedientafel vom Typ - L
OPO10C. 5 I' [
Diese Bedientafel e
besteht aus einem B 5nE DOC
Bildschirm mit B pEpE DBaE
horizontalen ‘" UE aOE
= 8 EE]
i ﬁ el

und

vertikalen

Sofkeys.

Hierlber werden die einzelnen
Zyklen, Programme und
Funktionen aufgerufen.

Je nach Bedientafel

befindet sich an der Seite ein (alleffclofe)

Alpha/Numerikblock und ein '

Korrekturblock. B n n ﬂ u
I ) (@] (2] (=] [
(s o folv vl

BEE =)
ENE Bad
ERE 88
EEE 20l
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Hier ein Beispiel einer
Maschinensteuertafel.

[F siewens|

Uber die
Maschinensteuertafel
wird Beispielsweise
die Bearbeitung des
Werkstlcks gestartet.

In diesem Kapitel werden die von Siemens vorbelegten Tasten mit lhren
Funktionen nicht weiter beschrieben, da sie ausfiihrlich in der
Bedienungsanleitung ,Bedienen/Programmieren® ausgefihrt sind.
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4 Programmverwaltung Drehen

Es wird im Einzelnen der Aufbau, Verwaltung, Editieren und das Sichern von Programmen unter
ShopMill beschrieben.

Inhalt des Moduls:

Verzeichnisstruktur

v

Programmstruktur

v

Editieren von
Programmen

v

Sichern von
Programmdaten
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4.1 Verzeichnis

In den Verzeichnissen kdnnen Programme abgelegt werden. Dadurch bleibt der
Programmspeicher Ubersichtlich.

Durch Dricken des
Softkeys

NE Pro-
=/ gramm

werden im
Bedienbereich

VERZEICHNIS |

die vorhandenen
Verzeichnisse unter
ShopTurn gedffnet.

Es werden die Namen
der Verzeichnisse,

] cAD_PROGRAM
1 SHOPTURN
] WERKSTUECKE

der Verzeichnistyp
Typ
WPD

sowie das
Erstellungsdatum mit
der Zeit angezeigt.

T WMELL |
. Reset

Position [mm]

300.000 T ScHRuprER 89
z 300.000

08.8808 188%
0.888 mm/min

8.888 . 188%
0.600

By

Pro-
gramm

VERZEICHNIS

Name Typ Geladen GroBe Datum/Zeit
[} CAD_PROGRAM WPD X NCK-Dir. ©7.12.2085 15:27
] SHOPTURN WPD X NCK-Dir. 16.11.2085 88:45
] WERKSTUECKE WPD X NCK-Dir. 17.11.2065 13:41

Kopieren

Einfugen

18 GBytes NC: 1883968

Freier Speicher Festplatte:

87.12.28085 15:27

16.11.26885 B88:45
17.11.2085 13:41

T I A Ausbildungsunterlage
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Verzeichnisstruktur
VERZEICHNIS

Die Verzeichnisgrofle
wird nicht angezeigt.
Das Kreuz im Bereich
“Geladen” sagt aus,
dass das Verzeichnis
auf der NC der
Maschine geladen ist.

[ BEISPIELPROGRAMME
1 cAp_PROGRAM

1 arAvUR

01 sHopMILL

O 1eme

Geladen GraBRe

X NCK-Dir.

Freier Speicher

X NCK-Dir.

4.2 Programmstruktur

Geladen GroBe
NCK-Dir.

Datum/Zeit
24.11.20865 15:29
NCK-Dir. 87.12.2005 15:081

25.11.2005 88:24 Neu

NCK-Dir.
NCK-Dir. 23.11.2005 14:30

24.11.2005 15:29

3
o
X X X X X

Um-

NCK-Dir. benannd®

Kopieren

Einfugen

Festplatte: 10 GBytes NC: 1273752 Weiteres

Durch 6ffnen eines Verzeichnisses kann auf bestehende Programme zugegriffen werden,

oder neue angelegt werden.

Durch Dricken der
Pfeiltaste

auf der CNC-Tastatur,

offnet sich das
angewahlte
Verzeichnis.

Es kénnen in ShopTurn nur Hauptverzeichnisse erstellt werden - mpf -

keine Unterverzeichnisse - spf -

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010
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tl.\ SHOPTURN. WPD\. ,

Nach Offnen des
Verzeichnisses,
werden vorhandene
Programme in dem
Verzeichnis
angezeigt. Es kénnen
neue Programme
erstellt werden.

Durch Dricken des
Softkeys

Neu

werden neue
Programme erstellt,
die im gedffneten
Verzeichnis verwaltet
werden.

Neues ShopTurn Pragramm

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

HWellenstumpf

Die Programmierung
und der
Programmaufbau wird
im Kapitel
Programmaufbau
beschrieben.

Durch Dricken der
Pfeiltaste,

VERZEICHNIS

"D SHOPMILL .WPD\. .

Typ Geladen GroéBe Datum/Zeit

benennen

Aus-
schneiden

Freier Speicher Festplatte: 16 GBytes NC: 1296280 Weiteres
=] U [0fg pisk gy uss
VERZEICHNIS

Name Typ Geladen GréRe Datum/Zeit

) SHOPMILL.WPD\..
MONTAGEPLATTE

Freier Speicher

MPF X 111 27.04.2006 08:36

Kopieren

Einfagen

Aus-
schneiden

Festplatte: 18 GBytes NC: 1295256 HWeiteres

wird das Verzeichnis
wieder geschlossen.
Man gelangt wieder in
die
Verzeichnislbersicht.

T I A Ausbildungsunterlage
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4.3 Editieren von Programmen

Es stehen wie in Word die gleichen Funktionen zu Verfiigung.

Mit den Softkeys

Um-
benennen

Markieren

Kopieren

Einfagen

Aus-
schneiden

konnen

Verzeichnisse,
Programme, oder

einzelne

Programmteile editiert

werden.

Die einzelnen
Softkeys werden hier

nicht naher

beschrieben, da Sie
auf den folgenden
Seiten in Ubungen

vorkommen.

VERZEICHNIS

Name Typ Geladen GréBe Datum/Zeit
"D SHOPMILL.WPD\. .
MONTAGEPLATTE MPF X

111 27.04.2086 08:36

Kopieren

Einfugen

Freier Speicher Weiteres

Festplatte: 18 GBytes NC:

4.4 Sichern von Programmdaten

Hier konnen alle wichtigen Programmdaten z. B. Werkzeuge Nullpunkte gespeichert werden.

Durch Driucken des

Softkeys

Weiteres

im Bedienbereich

VERZEICHNIS |

VERZEICHNIS

Typ Geladen

GroBe Datum/Zeit
) SHOPMILL.WPD\. .

MONTAGEPLATTE MPF X 111 27.04.2006 08:36

Kopieren

Einfugen

Weiteres

1295256

Freier Speicher Festplatte: 10 GBytes NC:

T I A Ausbildungsunterlage
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erscheint in der
vertikalen
Softkeyleiste der
Softkey

Daten
sichern

Mit ,Daten sichern®
kénnen die relevanten
Bearbeitungsdaten
des aktuell
angewahlten
Programms gesichert
werden.

Durch Dricken dieses
Softkeys

offnet sich ein
Dialogfeld.

Durch Drucken des
Softkeys

QO
Alternat.

werden die
gewunschten Daten
ausgewahlt.

VERZEICHNIS

WERKSTUECKE . WPD\ . .
ANTRIEBSHELLE

FFF
HOHLMWELLE_SEITE1
HOHLMELLE_SEITE2
STUFENWELLE
UMLENKWELLE

NN NN

Freier Speicher

[ ] 5|03 pisk a

VERZEICHNIS

WERKSTUECKE . WPD\ . .
ANTRIEBSWELLE

FFF
HOHLWELLE_SEITE1
HOHLWELLE_SEITE2

e NN

Daten sichern
Werkzeugdaten:

Nullpunkte:

Verzeichnis:

Dateiname:

Typ Geladen GroBe Datum/Zeit Manuell
laden

MPF 2168 26.02.2004 12:18

MPF 1 17.11.20085 13:41
MPF 3778 26.02.2004 12:18
MPF 3847 26.02.2004 12:18 -
MPF X 2466 12.01.2086 89:35
MPF 3365 30.11.20085 14:15 -

Daten
sichern
«
Festplatte: 10 GBytes NC: 1881920 Zuriick

Typ Geladen GroéBe

Datum/Zeit 3]
Alternat.

MPF 2168 26.02.2004 12:18
MPF 1 17.11.20885 13:41
MPF 3778 26.02.2004 12:18
MPF 3847 26.02.2004 12:18

Keine

\WKS . DIR\WERKSTUECKE . WPD

STUFENWELLE_TMZ

Freier Speicher

Festplatte: 10 GBytes NC:

T I A Ausbildungsunterlage
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Durch Driicken des VERZEICHHTS

Name Typ Geladen GroéBe Datum/Zeit
SOftkeyS D) SHOPMILL .WPD\. .
[J MONTAGEPLATTE_TMz NI 2622 27.84.2086 08:52
J MONTAGEPLATTE WPF X 111 27.84.2006 08:36

OK

wird im Bedienbereich

Einfugen

Aus-
schneiden

VERZEICHNIS

eine “ini“ Datei mit
dem
Programmnamen
erstellt, deren Daten
in der Datei gesichert
wurden.

Freier Speicher Festplatte: 10 GBytes NC: 1295256

D STUFENWELLE_TMZ INI

Das Programm mit der entsprechenden “INI“ Datei kann nun extern
gesichert werden.

Mit dem Programm und der INI Datei sind alle relevanten Daten fur die
Fertigung des Werkstlicks gesichert und kénnen jederzeit abgerufen
werden.

Bei der Anwahl einer
“INI Datei“, werden

VERZEICHNIS

Name Typ Geladen

GroBe Datum/Zeit

O
die geSpeiCherten E WERKSTUECKE . WPD\ . . Alternat.
. STUFENWELLE_THZ IND 30231 12.81.2886 13:12
Daten wieder ONTRIEBSWELLE MPF 2168 26.62.2004 12:18
eingelesen FFF MPF 1 17.11.2085 13:41
’ HOHLMELLE_SETTE1 MPF 3778 26.62.2004 12:18
- o
. . . Gesicherte Daten einlesen
Beim Einlesen der im SR :
Werkzeugdaten: komplette Werkzeugliste
Programm
verwendeten

Werkzeuge, erfolgt

bei Werkzeugen mit
gleichem Namen die Abtisuch
Ruckfrage, ob das
aktuelle Werkzeug
Uberschrieben

Freier Speicher Festplatte: 10 GBytes NC: 18819260

Hierbei kdnnen die “komplette Werkzeugliste®, oder “die im Programm
verwendeten® Werkzeuge gespeichert werden.

Wird die “komplette Werkzeugliste® eingelesen, werden alle vorhandenen
Werkzeuge geléscht und durch die gespeicherten Werkzeuge ersetzt.
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5 Programmaufbau Drehen

5.1 Programmkopf
Im Programmkopf werden die Grundeinstellungen beschrieben.

Nach Eingabe des
Programmnamens

Neues ShopTurn Programm

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Welle|

und Bestatigen der

: : PROGRAMM
Eingabe mit — TR TE O ———
Programmkopf
NPV 1 G54 nm
Rohteil: 2Zylinder
J XA 1060.000 abs
DK 2n 0.000 abs
2; 2 Za 21 -158.800 abs
| ZB -118.800 abs
. Ruckzug: einfach
wird der Programmkopf X XA .08 ink
des neuen Programms . 2 feeank
automatisch geoffnet. %
Wkzwechselpkt: MKS
. e —
Hier werden Sichecheitsabstand:
H . sC 1.0800 ink
Grundeinstellungen fir ey
den Programmablauf o IR
Vorgenom men " Gla,r:j‘f = Bohrenj F! Drehen| =! gi:ﬁ: Fad Frasen| E: D.i;:sr— ‘_ Si':.‘rl‘a

Als erste Eingabe kann
direkt im Programmkopf
eine
Nullpunktverschiebung
fir das Programm
programmiert werden.

NPV 1 G54

Im nachsten
Eingabefeld wird
der Rohteiltyp
definiert.

— X,

Es wird zwischen

Zylinder

O
Alternat.
Nullpunkt

versch.

Wkz.w.pkt
teachen
v
Ubernahme

[fe] Abar—

=i beiten
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2‘1 Z‘E Za
|
oy
Rohr
W
Rechteck
L
L

N-Eck

SH
unterschieden.
. . PROGRAMM
Mit den nachsten WELLE Zy1inder/Rohr/Reckteck/N-Eck
Eingabefeldern Bogesneicon D
NPV 1 G54 nm
werden die Abmalde Rohtes: SENEENER
des Rohteils definiert. . o 000 abe
2; 2, Z, pas -158.808 abs
I zB -110.608 abs
— X, Ruckzug: ejnfach_
zn 8.800 abs KD
ZI -1568.868 abs Za 2. oaukinls
ZB -110.8608 abs
- Wkzwechselpkt : MKS
XT 250.000
zr 109.888
Sicherheitsabstand:
sc 1.888 ink
Drehzahlgrenzen:
s1 3000600 U/nin
Gerade| L} J Kontur]

= == Diver-| Simulal Abar-
Kreis E-Bnhren |- —3 Drehen| = drehen| B Frasen| 22 “go ‘_ tion

Die Rohteildefinition ist nur fur die Simulation notwendig.

T 1A Ausbildungsunterlage Seite 18 von 191 Modul S02
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Mit der
Ruckzugsebene
PROGRAMH |
WELLE 2ylinder/Rohr/Reckteck/N-Eck %)
Programmkopf Alternat.
NPV 1 G54 mm
Rickzug: einfach F LI
XRA 5.888 ink be
2 2 2, 21 -i50 0000 -
| ZB -110.808 abs
ZRA 2.808 ink — X, e e L -
ZRA 2.800 ink
definiert man den -
Weg, in dem das - Wezvechselpkt: WS |y oice
Werkzeug mit nur T
. Sicherheitsabstand:
einer ACthewegung sC 1.880 ink
. Drehzahlgrenzen:
vom Werkstiick weg s1 :;gaaa.aaa U/min v
zum Werkzeug- il
Wechselpunkt fahrt G,(er‘;ajd: g=-e Bohren E: Drehen| B! 5‘;:;:: g Frasen| 22 Dls":s‘- ‘_S.&::rl‘a % t?ab.ia:e_n
Bei ShopTurn wird
zwischen
ZR,

Rackzug: einfach

fur die
Aulenbearbeitung,
7R,
Q ,,,,,, _XR,
Rickzug: erweitert ¥ - XR.

fur AuRen- und K

Innenbearbeitung und

Es muss flr jede Bearbeitung ein Riickzug
angegeben werden.

ZR; ZR,
______ ;;/T_____._ XRq
Ruckzug: alle E ) @
fur Auf3en, Innen und f
Ruckseitige
Bearbeitung
unterschieden.
T 1A Ausbildungsunterlage Seite 19 von 191 Modul S02
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PROGRANM

Der Werkzeugwechselpunkt

Werkzeugwechselpunkt im Werkstuckkoord.system

kann im Werkstck- A
koordinatensystem, Rohteil: Zylinder NuLLpunke
XA 100. 008 abs versch.
zn 0.0800 abs
2 2 2, Fas -150.008 abs
| zB -110.608 abs
_x Rackzug: alle
0 XRA 5.800 ink
XRI 2.0800 abs
ZRA 2.800 ink
Hkzwechselpkt : WKS ZI 30,008 abs
Wkzwechselpkt: WKS
XT 500.000 abs
ZT 100.000 abs
Sicherheitsabstand:
SC 1.800 ink
Drehzahlgrenzen:
S1 3000.008 U/mnin
Gert| geeBoncen| g prehen] gd S0 g Frasen| 32 PLET g SUTRSIE] SO
oder im Maschinen-
koordinatensystem
Werkzeugwechselpunkt im Maschinenkoord.system O
Programmkopf
NPV 1 G54 nm
Rohteil: Zylinder
XA 100.0608 abs versch.
2n 0.0800 ab:
Wkzwechselpkt: MKS % B 2 - 156008 cbe
ZB -110.008 abs
. - Ruckzug: alle
eingegeben werden. 2 A 5.008 ink
XRI 2.0800 abs
ZRA 2.800 ink
ZRI -30.000 abs
- hselpkt: MKS
XT 250.0008
Wird der 21 160000
. Sicherheitsabstand:
Werkzeugwechselpunkt im sc 1808 ink
Drehzahlgrenzen:
MKS angegeben, kann durch St 3060.068U/nin

Driicken des Softkeys

Gerade| 3
Kreis E—-Bohren = Drehen| ==

die aktuelle Position des
Werkzeugrevolvers tibernommen
werden

Wkz.w.pkt

teachen

Seite 20 von 191 Modul S02
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Im nachsten

WELLE Sicherheitsabstand
Eingabefeld wird der Hizcom e e -
Sicherheitsabstand e ‘
XA 160.000 abs versch.
; ; ) 2, 2 ; N —
Sicherheitsabstand: i " = ~110 000 abs
SC 1.988 ink — %, T
XRI 2.000 abs
ZRA 2.800 ink
ZRI -30.000 abs
definiert. - Wkzwechselpkt : MKS
XT 250.000
zT 160.0600
D e r. :(i:cherhejtsiab:at:rfd k
Sicherheitsabstand S

gibt an, wie nah das
Werkzeug beim
Anfahren im Eilgang
an das Werkstlick
fahrt. Beim Abfahren
gibt der
Sicherheitsabstand
den Weg an mit dem
das Werkzeug vom
Werkstick im

Gerade|

Kreis EqBoh:en F! Drehen| gad Kontuz

= drehen| B Frasen|

Vorschub wegfahrt.
PROGRAMM
imale Drehzahl Hauptspindel
Programmkopf -
In den unteren 77 )

s . Rohteil: 2Zylinder Nullpunkt
Eingabefeldern wird X2 100.000 abs -vmch.
die Drehzahlgrenze 2 2 2 7 150000
. . | B -110.0800 abs
fur die Haupt- und _, Ruckzug: alle
(wenn vorhanden) I 2lososs

. ZRA 2.000 ink
Gegensp|nde| ZRI -30.880 abs
elngegeben ' - Wizwechselpkt: MKS
Drehzahlgrenzen: &t o
Sicherheitsabstand:
s1 38608.868 U/min sc 1.888 ink
::d]zahlsg;:].z;g U/min

Gerade|

] J Kontur]|
Kreis | B Bohren = Drehen|

= == Diver—| Simula|
B drehen| g Frasen| =2 “o ‘_ tion

Durch Dricken des
Softkeys

Ubernahme

werden die Eingaben
in den Arbeitsplan

tbernommen:
T 1A Ausbildungsunterlage Seite 21 von 191 Modul S02
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6 Werkzeugverwaltung

In diesem Modul wird der Aufbau der Werkzeugverwaltung mit den einzelnen
Programmiermdglichkeiten beschrieben.

Inhalt des Moduls:

Aufrufen der
Werkzeug-liste

v

Aufbau der
Werkzeugliste

v

Werkzeugverschleill

v

Das Magazin

v

Neues Werkzeug
anlegen

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010
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6.1 Aufrufen der Werkzeugliste

Nach dem Start von
Shop Turn ist der
Bedienbereich

M, MANUELL

aktiv.

Durch Dricken des
Softkeys

B3 T.s.M

und

Werkzeuge

wird im Bereich

WERKZEUGE

die

Werkzeugliste

aufgerufen.

I MANUELL

. Reset

Z

Position

T MMELL |

188.320
260.876

Nullp.
Werkst;

2 el

[mm]

Hilfs-
T SCHRUPPER_88 A D1l Funktion
1 08.800 n

08.808 168%
8.888 mm/min

0.008 B 10e%
0.608

160% 200%

Ab-

Posi-| I
spanen|

tion |B=

o

. Reset

z

Spindel S1

Position

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.

MaBeinheit

T,S,M

WERKZEUGE

Werkzeugliste

hl NPV
20 setzen|

Pl. Typ Werkzeugname

I D |
2 |«
3 A
4 d
5 0
6 W
7+
8 ¥
s O
18 <
11 O
12 =

S

ird'ees

SCHRUPPER_88 A
BOHRER_32
SCHLICHTER_35 A
SCHRUPPER_88 I
STECHER_3 A
SCHLICHTER_35 I
GEWINDE_1.5
FRAESER_8
STECHER_3 I
BOHRER_5
PILZ_8 A

Gew . -BOHRER_M6
BOHRER10

188.320
260.876

Nullp.
2 Werkst|

T SCHRUPPER_88 A D1 §l Werkzeuge
1 0.800 n

8.808 188%
8.6888 mm/min

o.000 BB 100%
©.608

{’ Posi-| ¥ _Ab- |peitstock

tion | = spanen|

O
Alternat.

DP 1. Schneide 453
Lange X Lange 2 Radius Plat. 12
lange in
1 55.848 39.124 ©.808« 93.888 12.87° Manuell |
1 ©.000 185.124 32.000 186.8 2

Werkzeug |

1 123.976 57.378 ©.400« 93.835 12.87 1
6schen

1 -8.950 122.457 ©0.808« 95.888 18.87

1 85.124 44.124 0.200 3.000 8.87 Entladen |
1 -12.658 121.887 ©.4080« 95.835 8.87
1 66.326 33.333 0.050 ¢
1 87.833 74.621 8.008 3 ?
1 -11.736 135.124 ©.1080 3.000 4.8°

1 ©0.000 185.124 5.8080 118.8
1 88.112 38.123 2.000

1 ©0.000 145.132 6.000 180.0
1 ©.000 ©0.000 10.000

i |Nullp.
[®]verseq

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010
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6.2 Aufbau der Werkzeugliste

WERKZEUGE

P1l. Typ Werkzeugname DP 1. Schneide 4= =l Alternat.
Lange X Lange Z Radius @ P._l_.at . 12
...... lange o
1 ﬂ SCHRUPPER_88 A 1 55.848 39.124 B8.880 « 93.883 12.87 Manuell
2 & BOHRER_32 1 B.8008 185.124 3Z.888 1886.9 2
3 /3 SCHLICHTER_35 A 1 123.976 57.378 ©.4B8« 93.835 12.87 Werkzeug
4 G SCHRUPPER_88 I 1 -8.9958 122.457 0©.800+ 95.088 18.8°
S T STECHER_3 A 1 85.124 44.124 ©.288 3.080 8.8 Entladen
] ‘ﬁ SCHLICHTER_35 I 1 -12.658 121.887 B8.488« 95.835 8.87°
7 + GEWINDE_1.5 1 66.326 33.333 8.8508 9
8 §- FRAESER_8 1 87.833 74.621 §.06608 3 2
] [l STECHER_3 I 1 -11.736 135.124 ©.188 3.000 4.8
18 <= BOHRER_S 1 ©.8e8 185.124 5.888 118.8 Schneiden
11 o PILZ 8 A 1 88.112 38.123 2.880 2
12 < Gew.-BOHRER_ME 1 ©.e98 145.132 6.808 186.8 < Sortieren
13 <« BOHRER18 1 0©.0080 0©.060 10.0880 118.0 2

o 1Nullp.|[ 5 | R-Para
I versch I“ meter

Pl. Die Platznummer:

Die Platznummer beschreibt den Magazinplatz.
Steht hinter der Platznummer ein Werkzeug, ist
dieses aktiv, d.h. im Magazin vorhanden.

Werkzeuge die Uber keine Platznummer
verflgen, sind im Magazin nicht aktiv.
Sie befinden sich in der ,Schublade®. Die
Korrekturdaten sind weiterhin aktiv.

W N =

Typ Der Typ:

Hier wird einem jeweiligen Werkzeugtyp ein
Symbol, sowie die entsprechende
Schneidenlage zugeordnet.

Beispiel zur Schneidenlage anhand eines
Schlichtwerkzeuges:

A0 %0 d

AR_dg T AP +

T 1A Ausbildungsunterlage Seite 24 von 191
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6.3 Aufbau der Werkzeugliste

Es stehen folgende Pl. Typ Werkzeugname
Werkzeugtypen mit
den entsprechenden
Symbolen zur 1 ™ SCHRUPPER
Auswahl: 2 & BOMRER
3 /A SCHLICHTER
4 (7 GEWINDE
Weiterhin gibt es 5 [ STECHER
noch den 3D-Taster
6 PILZ
und den Anschlag als S
Symbol. 7 8 DREHBOHRER
8 B FRAESER
9 > GEWINDEBOHRER
Werkzeugname Der Werkzeugname:
In diesem Feld wird ein Name zur Identifizierung
des Werkzeugs eingegeben.
SCHRUPPER Es kénnen Buchstaben, Zahlen und
Sonderzeichen eingegeben werden.
DP Die Duplonummer:
Wird ein weiteres Werkzeug mit einem schon
vorhandenem Namen angelegt, wird daraus ein
2 Duplowerkzeug (Schwesterwerkzeug).
1. Schneide Die Schneidenlange

Lange X Lange Z st ein Werkzeug vermessen, stehen die
Werkzeuglangen in der Werkzeugliste.

585.848 39.124 i _ .
Es konnen bis zu neun Schneiden vermessen

und einem Werkzeug zugeordnet werden.

Radius Der Radius

Hier wird der Werkzeugradius in die Liste

8,800 eingegeben.

Beispiel: Plattenradius 0,8 mm.

T 1A Ausbildungsunterlage Seite 25 von 191 Modul S02
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6.4 Aufbau der Werkzeugliste

=

95.0

80

Plat.
lange

12.8

=|=
12

Die Bezugsrichtung fir den Halterwinkel

Hiermit ist die Hauptschnittrichtung des
Werkzeuges gemeint.

Der Halterwinkel

Hiermit wird der Winkel des Werkzeughalters
definiert.

Der Schneidplattenwinkel

In dieses Eingabefeld wird der Winkel der
Schneidplatte eingegeben.

Anzahl der Schneiden

Handelt es sich bei dem neu angelegtem
Werkzeug um einen Fraser, wird in diesem
Eingabefeld kein Winkel, sondern die Anzahl
der Schneiden angegeben.

Die Plattenlédnge

Hier wird die Lange der Schneidplatte definiert.

Die Spindeldrehrichtung

Die Spindeldrehrichtung bezieht sich bei
angetriebenen Werkzeugen auf die
Werkzeugspindel, bei den Drehwerkzeugen auf
die Haupt- bzw. Gegenspindel.

)

Rechts: Links™ ' und :ﬁ Spindelstopp

Die Kuhlwasserzufuhr

Unter ShopTurn kann z.B. die innere und
aulere Kuhlmittelzufuhr aktiviert werden.

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010
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6.5 Der Werkzeugverschleif

Im Bereich

WERKZEUGE

werden durch
Driicken des Softkeys

Werkz .
versch

die Eingabefelderfir 1
den

Werkzeugverschlein

aktiviert.

Hier kann der Schneide
eines Werkzeuges
Pl. Typ Werkzeugname

i {1 SCHRUPPER PL.

ein VerschleiRwert fur
die Lange

1. Schheide
Al angeX ALAngeZ

V0N DU AW N

f.p88 B.800

und flr den
Werkzeugradius

ARadius

8.606

zugeordnet werden.

WERKZEUGE

WerkzeugverschleiB

Werkz.
liste

. Typ Werkzeugname DP 1. Schneide 433

Lange X Lange Z Radius @ I]’.é:;é 12
4 SCHRUPPER 2 55.848 39.124 0.800« 95.888 12.87
& BOHRER 1 ©.989 185.124 32.988 180.8 2
/3 SCHLICHTER 1123.976 57.378 ©.488¢« 93.835 12.8°
(T GEWINDE 1 66.326 33.333 ©.858 o)
T STECHER 1 85.124 44.124 ©.200 3.800 8.8°
 PILZ 1 ©.089 ©.000 ©.608 2
8 DREHBOHRER 1 ©.089 ©.090 ©.908 ©.000 2
= FRAESER 1 87.833 74.621 8.608 3 2
¢ GEWINDEBOHRER 1 ©.089 ©.000 ©.000 ©.000 2

Typ Werkzeugname

1 SCHRUPPER 2 ©.000 ©.000 ©.000
& BOHRER 1 ©.000 ©.000 0.000
/A SCHLICHTER 1 ©.000 ©0.000 ©.000
{7 GEWINDE 1 ©.000 ©.000 0.000
T STECHER 1 ©.000 ©.000 0.000
© PILZ 1 ©.000 ©0.000 0.000
M DREHBOHRER 1 ©.068 ©.800 ©.600
N= FRAESER 1 ©.000 ©.000 0.000
©> GEWINDEBOHRER 1 ©.000 ©.600 0.000

Halterwinkel

Nullp.
@ | versch

DP 1. Schneide
AL&ngeX ALangeZ ARadius T
c

Ab ShopTurn Softwarestand 6.4 kann direkt in der Eingabemaske
.Konturschlichten® ein Aufmal} eingegeben werden.

Es empfiehlt sich Uber dieses ,Aufmaly” genaue Male wie z.B.
Passungsmalie zu fertigen und dies nicht tGiber den Werkzeugverschleily

zu realisieren.

Der eingegebene Wert in der Eingabemaske ,Konturschlichten“ bezieht
sich nur auf das erstellte Programm, wohingegen der eingegebene Wert
im Werkzeugverschleil fir alle Programme gilt.

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010
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6.6 Der Werkzeugverschleif

Die Eingriffsdauer WERKZEUGE
WerkzeugverschleiB

eines .WerkZ.eUQGS Pl. Typ Werkzeugname DP 1. Schneide
kann Uber die MERAGASD
: " Wt Y SCHRUPPER 2 ©.000 ©.000 ©.008T 8.0 8.0
T Standzeit [min] Y 2 < BOHRER 9.000 ©8.000 ©.809
/3 SCHLICHTER 9.000 ©.800 ©.000
7 GEWINDE

oder Uber die
U STECHER 8.000 0.000 0.000

1

3 1

4 1

= 1

(1] 6 © PILZ 1 8.000 0.000 0.000

C StUCkzahl 7 ™ DREHBOHRER 1 8.000 8.000 0.000
— 8 = FRAESER 1 8.000 8.000 0.000

definiert werden. . A

€2 GEWINDEBOHRER

T Standzeit [minl; C Stuckzahl

0.000 ©0.000 ©.000

Bei beiden

Sortieren
Méglichkeiten kann mit -
einer Vorwarngrenze
aearbeitet werden.

Vorwarn Stand-
grenze 2zelit

25.8 38.8

Nullp.|:
@ | verschi

Nach Erreichen der
Vorwarngrenze
erscheint eine
Meldung, dass die
Standzeit bzw. die
Anzahl der
Einwechselungen bald
erreicht ist.

Werkzeuge kénnen als

Ausgabestand: 01/2010

~gesperrt”
. @ BOHRER | 0.009 0.0 0.0 G
oder als ,Ubergrof3*
definiert werden.
§ [ FRAESER | 0,000 0.600 0.000 U
T 1A Ausbildungsunterlage Seite 28 von 191 Modul S02
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6.7 Das Magazin

Im Bereich

WERKZELGE

werden durch
Driicken des Softkeys

Maga-
Z2in
die Eingabefelder fir
das

aktiviert.

Hier kann ein
Magazinplatz gesperrt
werden.

G

Der
Werkzeugzustand

Werkz.
zustand

d.h. ob ein Werkzeug
gesperrt oder
Ubergrof} ist, wird hier
angezeigt.

WERKZEUGE
Werkzeugliste
P1l. Typ Werkzeugname

100 M SCHRUPPER

2 & BOHRER
3 ﬂ SCHLICHTER
4 g GEWINDE
5 U STECHER
6 [ PILZ
7 8 DREHBOHRER
8 §= FRAESER
9 2> GEWINDEBOHRER
10
11
12
13
14
iR e |k dbers
HERKZEUGE
Magazin

P1l. Typ Werkzeugname

[0 1] SCHRUPPER

2 & BOHRER
3 /A SCHLICHTER
4 T GEWINDE
5 [] STECHER
6 [ PILZ
7
8 [ FRAESER
9
18
11
12
13
14
| Werkz. || Werkz.
liste versch|

Halterwinkel

DP 1. Schneide 455

Lange X Lange Z Radius Plat. 12
lange

2 55.848 39.124 ©.808« 95.8808 12.8°
1 ©.600 185.124 32.660 180.8 o}
1 123.976 57.378 ©8.468« 93.835 12.87°
1 66.326 33.333 0.850 o
1 85.124 44.124 ©.200 3.000 8.8°
1 ©0.000 ©0.000 ©.000

1 ©0.000 ©0.000 0©0.000 0.000

1 87.833 74.621 8.0800 3
1

[SIRrS IS Irs]

Magazinplatz sperren
DPPlatz- Werkz.
sperre zustand

Alle
entladen

[P ]

T I A Ausbildungsunterlage
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Als Beispiel soll

folgendes Werkzeug

angelegt werden.

Hierbei muss der
Cursor auf einem

freien Eingabefeld der
Werkzeugliste stehen.

Durch Driicken des

Softkeys

Neues
Werkzeug

erscheinen in der
vertikalen
Softkeyleiste die
verschiedenen
Werkzeugtypen.

Nach Auswahl des
Werkzeugtyps

Schrupper

wird die
Werkzeuglage
ausgewahlt.

Da die Zerspanung

hinter der Drehmitte

erfolgt,

6.8 Neues Werkzeug anlegen

0.808 « 95.888 12.87

32.000 180.0

0.408 « 93.835 12.087°

8.858

8.208 3.868

8.6088

8.00808 3
Nullp. R-Para|

4535

Plat. 12
lange

.

¢
8.8

4
z R
o -
|
a
]
3

Werkzeug

@48x5

Werkzeugliste
Pl. Typ Werkzeugname DP 1. Schneide
Lange X Lange Z Radius

1 ™ SCHRUPPER 2 55.848 39.124
2 & BOHRER 1 ©.600 185.124
3 /3 SCHLICHTER 1 123.976 57.370
4 (7 GEWINDE 1 66.326 33.333
5 T STECHER 1 85.124 44.124
6 © PILZ 1 o0.068 ©.800
7
8 §= FRAESER 1 87.833 74.621
9

18

11

12

13

14

W) Werkz Maga-
l’j liste ﬂ1 versch| g zin
Beispiel:
% &
K

T I A Ausbildungsunterlage
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6.9 Die Schneidenlage

wird durch Dricken

Werkzeugliste
d es SOftkeyS Pl. Typ Werkzeugname DP 1. Schneide 453
Lange X Lange Z Radius Plat. 12
lange
1 ™ SCHRUPPER 2 55.848 39.124 ©.898« 95.888 12.87
2 & BOHRER 1 0.000 185.124 32.000 188.0 i)
3 /3 SCHLICHTER 1123.976 57.378 ©8.488« 93.835 12.87
4 (T GEWINDE 1 66.326 33.333 0.858 @
5 T STECHER 1 85.124 44.124 ©.200 3.0860 8.8
6 © PILZ 1 ©0.000 ©.000 0.800 i)
7
. 8 §= FRAESER 1 87.833 74.621 8.888 3 2
die entsprechende 5
Schneidenlage 10
11

gewahilt.

Bei Anwahl der
Schneidenlage
wird automatisch der

WERKZEUGE

[ Werkz.

i j Werkz
Ilﬂj liste verschj

WERKZEUGE

Werkzeugliste
Pl. Typ Werkzeugname

Weitere

Nullp.
@ | verschi

DP 1. Schneide 433
Lange X Lange Z @ N

200 M SCHRUPPER 2 55.848 39.124 ©.888« 95.880 12.8°
Werkzeugname des 2 < BOHRER 1 ©.000 185.124 32.000 180.8 2
gewéhnen 3 /A SCHLICHTER 1123.976 57.378 ©.480« 93.835 12.87 "ﬁfsk;ﬁ:nﬂ
Werk . 4 (T GEWINDE 1 66.326 33.333 ©.850 ¢
er ZeUgtypS in das 5 T[] STECHER 1 85.124 44.124 ©.200 3.800 8.8 .
Namensfeld 6 [ PILZ 1 8.0 ©.980 ©.000 2
. 7
elngetragen' 8 [ FRAESER 1 87.833 74.621 8.809 3 o)
9
ﬂ SCHRUPPER_B8 18 R

Das neue Werkzeug
ist
angelegt.

11 ] SCHRUPPER_88

i j Werkz. Werkz.
Ilﬂj liste w versch|

1 ©0.6660 ©0.668 0.000« 93.855 11.87

Sortieren

Maga- Nullp.

R-Para|
zin < verschj

meter

R

Beim Arbeiten mit Werkzeugen gleichen Typs sollten eindeutige Namen
vergeben werden, da aus Werkzeugen mit gleichem Namen ohne

Meldung Duplowerkzeuge erstellt werden.
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6.10 Wekzeuge l6schen

Zum Loschen eines m

Werkzeuges aus der PL. Typ Werkzeugname DPli_. Sch;el.-ide , ) .u-i»: ALcomat.
. . ange ange Z @
Werkzeugliste, wird

- 400 ) SCHRUPPER 2 55.848 39.124 ©.889« 95.8)89 12.8° Manuell

der Platz mit dem 2 < BOHRER 1 ©.000 185.124 32.800 180.0 2

Werkzeug angewéhlt 3 /3 SCHLICHTER 1123.976 57.378 ©.488« 93.835 12.8°

' 4 (T GEWINDE 1 66.326 33.333 0.850 o

5 [ STECHER 1 85.124 44.124 ©.208 3.900 8.8

6 p PIZ 1 e.008 0.009 0.000 2
. 7

Durch Dricken des 8 [ FROESER 1 87.833 74.621 .00 3 2
Softkeys v
10

1 SCHRUPPER_88 1 ©0.000 ©0.000 0.808« 93.855 11.8°

HWerkzeug
léschen

Maga-
zin

| Dhvi [V
erscheinen die
Softkeys

HERKZEUGE
nbbruch Werkzeugliste
Pl. Typ Werkzeugname DP 1. Schneide eSS
I o )
200 M SCHRUPPER 2 55.848 39.124 ©.888« 95.880 12.87
J 2 BOHRER 1 ©.808 185.124 32.908 189.8 2
= 3 ﬂ SCHLICHTER 1 123.976 57.370 8.400« 93.835 12.87°
Loschen 4 (T GEWINDE 1 66.326 33.333 ©.850 ¢
5 ] STECHER 1 85.124 44.124 ©.208 3.088 8.8
6 [ PILZ 1 ©.898 ©.088 ©.988 2
7
.DurCh DrUCken deS 8 [ FRAESER 1 87.833 74.621 8.808 3 2
9
Softkeys "
11 [ SCHRUPPER_8@ 1 ©.898 ©.088 ©8.888 ¢« 93.855 11.89
12
J 13
. 14
Laschen o)
[ D v (B Verke, Moo | @ 1 Vareii| (7 e

wird das angewahlte
Werkzeug aus der
Werkzeugliste
geldscht.

Angaben des Maschinenherstellers beachten. Bei manchen Herstellern
kann kein aktives Werkzeug geldscht werden.
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Ein Werkzeug mit HERKZEUGE
Werkzeugliste

mehreren Schneiden R P — iaia] ALt

H H Lange X Lange Z Radius Plat. 12
wird wie zuvor @ lange
. 100 M SCHRUPPER 2 55.848 39.124 ©.880« 95.880 12.87
beSChrleben’ 2 < BOHRER 1 ©.880 185.124 32.000 180.8 ?
Werkzeug
angelegt_ 3 /3 SCHLICHTER 1123.976 57.378 ©.488« 93.835 12.8° et
4 (T GEWINDE 1 66.326 33.333 0.850 (o
5 [ STECHER 1 85.124 44.124 ©.200 3.000 8.8 -
6 [ PILZ 1 9.8 ©.908 ©.000 ?
7
8 [ FRAESER 1 87.833 74.621 8.800 3 ?
9
10
11 % SCHRUPPER_88 1 ©.98 ©.898 ©.800« 93.855 11.8°

Durch Dricken des
Sofkeys

Sortieren

i Werkz . Nullp. R-P:
||§J lirste m v:rsgh DT‘ net.aei'a

Schnheiden

. . . HERKZEUGE
offnet sich die e
Eingabemaske, in der PL. flypllackconene DA Scweide 9 i
. Ange ge adius léﬁ o
me.hr.ere Schneiden 400 [ SCHRUPPER 2 55.848 39.124 ©.808 ¢« 95.080 1zg.aq
definiert werden 2 < BOHRER 1 ©.888 185.124 32.898 180.8 2
= 3 /A SCHLICHTER 1123.976 57.378 ©.468¢ 93.835 12.87 e
konnen. 4 (T GEWINDE 1 66.326 33.333 ©.050 ¢
5 T STECHER 1 85.124 44.124 ©.200 3.880 8.0
DurCh DrUCken deS 6 [ PILZ 1 0.0 ©0.960 ©0.900 2
7
SOftkeyS 8 [ FRAESER 1 87.833 74.621 8.000 3 2
9
18
Neue 11 [ SCHRUPPER_88 1 ©.988 0.9 ©.800« 93.855 11.87
Schneide 2
14
kann eine weitere | Rvesds| (D] eeer) Mot IR Ve R et
Schneide flir das
angewahlte
Werkzeug angelegt HERKZEUGE
Werkzeugliste
Werden P1l. Typ Werkzeugname DP 2. Schneide “
Lange X Lange Z Radius . [l’}:\;e
9200 M SCHRUPPER 2 “
2« BOHRER 1
3 /) SCHLICHTER 1 Neue
4 (T GEWINDE 1
5 [ STECHER 1
DP2. Schneide  » . m 1 e
7
8 [ FRAESER 1 -
9
: —
11 [ SCHRUPPER_S9 1 ©9.099 ©.800 ©0.068« 0.8 8 0.0
12
2 ]
14
iﬂj"ﬁ'ktz MVlerkz'.‘ Maga- & mllpr.’ R R-Ptara
ste verscl zin verscl meter
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6.11 Sortieren von Werkzeugen

Bei Aufruf der
Werkzeugliste und
Dricken des Softkeys

Sortieren

erscheinen vier
Moglichkeiten fur das
Sortieren von
Werkzeugen.

nach
Magazin

nach
T-Nummer

Der aktive Softkey ist
dunkel hinterlegt.

WERKZEUGE
Werkzeugliste
Pl. Typ Werkzeugname DP 2. Schneide

Lange X Lange Z Radius Plat.
lange

I 7] SCHRUPPER
& BOHRER
/3 SCHLICHTER
(T GEWINDE
T STECHER

3 Werkzeug
br

4

5

6 [ PILZ

7

8

9

[ SO N

Entladen

¥ FRAESER 1

M SCHRUPPER_88 1 ©0.000 ©0.000 ©0.000« ©.0 8 0.9

& i Werks. Nullp.|f—|R-Para
kTR @ | verseh|| R |"meter |

WERKZEUGE
Werkzeugliste
P1. Typ Werkzeugname DP 2. Schneide
Lange X Lange Z Radius Plat.
lange
710 7 SCHRUPPER 2
2 & BOHRER 1
3 /3 SCHLICHTER 1
4 (T GEWINDE 1
5 ] STECHER 1
6 [ PILZ 1
7
8 §= FRAESER 1
9
18
11 M SCHRUPPER_88 1 0.0680 ©.000 ©.006« ©.0 8 0.0
12z
13
14
ihd "0 e dler iy [E30= ey

T I A Ausbildungsunterlage
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Bei der Sortierung

nach
Magazin

werden die
Werkzeuge
aufsteigend nach
Ihrem Magazinplatz
dargestellt.

Bei der Sortierung

B oW N e

1 SCHRUPPER
< BOHRER
/A SCHLICHTER
(T GEWINDE

1 ] SCHRUPPER

nach 15 ] SCHRUPPERSS

Name 11 ™ SCHRUPPER_SO
werden die ol SCHRUPPER_86 I
Werkzeuge in
alphabetischer
Reihenfolge des
Namens dargestellt.
Bei der Sortierung

[l STECHER_3 I
nach T STECHER
Typ ™ GEWINDE
= PILZ
werden die & PILZ 8 A
Werkzeuge nach dem
Typ sortiert.
Bei der Sortierung
= 123
nach &= 1234
T-Nummer
= 12345
werden
Werkzeugnamen, die
durch Zahlen definiert
werden aufsteigend
sortiert.
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7 Programmieren mit Abspanzyklen

Es wird anhand eines Beispiels das Arbeiten mit den Abspanzyklen unter ShopTurn beschrieben.

Dieses Werkstuck soll -100

mit Hilfe des -60
Abspanzyklus erstellt
werden.

-20

A

100
|
\Z
60

?10

Nach Anlegen eines
Programms und
driicken des Softkeys

==l= Drehen

, werden die Zyklen
zum Abspanen
geodffnet.

@

Im ersten Schritt soll
die Stirnflache des
Werkstiickes geplant
werden.
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Es gibt in ShopTurn
drei Abpsanzyklen.

Abspanen ohne
Radius und Fase,

Uy

Abspanen mit Radius
und Fase,

R/FS3

Uz

R/FS, Uy QIFS 1

Abspanen mit einer
Schragen, Radius
und Fase.

Zum Planende
Stirnflache wird der
Zyklus Abspanen
ohne Radius und
Fase gewanhlt.

T 1A Ausbildungsunterlage Seite 37 von 191
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Folgende Werte L] I —
sollen hierbei in die Abspanen 1
Eingabemaske - e

eingegeben werden. i ;earbejt_ung: 350 n/n.tg
- = . |
T -1 i Plan : \——L|
x@ 182.600 abs

T SCHRUPPER_S@ D1 5 o
o % D/ x By > oottt
F 8.588 mm/U | D 2 000 ik
vV 358 m/min ©.908 ink
Bearbeitung: v
Lage: gw
Plan
Xe 162.008 abs
Za 2,880 abs 2: biver| . sinula
X1 -1.608 abs
Z1 8.088 abs
D 2,888 ink . e
UX .898 ink Beim Plandrehen sollte der Wert flir die Tiefe

Uz .888 ink X-1.6 2xPlattenradiusgrolRe (0.8mm) des
Werkzeugs entsprechen, da ansonsten Material
im Zentrum stehen bleibt.

Nach Ubernahme der
Eingabe in den

Arbeitsplan,

PROGRAMM
erfo|gt im nachsten P N5 BOLZEN Nullpktv. 1 G54 LR
Schritt die 1, N2@ Abspanen v T=SCHRUPPER_80 F8.5/U V356m Plan

END Programmende N=1

Langsbearbeitung.

P N5 BOLZEN rwetid)
Y, N2@ Abspanen

definiert werden.

Gerade J Kontur|
Kreis | 2=« Bohrenfiat Drehel = drehen| I Frasen|=©
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Die Bearbeitung
erfolgt wieder mit dem
gleichen
Abspanzyklus, nur
mit der Bearbeitung

Langs i
Abspanen 1
& T SCHRUPPER_88 D1
SCHRUPPER_88 D F = s
8.568 mm/U = o m
358 m/min NEERGRE —
rbeitung: kv 1 = e
R X1 60.000 abs
. ! 21 -60.000 abs
o \ x D =
Langs 0.000 ink
182 .988 abs
2.888 abs
60.008 abs
-60.808 abs
2 . BBB j.nk _____ cher J Kontur ~« Frasen| 25 Diver- Al r
8.908 ink B el A= =
8.9680 ink

Die Eingabewerte sind modal haltbar. Die zuletzt eingegebenen Werte
erscheinen nach erneutem Zyklenaufruf wieder in der Eingabemaske.
Somit steht nach erneutem Aufruf des Zyklus fiir die Langsbearbeitung in
dem Beispiel der Richtige Startpunkt als Wert in der Maske.

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010
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Durch Driicken des
Softkeys

Ubernahme

werden die Werte in
der Eingabemaske in
den Arbeitsplan
Ubernommen.

Da das Werkstlick nur
geschruppt werden
soll ist die
Drehbearbeitung
beendet.

Als nachstes wir die
mittige Bohrung
gefertigt.

Durch Driicken des
Softkeys

E—- Bohren

und

Bohren
Mittig

Wird die
Eingabemaske
geodffnet.

PROGRAMM

P N5 BOLZEN
{, N28 Abspanen
{; N25 Abspanen

END Programmende

Kreis

PROGRAMM

P N5 BOLZEN
\, N28 Abspanen
Yy N25 Abspanen

END Programmende

v T=SCHRUPPER_808 F8.5/U V356m Langs

Nullpktv. 1 G54
T=SCHRUPPER_808 F8.5/U V356m Plan

Einstich

Gewinde

N=1

Abstich

Bohren
Mittig
Gewinde
Mittig
Bohren
Reiben
Tief-
bohren

Nullpktv. 1 G54

T=SCHRUPPER_88 F8.5/U V358m Plan
T=SCHRUPPER_88 F8.5/U V358m Langs
N=1

O

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010
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Nach Eingabe der
entsprechenden
Werte

T BOHRER_1i@

F 8.128 mm/U
s 1288 U/min
Spanebrechen

Schaft

Z8 0.008 abs
21 -20.0808 abs
D 18.0680

DF 508.008 %
Vi 8.0688

va 1.068

DT 8.008 s

und Ubernahme in
den Arbeitsplan von
ShopTurn, ist das
Programm fertig
erstellt.

D1

PROGRAMM

PROGRAMM

N5 BOLZEN

Vi

Werkzeugname
Bohren Mittig

T BOHRER_18 D1

F 8.128 mm/U (e

s 12088 U/min
Spanebrechen

2y Schaft

8.000 abs

-20.000 abs

20.000
50.0800 %

8.000
1.000

ERFEREN

8.000 s

\, N28 Abspanen
Yy NMN25 Abspanen
s N38 Bohren Mittig

END Programmende

Gerade|
Kreis f&=

Bohre F! Drehen|

Simulal Abar-
% beiten

Bohren
Mittig
Gewinde
Mittig
Bohren
Reiben

Nullpktv. 1 G54
T=SCHRUPPER_88 F8.5/U V350m Plan
T=SCHRUPPER_8@ F@.5/U V358m Langs
@« T=BOHRER_18 F@.12/U S1208U Z8-0
N=1

Positio-
nen

Position
wiederh.

(| Abar—

= beiten|

J Kontur|
= drehen| Z Frasen|

=« Diver— Simulaj
== ses ‘_ tion

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010
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8 Konturprogrammierung Drehen

Nach Fertigstellung dieses Moduls verstehen Sie die Bedienphilosophie
des Konturrechners unter ShopTurn.

Anhand eines Beispiels wird er Konturrechner
und das anschiellende Abspanen beschrieben.

Aufbau Konturrechner

v

Beispiel zur
Konturporgrammierun

9
Abspanen einer

programmierten
Kontur

Modul S02

T 1A Ausbildungsunterlage Seite 42 von 191
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8.1 Aufbau Konturrechner

Nach Anlegen eines

Programms, Driicken

des Softkeys

] Kontu
drehe

und

Neue
Kontur

wird ein
Eingabefenster
geoffnet in dem man
den Namen der
Kontur eingibt die
beschrieben werden
soll.

PROGRAMM

Markieren

P N5 BOLZEN
END Programmende N=1

Nullpktv. 1 G54

schneiden
e

Gerade =« Diver— Abar-
& Kreis | g=re Bohrenfees [V | me drehen) 2= ses i beiten|

Neue
P N5 BOLZEN Nullpktv. 1 G54 Kontur
END Programmende N=1
Abspanen
Rest
Stechen
Rest

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010
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Nach Eingabe des
Namens 6ffnet sich . —
der Konturrechner. a0 X 0.908 abs

4 0.600 abs

Startpunkt X ¢

80 Ubergang am Konturanf.:
FS 0.800 §

Als erstes wird der
Startpunkt der Kontur
eingegeben.

Hierbei kann der
direkte Durchmesser,
ohne Verrechnung
einer Anfangsfase-
oder Radius eingeben
werden.

Ubernahme

[fc] Abar—

=i beiten

== Diver-| Simulal
Kreis == ses k tion

Der Ubergang am
Konturanfang wird
direkt mit dem
Startpunkt definiert.

Ubergang am Konturanf.:
FS 9.800 4

Auch die

Anfahrtsstrategie an
die Kontur kann hier PROGRAMM
gewahlt werden.

Startpunkt
" X 0.600 abs
Nach Ubernahme des z ©.008 abs

Obergang am Konturanf.:

Startpunktes durch Fs 0.600 §
Dricken des Softkeys

Ubernahme

, wird mit den
Softkeys

Bei der Konturerstellung kann die Kontur komplett erstellt werden, auch
wenn das Werkstiick spater in verschiedenen Arbeitsschritten und in
verschiedenen Arbeitsbereichen erstellt wird.

Die Kontur
beschrieben.
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Durch Driicken des
Softkeys

*

v

kann eine Gerade in
X-Richtung definiert

werden.

Neben dem Fase/Radius
Eingabefeld fiir die

Lange des

Konturelementes, o — o

X abs

kann auch der
Ubergang zum
Folgelement definiert
werden.

Ubergang zum Folgeele.

Gerade| Kontur == Diver-| Simulal
ses L tion

FS B BBB Kreis E-Bohxen k Drehenfaa i [..Frasen =2

Der Ubergang kann
sowohl als Fase als
auch als Radius
definiert werden.
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Durch Dricken des
Softkeys

O
Alternat.

p |4 Kreis
I gzehr.ichtlng H [ —
Alle ! o
Parameter X Ez -
Ubergang zum Folgeele. :
FS 0.000
werden die
Maoglichkeiten der

Eingaben erweitert.

= Diver- Simulal
E: ses ‘_ tion g

Neben den
erweiterten
Eingabemdglichkeiten
z.B. der
Winkeleingabe,
PROGRAMM
Of fnungswinkel
p |¢ Kreis

gibt auCh die 1 :rehr.ichtung: [} -

. . . Tangente
Méglichkeit der x e
Eingabe eines X - s
elementbezogenen : ink
Vorschubes fir das K i
Schlichten a :

B2 e
FB mm/U o —r
ergang zum Folgeele. :

und der Eingabe z ﬁﬁlejw:::“m/u
eines Vorschubes fiir 8.000 |
die
Ubergabeelemente. 5" cerscel - soncer] < orarerd 8
FS 0.000
FRC mm/U

Ebenso kann hier ein
Schleifaufmaf

definiert werden. In einem freien
Eingabefeld
kénnen beliebige
Schleifaufmal: Befehle in Form von G-
ca 0.800 | Code aufgerufen
5 werden.
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Die Definition eines
Konturelementes erfolgt
in der Regel Uber die
Bestimmung des
Endpunktes.

Durch Dricken des
Softkeys

Tangente
an Vorg.

wird nicht der Endpunkt
der Elemente berechnet,
sondern der tangentiale
Beruhrungspunkt zweier
Elemente.

So kénnen tangentiale
Ubergénge erzeugt
werden.

Wird vom Konturrechner
mehrere
Positionsmoglichkeiten
errechnet, kann man
zwischen den
verschiedenen
Auswahlmoglichkeiten
Mit dem Softkey

Dialog
Auswahl

wahlen.

Das ausgewahlte
Element wird mit

Dialog
Ubernahme

Ubernommen.

Fase/Radius
Kreis

U “— Drehrichtung: o}
1 R 35.008
END X abs
END z abs
I -36.800 abs
K -26.950 abs
\ o2 tangential
o

Ubergang zum Folgeele. :

Fs 9.000 Auswahl

andern

Alle
Parameter

X
Abbruch

Ubernahme

PROGRAMM

Kreismittelpunkt X &
p & Kreis

Dialog
Auswahl

\J “— Drehrichtung: 2
1 R 68.000
END [ X abs
7 abs
298] I 163.000 abs
END K -62.961 abs

o2 tangential

Ubergang zum Folgeele. :
Fs 08.600

Dialog
Ubernahme

T I A Ausbildungsunterlage
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Anhand des folgenden
Beispiels soll das
Arbeiten mit dem
Konturrechner vertieft
werden.

Nach Anlegen eines
Programms mit dem

Namen Welle, werden in
den Programmkopf die

folgenden Werte
eingegeben und

Ubernommen.
Programmkopf

NPV 1 G54 mm
Rohteil: Zylinder

XA 98.086808 abs
2R 2.800 abs
Z1 -1568.0808 abs
ZB -138.068 abs
Rickzug: einfach

XRA 5.8088 ink
ZRA 2.888 ink
Wkzwechselpkt: MKS
XT 250.000

’4) 1680 . 66808
Sicherheitsabstand:

SC 1.66808 ink
Drehzahlgrenzen:

51 36800.6800 U/min

8.2 Beispiel zur Konturprogrammierung

100
80
75
35
©
&
& o 3x45°
N
o
<
o 8 8 ©
> Q S <
Q Q
GO
WELLE Werkzeugwechselpunkt im Maschinenkoord.system [3)
L
NPV 1 G54 nm
Rohteil: Zylinder NuLlpunkt
XA 90.8080 abs versch.
zA 2.000 abs
2 Z Za ay -150.000 abs -
I B -138.0608 abs
5 Ruckzug: einfach
A XRA 5.8080 ink -
ZRA 2.808 ink
Wkzwechselpkt: MKS Wkz.w.pkt
XT 258.000 teachen
zT 100.0008
Sicherheitsabstand: X
sc 1.008 ink Abbruch
Drehzahlgrenzen:
s1 3600.008 U/min v
Ubernahme
Gerade| i J Kontur]| n =« Diver- Simulal Abar-
Kreis | g== Bohren| s Drehen| s i ohon| gre Frasen| 22 “ o o ‘_ tion beiten

T I A Ausbildungsunterlage
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Der erste

Arbeitsschritt ist das

Planen der Stirnflache

mit dem
Abpsanzyklus.

Nach Eingabe der
Werte wird der

Abspanzyklus in den

Arbeitsplan
Ubernommen.
Abspanen 1
T SCHRUPPER_88 D1
F 8.5808 mm/U
v 358 m/min
Bearbeitung: v
Lage: §w
Plan
X8 92.888 abs
Z8 2.888 abs
X1 -1.6688 abs
Z1 8.888 abs
D 2.888 ink
ux 8.888 ink
uz 8.888 ink

Die Stirnseite ist fertig

bearbeitet.

PROGRAMM

maximale Zustellung
1

Uz

o

Bearbeitung: v
Lage: N

SCHRUPPER_80 D1
0.560 mn/U

350 m/min LTINS

Plan
92.800 abs

2.000 abs

-1.600 abs

8.800 abs
2.808 ink
08.888 ink
8.888 ink

Ubernahme

Abar-
= beiten|

Durch die Planbearbeitung wird die Planflache der Bezugspunkt fur die

Z-Achse

T I A Ausbildungsunterlage
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Thema: Beispiel zur Konturprogrammierung

Nach Ubernahme der

Bearbeitung in den ths Mo A—

Arbeitsplan {, MN18 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 FB8.5/U V358m Plan
’

END Programmende N=1

offnet sich durch
Dricken des Softkeys

Abstich

J Kontu
drehe
und
P N5 MWELLE Nullpktv. 1 G54 K!ﬁ:ﬁz
{, MN18 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F8.5/U V358m Plan
Neue END Programmende N=1 Abspanen
Kontur

Shesp

=« Diver-|

]

ein Eingabefeld, in dem
man der neuen Kontur
einen Namen gibt.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

WELLE

T I A Ausbildungsunterlage Seite 50 von 191 Modul S02
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PROGRAMM

WELLE Startpunkt X @

Nach Ubername des £ -

Namens, 6ffnet sich der :., 9':“9""5 )
80 er: am Konturanf.:

Konturrechner unter Shop Fe o “bleee §

Turn.

Mit der ersten Eingabe wird
der Startpunkt definiert.

Ubernahme

[N | Abar—

= beiten

Kontur

= == Diver-| Simulal
-~ drehen | -l Frasen| 22 “geg ‘_ tion

Hier wird der erste
Durchmesser der
Fertigteilkontur

beschrieben. PROGRAMM
Fase/Radius
: S
X 48.800 abs X 48.608 abs
A z 8.080 abs
2z B8.0808 abs

Ubergang am Konturanf.:
FS 3.008 §

Mit dem Konturrechner
kann direkt am
Konturanfang ein
Ubergangselement
definiert werden.

Ubergang am Konturanf.

FS 3.008 §

Der beim Startpunkt programmierte Ubergang am Konturanfang, wird bei
der Berechnung des tatsachlichen Bearbeitungsstartpunktes automatisch
berlcksichtigt.
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Als nachstes folgt eine

—o—)

deren Endpunkt unbekannt
ist. Nur der Ubergang zum
Folgeelement ist bekannt.

—
Gerade Z
2 abs
Ubergang zum Folgeele. :
R 4,808
Das nachste Element ist ein
N

VAR

.Nach Eingabe folgender

Werte
. /
Kreis
Drehrichtung: 0 /
R 23.80808
X 68.0880 abs
Z abs PROGRAMM
I 86.060 abs Kreisnittelpunkt X o mmme
K abs p @ kzeto) Auswahl
C(z o §W - :zehr.lchtl.lzn; 9 - 0]
X 60.000 abs
. . . . z abs
offnet sich ein Dialogfeld. x 99,000 s

o2 °

Ubergang zum Folgeele. :
Fs 08.600

Der Konturrechner bietet
eine Auswahl maoglicher
Konturgeometrien an, die

durch Driicken des Softkeys

Dialog
Auswahl

Dialog
Ubernahme

ausgewahlt und durch
Dricken des Softkeys

Dialog Ubernommen
Ubernahme werden.
T 1A Ausbildungsunterlage Seite 52 von 191 Modul S02
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Folgende Geometrie
wird in der
“Dialogauswahl*
dargestellt.

Nach Ubernahme und
Eingabe der
restlichen Werte,

Kreis

Drehrichtung: ?

R 23.888

X 60.000 abs

2 -55.712 abs

I £80.08008 abs

K -35.6800 abs

a2 45.921 °

Ubergang zum Folgeele.:
4.888

[

END

Dialog-Auswahl treffen!
Gerade;

]
Kreis E‘Bohr:en B= Drehen|

END

Kontur

Kreis

Drehrichtung: Q

R 23.000

X 60.000 abs

z abs

I 80.0800 abs

K abs

@ o
Ubergang zum Folgeele.:
Fs 8.600

st M g Frasen

Kreis
Drehrichtung: Q2

23.000
60.0800 abs
-55.712 abs
80.000 abs
-35.08088 abs
45.921°

DG RAHNXZ

ergang zum Folgeele. :
4.000

== Diver-|
2= ses

Kreismittelpunkt X o

Simulal
B “tion

Dialog
Auswahl

=« Diver- Simulal Abar-
== ses ‘_ tion beiten

Tangente
an Vorg.

Auswahl
andern

Abar-
betten

T I A Ausbildungsunterlage
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erfolgt als nachstes die \
Eingabe der

—o—)

, mit den Werten

i

Gerade Z
2 -75.8680 abs L
(Ve 64.229 ©

Ubergang zum Folgeele. :
R 6.0600

. Es schlielt sich eine

W \
K
, mit den Werten \_/
Gerade
X 98.8688 abs
2 -80.08008 abs
al 188.435 °
o2 288.435 °
Ubergang zum Folgeele.:
R 4,888 e
an.

Das letzte Konturelement
ist eine —

—o)

, mit dem Wert

Gerade Z

z -160.6008 abs
a2 71.565°

Ubergang zum Folgeele.:
FS 0.608

i

T 1A Ausbildungsunterlage / Modul S02
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Die Fertigteilkontur ist
nun beschrieben und
wird durch Dricken
des Softkeys

Ubernahme

in den Arbeitsplan
Ubernommen.

An der Kontur im
Arbeitsplan ist eine
geoffnete Klammer
dargestellt.

I3 1N15 KELLE

Die Beschreibung der
Kontur ist erfolgt.

In den nachsten
Arbeitsschritten wird
die Bearbeitung zur
Kontur definiert.

PROGRAMH

Element
Gerade 2 1éschen

4 -100.0800 abs

a2 71.565 °

Ubergang zum Folgeele. :
Fs 08.600

P N5 WELLE
{\ Ni8 Abspanen v
W7 1 N15 WELLE

END Programmende

Nullpktv. 1 G54
T=SCHRUPPER_88 FB.5/U V358m Plan

N=1

Die programmierten Konturen unter ShopTurn kénnen jederzeit verandert

oder erganzt werden.

T I A Ausbildungsunterlage
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8.3 Konturabspanen

Das Abspanen einer PROGRAMM
Drehkontur erfolgt im 3 T
Bereich L, M8 Abspanen
\s 7 N15 WELLE
. Kontur END Programmende
drehen

und Driicken des
Softkeys

Abspanen

Nullpktv. 1 G54
T=SCHRUPPER_88 F@.5/U V358m Plan

N=1

Der Softkey “Abspanen® ist unter ShopTurn zweimal vorhanden. Zum
einen gibt es den eigenstandige Zyklus “Abspanen® zum Plan- und
Langsdrehen,(Klammer im Arbeitsplan wird nicht geschlossen) zum
anderen der Softkey “Abspanen” im Bereich “Konturdrehen®.(Klammer im

Arbeitsplan wird geschlossen).

Die Kontur soll mit
einem Schruppstahl
80° Grad %

Gerade)|

J
Kreis E-Bohren et Drehen|

Hinterschnitte bearbeiten
Abspanen
T  SCHRUPPER_88 D1

F 8.208 mm/U
v 488 m/min

O
Alternat.

Bearbeitung: v
Langs
AuBen

D 3.808 [} Y &

ux 08.200

uz 8.2e8

DI 0.608

BL Zylinder

XD 98.0608 abs

2D 8.888 ink
Eingrenzen:

— 5?;; ‘ g Frasen| 2

ohne Hinterschnitte
bearbeitet werden.
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Nach Eingabe der
entsprechenden Werte

Abspanen

T SCHRUPPER_86 D1
F 8.208 mm/U
v 488 m/min
Bearbeitung: v
Langs
AulBen —
D 3.000 |1 &

ux 8.208

uz 8.208

DI 0.600

BL 2Zylinder

XD 90.08680 abs

zD 0.6880 ink
Eingrenzen: nein

Hinterschnitte: nein

PROGRANM

und Ubernahme in der P NS WELLE Nullpktv. 1 G54
; %, M8 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 FB.5/U V356m Plan
Arbeitsplan , wurde der = [0l o
Kontur eine Bearbeltung %] Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F@.2/U V488n
angehangen D|e END Programmende N=1
Klammer ist geschlossen. —

S
Radius

Anfahren/
Abfahren

NZ8 Abspanen

U] N15 WELLE
.,

END Programmende

Das Werksttck wird
folgendermalien
zerspant.
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Konturabspanen Restmaterial

Um das restliche
Material aus dem
Kreisbogen bis zum
Schlichtaufmal} zu
bearbeiten gibt es die
Funktion

Abspanen
Rest

. Mit einem Werkzeug
mit einer anderen
Schneidengeometrie
z.B. Schrupper 55°
Grad,

wird das Restmaterial

bearbeitet.
Abspanen Restmaterial
T Schrupper_55 D1
F 8.288 mn/U
v 368 m/min
Bearbeitung: v
Langs
Auen —
D 2.880 | &
Ux 8._28a
uz 8._28a
DI 8._0884a
Eingrenzen: nein
Hinterschnitte: Ja
FR 8.188 mmn/U

Mit dem Zyklus
“Restmaterial® wird nur
das Material zerspant,
welches Uber das
definierte
Schlichtaufmal’ hinaus

00 o

Dieser Zyklus kann falls erforderlich mehrfach
hintereinander mit verschiedenen
Werkzeugen ausgefiihrt werden.

vorhanden Ist.

T 1A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010

Seite 58 von 191

Modul S02

CNC - Programmierung mit ShopTurn



SIEMENS

Industry Automation and Drive Technologies - SCE

Im letzten Schritt findet die
Schlichtbearbeitung statt.
Dies Erfolgt mit einem
Pilzwerkzeug.

Durch Dricken des
Softkeys

Abspanen

erfolgt die Eingabe fir die
Schlichtbearbeitung.

Abspanen
T PILZ D1
F B8.280 mm/U
v 488 m/min
Bearbeitung: VVV
Langs
Auien —
Aufmaid: nein
Eingrenzen: nein
Hinterschnitte: ja

WELLE Hinterschnitte bearbeiten O
p Abspanen Alternat.
T PILZ D1
(S
F 08.288 mn/U
U v 488 m/min
% Bearbeitung: \aa%
4% Langs
%f AuBen —
2
END Aufmal : nein
Eingrenzen: nein
Hinterschnitte: Ja
[i]
Gerade| | Kontur A == Diver-| Simula) Abar-
Kreis | g= Bohren| me DrehenBiiest | gra Frasen| 22 “gog ‘_ tion % beiten|

In dem Schlichtzyklus fiir das Schlichten der Kontur kann direkt ein
Aufmass z.B. fir die Passungsherstellung definiert werden.

Vorteil: Der Wert fir den Werkzeugverschleifd bleibt beim fertigen
z.B. einer Passung unberuhrt, und muss somit nicht wieder auf den
alten tatsachlichen Wert flir Folgebearbeitungen zuriickgesetzt

werden.
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Nach Ubernahme der
Eingabe in den

P N5 WELLE Nullpktv. 1 G54
Arbeitsp|an |St daS {, N18 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F@.5/U V358m Plan
. 7 N15 WELLE
Prog ramm fertlg % - N28 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 FB8.2/U V488n
erstellt. )5{N25 Restabspanen v T=Schrupper_S5 F@.2/U V3&en
Es kann simuliert und /- N38 Abspanen v T=PILZ FB.2/U V488m

Programmende N=1

abgearbeitet werden.
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9 Arbeiten mit einer Rohteilkontur
In diesem Modul wird das Arbeiten mit einer Rohteilkontur unter ShopTurn anhand eines Beispiels

erklart.

In der Praxis ist die
Form des Rohteils
oftmals nicht ein
Zylinder.

Wenn dies der Fall ist
kann eine Rohteilkontur
unter ShopTurn
beschrieben werden.

Durch die Definition
einer Roh- und
Fertigteilkontur, kann
die Zerspanung
konturparallel erfolgen,
also ohne Leerschnitte.

Die folgende
Rohteilkontur soll unter
ShopTurn programmiert
werden.

Es wir ein Programm mit VERZICHNIS

dem Namen

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Welle_vorgearbeitet

erstellt.

100

50

@90
\ a70 /
@50

Name Typ Geladen GréBe Datum/Zeit
D\ SHOPTURN.WPD\..
BOLZEN MPF X

WELLENSTUMPF MPF X

589 16.62.2006 11:38
158 11.81.2006 14:43

G-Code
Programm

Neues ShopTurn Programm

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Welle_vorgearbeitet

nbbﬁjch

Freier Speicher Festplatte: 10 GBytes NC: 1851260

T I A Ausbildungsunterlage
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Nach dem Plandrehen
erfolgt

die Programmierung der
Rohteilkontur.

Hierbei gibt es eine
Besonderheit.

Diese
Konturbeschreibung
wirde fir eine
Fertigteilkontur korrekt
sein.

Die Ronhteilkontur muss
geschlossen sein und
die Fertigteilkontur
umschlielRen.

—I—I—

Nach Ubernahme der
Kontur in den
Arbeitsplan wird
anschlie3end die
Fertigteilkontur
programmiert.

PROGRAMM

WELLE_VORGEARBEITET
p
N

END

PROGRAMM

4 -1008.000 abs
a2 908.800 °

Element
Gerade Z 1éschen
+

Obergang zum Folgeele. :
FS

Fi
08.000

Element
Gerade 2 1éschen

4 0.0800 abs

LT ->1-1-%

E

a2 90.6680 °

Ubergang zum Folgeele. :
FS 8.000

nbbfuch

T I A Ausbildungsunterlage
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Durch Ubernahme

der Fertigteilkontur in

der Arbeitsplan,
definiert ShopTurn

automatisch die erste

Kontur als Roh- und
die Zweite als
Fertigteilkontur.

Yy Ni@ Abspanen
U:I Ni5 Rohteil:

|0

NZ28 Fertigteil:

Es muss Uberprift
werden, dass die
Fertigteilkontur
innerhalb der
Rohteilkontur liegt.

PROGRAMM

WELLE_VORGEARBEITET

P N5 WELLE_VORGEARBEITET Nullpktv. 1 G54

{, N18 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F8.5/U V358n Plan
\_s 7 N15 Rohteil: AUSSEN

U:| N2B Fertigteil: WELLE

END Programmende N=1

J Kontur|
= drehen

=« Diver-
== ses

Gerads I
Kreis||-p Bohren| Bx Drehen|

Y

Aus-—
schneidei

4/ Gerade

L] J Kontur]|
Kreis|[-pd Bohren| Bz Drehen

== drehen|

T I A Ausbildungsunterlage
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PROGRAMH

WELLE_VORGEARBEITET

Beim anschlieRenden

Abspanzyklus fur die P
Schruppbearbeitung y o
v 4088 m/min
kann das Abspanen U} e ——
% Konturparallel
END AuBen
D 3.0008
Konturparallel ux 0.200
uz 8.2008
nUB an ;. Zyljnde?':. =
XD 90.000 abs
ol 8.088 ink
e rfol g e n . Eingrenzen: nein
Hinterschnitte: nein

Weiterhin muss als

Rohteil eine
BL Kontur
PROGRAMM
WELLE_VORGEARBEITET Rohteilbeschreibung [3)
. w p Abspanen Alternat.
definiert werden. . B —
¥ [ e
Danach erfolgt die \%-j Bearbeitung: v
Konturparallel
Zerspanung o ]
konturparallel > 3000
p ux 0.200 -
uz 8.2600
DI 0.000
BL Kontur -
Eingrenzen: nein -

D
T
E’
>

Hinterschnitte: nein

” 52::1':: e Frasen| =

Beim Arbeiten mit Roh- und Fertigteilkontur und anschlief3ender
Langsbearbeitung werden Hinterschnitte von Konturen, in der das
Werkzeug nicht im Eingriff ist, im Eilgang verfahren.

T I A Ausbildungsunterlage Seite 64 von 191 Modul S02
Ausgabestand: 01/2010 CNC - Programmierung mit ShopTurn



SIEMENS

Industry Automation and Drive Technologies - SCE

10 Bohr und Fraspositionen

Anhand eines Beispiels werden die Bohr— und Fraspositionen unter ShopTurn erklart.

Das programmierte
Werkstlck wird um
Bohrungen Stirnseitig
erweitert.

Durch Dricken des
Softkeys

E—- Bohren

100

80

75

35

@90

x

3x45°

R23

(

]

‘ 260
@34
M48

+
o
T

& | 17

Bohren| h! Drehen|

&

60

Alle unbemalten Radien R=1

Nullpktv. 1 G54

v T=SCHRUPPER_88 F8.5/U V358m Plan
v T=SCHRUPPER_80 F@.2/U V488mn
N=1

Kreis
Mittelp.

Kreis
Radius

Anfahren/
Abfahren

== Diver-| Simulal Abar-
== ses L tion % beiten|

=! 5?:;‘:§ - Frasen|

T I A Ausbildungsunterlage
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und PROGRAH
Bohren
P N5 WELLE Nullpktv. 1 G54 Mittig
Bohren =
. Y, MN18 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 FB.5/U V358m Plan
Reiben L v
¢ - N28 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F@.2/U V488m

END Programmende N=1

Bohren
Reiben
Tief-
bohren

fur die auBermittige

Bearbeitung,
wiederh.
g Abar-
Zentrieren
e . . T
offnet sich die i@ ; a.aagw/q
Eingabemaske fir die vl e
auRermittige Durchnesser
i END 2 6.800
Bohrbearbeitung. or 06005

Nach Eingabe des
Werkzeugs und der
Technologie,

T Zentrierer D1
F 8.200 nn/U
) 1568 U/min

wird die
Bearbeitungsebene

Stirn

, oder 2.

Mantel

[

Xo

angewahilt.

In diesem Beispiel
wird die Bearbeitung
auf der Stirnflache
angewahilt.
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Da es sich um eine PROGRAHM

. Durchmesser/Spitze
Zentrierung handelt P Zentx teren
kann diese unter y e

. . . s 15608 U/min
Beriicksichtigung des ] _
Z@ 1 Stirn Zentrie- I
D h END 2 Du“:h'"e?:;a =

Urcnmesser DT 0.000 s

. .00 I

eingegeben werden.

v

3! 5‘;&::: i Frasen| ==

Nach Driicken des
Softkeys

Ubernahme

zum Speichern der
eingegebenen Werte,

PROGRAMM

Bohren
Mittig

P N5 HWELLE Nullpktv. 1 G54

Y Ni8 fbspanen v T=SCHRUPPER_8@ FB8.5/U V35@m Plan

v ] NIS WELLE T
¢ - N28 fbspanen v T=SCHRUPPER_88 F@.2/U V48@n

%z N25 Zentrieren Q@+ T=Zentrierer FB8.2/U $1588U ¢6 g:fjl;::
END Programmende N=1

Gewinde

wird wie bei der
Konturprogrammierun
g eine offene
Klammer im
Arbeitsplan
dargestellt.

Positio-
nen

Position
wiederh.

== Diver—| Simulal Abar-
2= ses ‘_ tion % beiten

Durch erneutes
Driicken des Softkeys

Bohren
Reiben
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und PROGRAMM
8.1208 mm/U
thren 1968 U/min
Stirn
Schaft
21 168.0800 ink
DT 1.000 s
, wird die
Eingabemaske fur

das Bohren geoffnet.

T BOHRER_5 D1

F 8.128 mm/U

S 1988 U/min
Stirn

Nach Anwahl des
Werkzeuges, der

Technologie und der
Bearbeitungsebene,

kann beim Bohren

zwischen PROGRAMM

Schaft/Spitze

Bohren

O
Alternat.

L T BOHRER_S D1
o E— St =

%@/ Stirn

1 —— Schaft
B — Schaft 21 18.888 ink
L | . END 1 DT 1.008's
Spitze
777777777 [ Spitze

2, Zy

gewahlt werden.

Nach Anwahl des
Bezugpunktes

J Kontur|

]
Bx Drehen| B> drehen

Schaft
21 19.6808 ink
DT 1.000 s

mit Eingabe der Tiefe
und einer Verweilzeit
im Grund von einer
Sekunde,
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werden durch
Dricken des Softkeys

Ubernahme

die eingegebnen
Werte in den
Arbeitsplan
Ubernommen.

Die Klammer wurde
um eine Position
erweitert,

%Z N25 Zentrieren
Zrzz:| N38 Bohren

ist aber noch nicht
geschlossen.

Als nachstes wird die
Position fir die
Bearbeitung definiert.

Durch Dricken des
Softkeys

Positio-
nen

, werden die
Positionsmuster
geoffnet.

PROGRAMM

P N5 HELLE

1, N18 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F8.5/U V358m Plan
U] N5 WELLE ercen)
- N28 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F8.2/U V488n

Z@ N25 Zentrieren
Za:| N38 Bohren

END Programmende

PROGRAMM

Bohren

Nullpktv. 1 G54 Mittig

Bohren
Reiben

O« T=Zentrierer F8.2/U $1588U 23
@ T=BOHRER_S F@.12/U $1988U 21=18ink

N=1 Tief-

Positio-
nen

Position
wiederh.

WELLE Mantel/Stirn
p Positionen
Sti
S T
rechtwinklig

v :| Ze 8.000 abs

7

D Xe abs
e abs

E]

522 X1 abs
Y1 abs

END X2 abs
Yz abs
X3 abs
Y3 abs
X4 abs
Y4 abs
X5 abs
Y5 abs
X6 abs
Y6 abs
X7 abs
Y7 abs

eine Position programmiert
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Es werden folgende
Positionsmuster in
ShopTurn angeboten.

Positionsmuster

Stirn

rechtwinklig

Yoo

2y
Ze

£
R

Mantel Y

Yz

Famy
A

rechtwinklig

Fan
U

Stirn
polar

Mantel
zylindrisch

< &
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Es werden folgende
Positionsmuster in
ShopTurn angeboten.

Positionsmuster

Stirn

rechtwinklig

Yoo

2y
Ze

£
R

Mantel Y

Yz

Famy
A

rechtwinklig

Fan
U

Stirn
polar

Mantel
zylindrisch
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Linie

Gitter

Stirn
mittig
Vollkreis

Stirn

auBermittig
Vollkreis

Stirn
mittig
Teilkreis

Stirn
auBermittig
Teilkreis
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Mantel

Vollkreis

und

Mantel

Teilkreis

. Nach Eingabe der
Werte fur die
Bohrungen im
Programmbeispiel

Stirn
mittig
Vollkreis

28 8.0880 abs

o8 @.608 °

=

16.600

PROGRAMM

Mantel/Stirn
Muster
Stirn
mittig
Vollkreis
08.880 abs

== Diver—|
== ses

T I A Ausbildungsunterlage
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und Ubernahme in
den Arbeitsplan,

Bohren

P N5 WELLE Nullpktv. 1 G54 Mittig
% . . MNi@ Abspanen v T=SCHRUPPER_88 FB.5/U V358m Plan
é«z N253 Zentrieren ) Gewinde
= U] N5 WELLE Mittig
%’ZZ N38 Bohren - N28 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F8.2/U V480n

%z~ N25 Zentrieren 0+ T=Zentrierer F8.2/U S1586U 23 Bohren
{21 N35 BB1: Lochvollkreis . Reiben

%= N38 Bohren O+ T=BOHRER_S F8.12/U $1988U Z1=10ink

3 /N35 801: Lochvollkreis O« 28=8 R16 N4

END Programmende N=1

Gewinde

ist die Klammer durch
Angabe der
Bearbeitungsposition
en geschlossen.

Positio-
nen

Position
wiederh.

Die Programmierung
des Arbeitsschrittes
kann simuliert und
abgearbeitet werden.

J Kontur|
B> drehen| B Frasen;

Bohre ='= Drehen =8 D.isv:s:- [ il | (e

= tion | beiten

Die hier beschriebenen Positionen werden sowohl fiir die Bohr- als auch
fur die Frasbearbeitung mit Standardzyklen verwendet.
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11 Frasen mit Standardfraszyklen

Anhand eines Beispiels werden Standardfraszyklen unter ShopTurn erklart.

90

Anhand des Beispiels
“Lochplatte” werden n N N N
die Ll L L L i
Standardfraszyklen

von ShopTurn erklart.

25

Im ersten Schritt wird 4
ein Rechteckzapfen
von 90mm gefertigt.

%z

20
/‘\

Nach Anlegen eines

Programms
PROGRAMM
LOCHPLATTE
P N5 LOCHPLATTE P NS LOCHPLATTE Nullpktv. Basis G588 e,
END PI’.'O rannende END Programmende N=1
9 Gerade
Kreis
Mittelp.
Kreis
Radius
Polar
Anfahren/
Abfahren
und Drucken des
Softkeys
[i]D]
(7 75| e Bohren| g Drenen| gl KR0S e Frasent 22 PSS SUTISIE] SRE
[.. Frasen
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stehen folgende PROGRAMM
Standardfraszyklen - —
zur Verfagung. ™ Programmende Nt

Rechteck-

tasche

Kreis-

tasche

Rechteck-

zapfen

T I A Ausbildungsunterlage Seite 76 von 191 Modul S02
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Kreis-
zapfen

und

Mehrkant

. Nach Anwahl des

Zyklus

“Rechteckzapfen“ und

Eingabe der Werte,

T FRAESER_Z25 D1

F 8. 128 mm/Zahn

s 1358 U/min

Stirn

Bearbeitung: v
Einzelposition

Xa 8.800 abs

Ya 8.800 abs

28 8.800 abs

W 9. 088

L 9. 088

R 5.808

L] 9.808 °

21 16.08688 ink

DZ 2.808

UXy 8.8608 mm

uz 8.808

W1 166 . 088

L1 166 . 088

By

<4

END

#

PROGRAMM

Gerade
Kreis ||

SH

/FS

Y

Bohren F! Drehen)| == drehen| 2= Frasen

\

Werkzeugname

Rechteckzapfen

T
F
S

Bearbeitung: v

FRAESER_25 D1

8.128 mm/Zahn
1358 U/min
Stirn

Werkzeuge

Einzelposition

0.000 abs
0.000 abs
0.000 abs
90.0600
90.000
5.000
0.000 °
16.800 ink
2.000
0.0600 mn
0.000
160.000
160.0600

T I A Ausbildungsunterlage
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PROGRAMM

werden diese durch
driicken des Softkeys

P NS LOCHPLATTE Nullpktv. Basis G588
N18 Rechteckzapfen V - T=FRAESER_25 FB.12/Z S1358U X8-8 Y8=0
END Programmende N=1

Ubernahme

in den Arbeitsplan
Ubernommen.

Anfahren/
Abfahren

Das Rechteck ist
fertig erstellt und kann
simuliert werden.

3-Fenster Ansicht
: 1 :

O
1
==
=]
O
O

X 800.000 Z 0.680 c 0.880 Eilgang
N5 LOCHPLATTE Nullpktv. Basis G5 T=FRAESER_25
[Simulation startbereit

Gerade| . L] J Kontur] =
Kreis E—Buhr: E= Drehen| = drehe E-ansen
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Im nachsten Schritt

werden die vier Taschen

auf der Stirnseite
gefertigt.

Durch Dricken des
Softkeys

Tasche

im Bereich Frasen,

offnet sich die
Eingabemaske flr das
Taschenfrasen. Nach

Anwahl des Zyklus zum

Fertigen einer

Rechtecktasche, Anwahl

des Werkzeugs und
Eingabe der
Technologiedaten.

Rechtecktasche

T FRAESER_8 D1

F 8. 1688 mm/Zahn

s 28688 U/min
Stirn

Bearbeitung: W

Es wird, da es sich um
mehrere Taschen
handelt, die Auswahl

PROGRAMM

P N5 LOCHPLATTE
N1@ Rechteckzapfen V

END

Programmende N=1

Tasche

Nullpktv. Basis G580
@« T=FRAESER_25 F@.12/Z S1350U X8-8 Y8-0

Gravur.

Mantel/Stirn
Rechtecktasche

O
Alternat.

T FRAESER_8 D1
F 8. 188 mm/Zahn
Stirn

Bearbeitung: v Rechteck-

Einzelposition tasche
xe ©.800 abs Kreis-
Ye 0.0800 abs tasche
28 0.800 abs
W 23.000
L 23.000
R 3.000
«8 8.000 °©
21 5.808 ink
DXY 40.000 %
Dz 2.000
uxy 0.1608 mm x
- s
Eintauchen: mittig
FZ 8. 188 mm/Zahn

v

T I A Ausbildungsunterlage
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o PROGRAMM
Pos 1 t 1 onsmus ter Einzelposition/Positionsmuster [3)
p Rechtecktasche
T FRAESER_8 D1
. F 8.108 nnl;d‘m
an gewa h It - s sumzam U/min
Bearbeitung: v
. Positionsmuster
Nach Eingabe der
Taschengeometrie mit
" W 23.900
dc_ar gewahlten _ L S
Eintauchstrategie, 2 5060 snk
DXY 406.000 %
Dz 2.008
UXY 0.100 mn
uz 8.108
W 23.000 - —
L 23.08808
R 3.6000
o B.6860 °
21 5.880 ink
DXy 40.000 %
DZ2 2.6800
UXy B.1680 mm
uz 8.1808
Eintauchen: mittig
FZ 8. 188 mm/Zahn

offnet sich nach
Ubernahme der Werte in
den Arbeitsplan eine
Klammer.

LOCHPLATTE
PROGRAMN 1 T A ———
N1@ Rechteckzapfen vV O+ T=FRAESER_25 FB.12/Z S1358U X8=0 Y8=0
£5N15 tasche V O« T: _8 FB.1/Z $2888U Z1=38ink m

p N5 LOCHPLATTE END Programmende N=1
N18 Rechteckzapfen v
% 1 N15 Rechtecktasche v

END Programmende

Im nachsten Schritt wird
die Position der
Bearbeitung definiert.

Durch Dricken des Gerade i - bi
Softkeys e = )

Die hier beschriebenen Positionen werden sowohl flr die
e Bohren Bohr- als auch fur die Frasbearbeitung
mit Standardzyklen verwendet.

T 1A Ausbildungsunterlage Seite 80 von 191 Modul S02
Ausgabestand: 01/2010 CNC - Programmierung mit ShopTurn



SIEMENS

Industry Automation and Drive Technologies - SCE

AnW8h| des PRUGan Mantel/Stirn
entsprechenden Positsonen
it 2 Stirn

P93|t|onsmusters und. % v
Eingabe der Werte, wird ] \ o m—
durch Drucken des o — v ]
Soft keyS X1 30.000 abs

vi 25.880 abs -

X2 -30.000 abs

ya 25.000 abs

Y2 o5 asems
Ubernahme ko et

Y4 abs

X5 abs

Y5 abs

e

X7 abs

v7 abs v

das Positionsmuster in

den Arbeitsplan
Ubernommen.

Die Klammer ist
geschlossen.

ﬁ] N15 Rechtecktasche

s

N28 881: Positionen

PROGRANM

P NS LOCHPLATTE Nullpktv. Basis G508

N18 Rechteckzapfen Vv - T=FRAESER_25 FB.12/Z S1358U X8=8 Y8=0

251 N15 Rechtecktasche vV G« T=FRAESER_8 F@.1/Z 52008U 21=38ink
ﬁ/]m @81: Positionen G- 28=8 X8=38 Y8=-25 X1=38 Y1=25 X2=-38
END Programmende N=1

T 1A Ausbildungsunterlage
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Im letzten
Bearbeitungsschritt
werden die beiden
Kreistaschen
programmiert.

Kreistasche
Nach Aufruf des = b o marzan
entsprechenden Zyklus, 7] N

. . X
wird auch dort mit dem L
“Positionsmuster* —
tasche ]

T FRAESER_B D1 o= oo

2 .
F 8. 1688 mm/Zahn z1 10.608 ink
s 1508 U/min T -

Stirn Uxy 0.880 nn

uz 08.000

Bearbeitung: v Eintauchen: | mittig
Positionsmuster Fz 8- 188 nn/zahn
a 25.000
Z21 18.888 ink
DXY 48.8088 %
74 3.880
Uxy B.0686 mm
uz B.880
Eintauchen: mittig
Mantel/Stirn

FZ 8. 188 mm/Zahn Positionen nlte(x)nat.

Stirn

rechtwinklig
08.600 abs

Nach Eingabe der Werte
wird der Zyklus in den
Arbeitsplan
ubernommen.

Nach Eingabe der
entsprechenden
Position ist das
Programm fertig erstellt.

Stirn
rechtwinklig
Z8 8.0800 abs
xa 6.600 abs
Ya 25.888 abs
X1 8.888 abs
Y1 -25.800 abs
T I A Ausbildungsunterlage Seite 82 von 191 Modul S02
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12 Stirnfrasen mit freier Kontureingabe
Anhand eines Beispiels wird das Stirnfrasen mit freier Kontureingabe unter ShopTurn erklart.

Anhand des Beispiels @120
“Niere” soll die freie
Kontureingabe fiir das
Frasen unter
ShopTurn erklart Startpunkt
werden.

20

Nach Anlegen eines 0
Programms mit dem

Namen,

\

19

Neues ShopTurn Programm

Bitte geben Sie den neuen Namen

Niere

PROGRAMHM

wird im Bereich

Frésen dUrCh P N5 NIERE Nullpktv. Basis G508
. Programmende N=1

Driicken des Softkeys ™ ™

Kontur- Mehrkant
frasen

Gerade| ]
Kreis EqBohrsn = Drehen| B drehe
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Neue
Kontur

und Eingabe des
Konturnamens,

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Niere_Grenze

der Konturrechner
geoffnet.

In diesem Beispiel soll
die Kontur einer Niere als
“Insel” hervorspringen.
Aus diesem Grunde
mussen zwei Konturen
definiert werden.

Zum einen eine
Grenzkontur, die in dem
Beispiel das Rohteil
umschlie3t, zum anderen
die Kontur mit der
Nierenform.

Die schraffierte Flache
zwischen den beiden
Konturen soll zerspant
werden.

P N5 NIERE Nullpktv. Basis G508

END Programmende N=1

Mantel/Stirn
Alternat.

Gerade|

L) . |== Diver-
Kreis E-Bohzen == Drehen = drehen| = == ses k tion

Simulal

Grenzkontur

Freiformkontur

T 1A Ausbildungsunterlage
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Als erste Kontur wird
die Grenzkontur
beschrieben.

Startpunkt Y

61.000 abs
6.008 abs

Der Startpunkt wird
“radiusbezogen”
eingegeben.

J Kontur]| == Diver-| Simulal
2= drehenfis Frasen it ‘_ tion

Die Grenzkontur sollte einen groReren Durchmesser haben, als das
Rohteil, damit kein Grat stehen bleibt.

Der Durchmesser sollte allerdings nicht zu grof gewahlt werden, da die
Aulenbahn den grofiten Bearbeitungsweg darstellt.

Nach Eingabe der

. Fase/Radius [3)
Werte fur den p[® rewis :
. rehrichtung:
Grenzkreis R e
X 61.000 abs
Y 0.000 abs
Drehrichtung: ! N ke |1 0.660 abs
R Bi . BBB /,/ \\\ J 0.000 abs
/
. \ ro Ubergang zum Folgeele. :
X 61.00808 abs \ y, R 0.608
b g 8.0808 abs \
I 8.00808 abs
J 8.0808 abs

Ubergang zum Folgeele. :
R 8.088

Das Koordinatenkreuz im Konturrechner kann vom Maschinenhersteller /
Inbetriebnehmer frei definiert werden. Beim Programmieren ist hierauf zu
achten.
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und Ubernahme der
Werte in den
Arbeitsplan, wird im
nachsten Schritt
erneut eine Kontur
angelegt.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Niere

Nach Eingabe des
Konturstartpunktes

Startpunkt

Stimn

X 29.8008 abs
Y -20.0800 abs

P N5 NIERE Nullpktv. Basis G580
1 N18 NIERE_GRENZE o

END Programmende N=1

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Niere|

Gerade| ]
L Kreis EqBohran = Drehen| ==

Zusatzbefehle
Startpunkt
Stirn

29.8080 abs
-28.888 abs

T I A Ausbildungsunterlage
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entsteht Uber diese vier

Softkeys,

N 1
</.IE./;I‘-.-’I l ‘

wie bei der

Konturbeschreibung filr

das Drehen die
Fraskontur.

Element 1

VAN

Element2

VRN

PROGRAMM

< X

Startpunkt

Stirn

29.800 abs
-20.000 abs

N

Weiteres

END

+

F30.0

F28.8

8.8

-18.8 -28.8 -38.8

END

-28 -d8

rae

=28

(--a8

Kreis

Drehrichtung: 0]
10.008

X abs

Y abs

I 19.068 abs

J -20.008 abs

Ubergang zum Folgeele.:
R 8.080808

Fase/Radius

Kreis

Drehrichtung: o
R 20,680

X abs

Y abs

I -11.0600 abs
Jd -20.000 abs
o2 tangential

Ubergang zum Folgeele.:
R 0.0600

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010

Seite 87 von 191

Modul S02

CNC - Programmierung mit ShopTurn



SIEMENS

Industry Automation and Drive Technologies - SCE

Element3

VAN

Element 4

VRN

Die Kontur ist fertig
erstellt und wird durch
Dricken des Softkeys

Ubernahme

) &

)

END

R

END

k=58

ra

58 a

a8

20

Kreismittelpunkt X|
Kreis

Drehrichtung: 2
R 17 .0680

X abs
Y abs

I -6.0680 abs
J 16.661 abs
o2 tangential

Ubergang zum Folgeele. :
R 8.000

Kreis

I

a2

Drehrichtung: 2

Ubergang zum Folgeele. :
R 8.0008

Endpunkt ¥
Kreis

Drehrichtung: 2
R 56.600

X 29.880 abs
Y -28.680 abs
I -28.585 abs
J -12.981 abs
[ve:d tangential

Ubergang zum Folgeele.:
0.0600

O
Alternat.

Tangente
an Vorg.

50.600

29.800 abs
-20.888 abs

-28.585 abs

-12.981 abs

tangential Auswahl

andern

Alle
Parameter

Abbruch
v

Ubernahme

. = Diver- Simulal Abar-
= ses ‘_ tion % beiten|

T I A Ausbildungsunterlage
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in den Arbeitsplan
ubernommen.

P N5 NIERE
) qNie NIERE_GRENZE
hu) :I N15 NIERE

Far die Bearbeitung von
Fraskonturen stehen
folgende Mdglichkeiten
zur Verfugung.

Bahn-
frasen

Tasche
frasen

Zapfen
frasen

T 1A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010

P N5 NIERE Nullpktv. Basis G588
)4 N18 NIERE_GRENZE =%

D :| N15 NIERE ar

END Programmende N=1

Yn

vY

AU

%
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Nach Auswahl der
Bearbeitung

Zapfen Frasen

2 T FRAESER_12 D1

] =
Zap fen Stirn
Frasen B X Bearbeitung: v

ze 0.800 abs
21 5.800 ink
DXY 40.0800 %
274 2.5680
uxy 0.800 mn
uz 0.800

und Eingabe der Werte
in die Eingabemaske

Abhebemodus :
auf Ruckzugsebene

T FRAESER_1i2 D1
F B._288 mm/Zahn
5 1358 U/min

Stirn
Bearbeitung: v
Z8 B.6888 abs
21 5.888 ink
DXY 48.808 %
D2 2.5688 P N5 NIERE Nullpktv. Basis G588
Uxy d.0888 mm ) N18 NIERE_GRENZE o
uz P.6808 o) } N15 NIERE Q-

N2@ Zapfen Frasen vV  Q+ T=FRAESER_12 F8.2/2Z S1350U 28-0

Abhebemodus: END Programmende N=1

Kreis
Mittelp.

Kreis
Radius

Anfahren/
Abfahren

auf Rackzugsebene

, wird dies in den
Arbeitsplan
Ubernommen und kann
simuliert werden.

Gerade 4 Abar-
Kreis E..Bohren Ex Drehen| == eny % beiten

Die Frasstrategie von ShopTurn sieht wie folgt aus. Die Frasbearbeitung
fangt auRerhalb der programmierten Grenzkontur an. Die Form der
Bearbeitung entspricht der Endform der “Inselkontur nur in gréf3erem
Malstab. Die Bearbeitung erfolgt bis auf das Fertigmal. Bei der Strategie
konnen auch harte und zéahe Materialien bis auf das gewilinschte Endmalf}
“geschalt* werden.
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13 Eingrenzen und Gegenspindel
Anhand eines Beispiels wird das Eingrenzen und das Arbeiten mit einer Gegenspindel unter
ShopTurn erklart.

Anhand der Zeichnung, 100
wird

2x45° 1x45° 1x45°

Das Stechdrehen

Das Eingrenzen

Das Arbeiten mit i
der
Gegenspindel

2x45° ) 1x45°

N_/¢
ey

NN

20 ‘ 2x45°

@70
@47

@40
@20
@24
@30

erklart.

An dem Werkstlick mit )
dem Namen 199 155
,Passwelle* ist

folgendes zu beachten:

Der markierte Bereich
soll bei der
Schlichtbearbeitung mit
einem Sonderwerkzeug
bearbeitet werden.

NN

Das Sonderwerkzeug ist
ein Pilz.

Die entstehenden
Radien an den
Konturiibergéngen
liegen innerhalb der
Toleranz.

Q\W
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Die beiden anderen
Bereiche werden mit

einem
Stechdrehwerkzeug
geschlichtet.

Bei diesem
Bearbeitungsfall
kommt die Funktion
~Eingrenzen zur

Anwendung.
Eingrenzen: ja
XA abs=s
XB abs
ZA -30.08080 abs
ZB abs

NN

&W

NN

&W

T 1A Ausbildungsunterlage
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VERZEICHNIS

Nach Eingabe des
Progammnamens

Typ Geladen GréBe Datum/Zeit
":\ GEGENSPINDEL .WPD\. .

ShopTurn
Programm

Passwelle

G-Code
Programm

Neues ShopTurn Programm

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Neues ShopTurn Programm

Passwelle

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Passvelle

nbbﬁjch

1572264

Freier Speicher Festplatte: 12 GBytes NC:

werden folgende
Werte in den
Programmkopf
eingegeben.

Sicherheitsabstand PROGRAMM

Programmkopf PASSHELLE Sicherheitsabstand
Programmkopf

NPV 1 G54 mm NPV 1 G54 nm

Rohteil: Zylinder L L NuLlpunke

XA £0.000 abs - o

- N 2n Z g

= abs L Ruckzug: einfach

Z1 -1368.08680 abs Xa XRA 2.808 ink

ZB -110.080608 abs = R

Rickzug: einfach

XRA 2.888 ink
Wkzwechselpkt: WKS
XT 258.0600 abs

ZRA 2.808 ink 2T 268008 abs
Sicherheitsabstand:
SC 1.000 ink
Drehzahlgrenzen:
sS4 3560.000 U/min
s3 35688.000 U/min

Wkzwechselpkt : WKS i

XT 250.888 abs Krais| g Bohren| 2 Drehen) g G700 e Fresen 22 P02 Hon =] veiien

ZT 288 .000 abs

Sicherheitsabstand:

SC 1.808 ink

Drehzahlgrenzen:

84 35080 .6800 U/min

83 35680 .6800 U/min
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Das Planen der
Stirnseite erfolgt mit

Bezugspunkt

dem Abspanzyklus =
END v 458 m/min
Bearbeitung: v
Es wird kein % heoe: % :
Schlichtaufmalf} -1 o o1.000 s
definiert. o . xt -1.c08 abs
D 2.808 ink
Ux 8.8080 ink H
8.880 ink

Bezugspunk

X
T SCHRUPPER_88 D1 bbouchy
F 8.238 mmn/U
v 458 m/min
Bearbeitung: W w Draha =
Lage: N
Plan
X8 £81.6868 abs
Z8 2.888 abs
X1 -1.6080 abs
21 8.888 abs
D 2.888 ink
Ux 8.980 ink
uz B.888 ink Pl. Typ Werkzeugname DP 1. Schneide &
Lange X Lange Z Radius @ Plat.
i lange
i n SCHRUPPER_88 1 166.000 186.680 ©.868+« 95.888 11.87

Die Zerspanung soll
mit einem Schrupper

erfolgen. I

Die Eingabe kann mit
der Simulation
Uberprift werden.
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Als nachstes erfolgt PROCRAHH
die —
Konturbeschreibung L - 24608 262 .
mlt dem END ! gergang Zl:'ll 5I-‘Boalgeele.:
Konturrechner. "
S
m 2 F
|
7 XEZ 10 -160 50 [)
! v

Gerade ]
? Kreis g=-e Bohren| . Drehen| s jrche,

Nach Eingabe der

Kontur, und
Ubernahme in den PROGRAMH
Arbeltsplan’ hat sich P NS5 PASSELLE Nullpktv. 1 G54 ekt
eine Klammer 1, N8 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F@.2/U V758m Plan
geéﬁfnet' \r 1 N75 WELLE_MIT_PASS_AUSSEN
END Programmende N=1

Kreis
Mittelp.

¥

Damit die Klammer
geschlossen wird,
muss im folgenden
Schritt eine
Bearbeitung zur
erstellten Kontur
angegeben werden.
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Es wird der
Abspanzyklus fur das Abspanen
Konturdrehen L e
A S 408 U/min
angewahlt. %] ‘ Bearbeitung: v
END ¢ Langs
Die wechselnde D e 2.6000 \;lg;;
Schnittiefe wird in ux 0.200
. vz 8.200
diesem Fall DI 0.000
N BL 2Zylinder
angewahilt. X0 72.000 sbs
2D 2.808 ink
Eingrenzen: nein

=« Diver- Simulal
== ses ‘_ tion

Bei der wechselnden
Schnittiefe erfolgt der
Wert fUr die
Zustellung

D Z.8008

konisch.

Durch Anwahl der

wechselnden

Schnittiefe wird der
Punkt auf der
Schneidplatte, an der
der grote Verschleill
stattfindet
verschoben.

Die Reibung wird auf
eine groRRere Flache
der Schneidplatte
verteilt.

Dies hat eine_langere
Standzeit der Platte
zur Folge.
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Nach Eingabe der
Werte in die Maske,

T SCHRUPPER_88 D1
F 8.280 mn/U
S 488 U/min
Bearbeitung: v
Langs
Aulen —
D 2.088 |}
Ux 8.2600
uz 8.208
DI 8.000
BL Zylinder
XD 72.000 abs
ZD 2.800 ink
Eingrenzen: hein
Hinterschnitte: nein

kann die Eingabe
durch die Simulation
Uberprift werden.

Da zur

Schruppbearbeitung
des Werkstlicks eine
80° Grad Platte im
Einsatz ist, wird ohne
Hinterschnitt
gearbeitet.

v
M

END

PROGRAMM

]

SCHRUPPER_88

F 0.200 nm/U

s 408 U/min
Bearbeitung: v
Langs
AuBen —
D 2.080 I &
ux 8.200
uz 8.2008
DI 8.800
BL 2Zylinder
XD 72.0808 abs
2D 2.000 ink

Eingrenzen:

T 1A Ausbildungsunterlage
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Die
Restmaterialbearbeitung
erfolgt mit einem
Stechdrehwerkzeug.

Durch Driicken des
Softkeys

Stechdreh
en Rest

T STECHER_3

PROGRANM

PASSELLE

\, Ni8 Abspanen

\_sr7N75 WELLE_MIT_PASS_AUSSEN
%] N88 Abspanen

END Programmende

1 160.660 160.868 ©.168 3.0008

Neue
Kontur

Nullpktv. 1 G54
T=SCHRUPPER_88 F8.2/U V758m Plan

T=SCHRUPPER_88 F8.2/U S4@08U
N=1

Stechen

Stechen
Rest

T 1A Ausbildungsunterlage
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PROGRANM

offnet sich die Maske
far

Stechdrehen Restmater.

L T STECHER_3 D1
FX 8.128 nn/U
U Fz 8.118 mn/U
% } v 98 m/min
%7/ Bearbeitung: v
- | N Langs
END AuBen
I3 Y D 2.888

ux 08.2808
uz 8.2008
DI 0.800
Eingrenzen:

Es ist darauf zu achten, dass bei der Bearbeitung Restabspanen der
richtige Zyklus fur das jeweils eingesetzte Werkzeug angewahlt wird.

Beispiel:
Schruppwerkzeug 55°

Abspanen

Abspanen
Rest

Stechen

Stechdrehwerkzeug

Stechdreh
en

Stechdreh
en Rest
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Nach Eingabe der Werte,

Werkzeugname

Stechdrehen Restmater.
\ T STECHER_3 D1
v R Er
T STECHER_3 D1 »} v 90 nimin
— p Bearbeitung: v
FX 8. 128 mn/U o wr
AuBen
FZ 8.118 mm/U
v 98 m/min
Bearbeitung: v
Langs
nuBen Eingrenzen:
D 2.000
Ux 8.26808
uz 8.2680
DI 8.6000
Eingrenzen: hein
N 1
wird die

Restmaterialbearbeitung
in der Simulation
dargestellt.

T 1A Ausbildungsunterlage
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.. . STECHER_3 1 160.000 199.908 ©.108 3.000
Als nachstes folgt die J -
Schlichtbearbeitung.
Diese Bearbeitung wird
mit dem aktiven
Werkzeug durchgefihrt.
— PROGRAMM
Stechdrehen — ‘
gw T STECHER_3
= FX 8.158 mm/U
u F2 8.138 mm/U
v 88 m/min
Z Xg Bearbeitung: W
a Langs
% j julien
END A
i
Aufmal : nein
Za Z5 "
Eingrenzen: Ja
XA abs
XB abs
Nach Aufrufen des % 5o osabe

Stechdrehzyklus

und Driicken des Softkeys

Xg
Stechdreh —
ah
%
wird in dieser
Eingabemaske mit der "
Funktion Eingrenzen Za =
gearbeitet.
T STECHER_3 D1
FX 8. 158 mm/U
FZ B8.138 mm/U
v 88 m/min
Bearbeitung: VN
Langs
AuBen
Aufmal’ : nein
Eingrenzen: Ja
XA abs e
XB abs
ZA Z2.808 abs
ZB -38.000 abs ﬁ
N i
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Durch Starten der
Simulation wird die
Verfahrbewegung mit
der Begrenzung
dargestellt.

Es wird der gleiche
Zyklus erneut
aufgerufen (dies kann
auch durch die
Funktion ,Kopieren*
geschehen).

Ja/nein

P Stechdrehen
S T STECHER_3 D1
N FX 8.150 nn/U
U Fz @.138 nn/U
% v 88 m/min
%} Xg Bearbeitung: v

4
%f — Langs

4 AuBen
L2
END \

AufmaB : nein
Z, Zs "

Lediglich die Werte
fur das Eingrenzen
werden geandert.

ingrenzen:

Simula
tion | beiten

Eingrenzen: Jja
XA abs
XB abs
ZA abs
ZB -55.888 abs

N 1

7
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Nach Anlegen eines 7o U STECHER_3 1 169.000 199.660 ©.18B 3.068 8.8
Pilzwerkzeuges 8 [0 PILZS 1 ©.ee ©8.888 2.588 2
PROGRAMM

PASSELLE HWerkzeugname

Stechdrehen

T PILZS D1
FX 8.158 mm/U
Fz 8.138 mm/U
v 88 m/min
Bearbeitung: WV
Langs
AuBen

oo

AufmaB : nein

m

ingrenzen: Ja

abs ﬁbbﬁ.lch
-55.000 abs
-30.000 abs

ZHEEE

[fc] Abar-

= beiten

wird dieses in der
Maske flr das
Abspanen aufgerufen.

Auch hier wird der
Arbeitsbereich wieder
eingegrenzt.

&W

Eingrenzen: Ja
XA abs
XB abs
ZA -55.008 abs
ZB -30.608 abs
N 1
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Im letzten Schritt der
Bearbeitung auf der
Hauptspindel wird mit
dem Stecher noch ein
Einstich gefertigt

PROGRAMM

Einstich 2

T STECHER_3

F 0.120 mmn/U

v 88 m/min
Bearbeitung: T+

Lage: Wy
Xe 37.800 abs
-62.800 abs
5.800 ink
27.800 abs
0.000 °
0.000 °
1.000

Nach Eingabe der Werte

p
(S
i
M,
Y,
M,
L%
M,
U

N
END

0.500
0.5600
0.0800
2.800 ink
0.200 ink

T STECHER_3 D1
F 8.128 mmn/U

V' BB m/min
Bearbeitung: VY
Lage: M |7
X8 37.8688 abs

zZ0 -62.6808 abs

B1 5.800 ink

T1 27.8688 abs

al a.8608 °

o2 8.0ee °

FS1 1.680608

R2 8.5688

R3 a.588

R4 a.088

D 2.888 ink

u 8.2688 ink

N 1

und Ubernahme in den
Arbeitsplan, ist die
Bearbeitung auf der
Hauptspindel
abgeschlossen
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Zum Arbeiten mit der
Gegenspindel muss als
erstes das Futter der
Spindel und die
Backenart definiert
werden.

In die entsprechende
Maske gelangt man
durch Dricken des
Softkeys

Werkz.
l¢ Nullp.

Erweitern der
Softkeyleiste,
und Dricken des
Softkeys

Spin-
deln

WERKZEUGE

Werkzeugliste
Pl. Typ Werkzeugname DP 1. Schneide d53
Lange X Lange Z Radius 12

1 [ SCHRUPPER_88 1 199.000 109.009 ©.800« 95.988 11.87
2 /3 SCHLICHTER_35 1 199.000 169.609 ©.400« 93.835 11.89
3 | SCHRUPPER_B4 1 ©.089 ©.899 ©.4801 93.855 5.8
4 B, SCHLICHTER_stirn 1 160.000 166.000 ©.4604 93.835 11.87
5 = FRAESER_3 1 199.600 100.608 3.800 3 (o
6 = BOHRER_S 1 199.000 109.009 5.800 118.9 2
70 U STECHER_3 1 190.000 109.000 ©.100 3.800 8.8°
8 [ PILZS 1 ©.89 ©.009 2.500 )
9 =Y GRAVURFRAESER 1 199.000 100.600 ©.200 2 (o
18 ] STECHER_Stirn 1 190.900 190.600 ©.200 2.580 8.82
11 = BOHRER24 1 199.000 100.000 22.800 180.0 0

\ SCHLICHTER_i 1 100.000 100.900 ©.400« 93.835 3.8°

r Anwen-|
DEF| derdat|

HERKZEUGE

Spindeln maximale Drehzahl Hauptspindel

o

e 212 Z2L1
Nach Eingabe der ZThzahligal;:‘.za::a U/nin zge"zahligal:za::a U/min
Drehzahlgrenze flr das Backenart
Futter der Hauptspindel e se.eemnk T
Drehzahlgrenze: Spin- = gn;
54 16668 808 U/min
und das Futter der
Gegenspindel,
Drehzahlgrenze:
53 1888.686868 U/mnin
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wird zwischen zwei
Typen von Futterbacken
ausgewahlt.

Die Backenart wird Gber
die jeweiligen -~

Eingabefelder definiert 28
Drehzahlgrenze:
sS4 8.888 U/min
ZL8 8.868 ink
Backenart
ZL1 8.088 ink

Z2L2 8.860 ink

Nach Eingabe der Werte

‘

Z2L2 Z1L1
Drehzahlgrenze:
83 8.8688 U/nin
wird durch Driicken des
Softkeys Backenart
ZL1 8.8688 ink
ZL2 8.8608 ink
Backenart
ZL1 18.8688 ink
ZL2 30.8600 ink
WERKZEUGE
Spindeln maximale Drehzahl Hauptspindel
2Le 2Lz 211
Drehzahlgrenze: Drehzahlgrenze:
54 3560.008 U/min §3 3000.008 U/min
Backenart
2Le 50.008 ink 2.1 108.008 ink
il il D.'I.VE]‘.'— 2L2 30.0808 ink
== ses
iy oer S
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und Driicken des

Greifen/Ziehen/Ruckseite/Vorderseite/Komplett

SOftkeyS =] Gegenspindel Alternat.
N Komplett
U Greifen: MKS
Gegen- v Z — za 000
spjndel Z Futter sp;len: nein
v A
die entsprechende M = 1.008 ark
Eingabemaske u e
. =l Ziehen: .
QGOffnet- END Rohteil ziehen: nein
festren
Abstichzyklus: Ja
Ruckseite:
NaCh AnWahI der Nullpunl:t.versch.iebung: nbbﬁjch
kompletten s oo
Bearbeitung wird die =128.000 1rk Oberhahne

J Kontur,
&= drehen|

Parkposition des
Werkzeuges definiert.

4/ Gerade

J = Diver- Simula Abar-
Kreis E-Bohran = Drehen| il Frasen| = eas) L tion e ]

== =i beiten

Komplett
Greifen: MKS

XP 3868. 080808
ZP 280 . 888

Es empfiehlt sich, beim Einfahren des Werkstiickes die Koordinaten des
Werkzeugwechselpunktes im Programmkopf fur die Parkposition zu
nehmen, um eine definierte Verfahrbewegung zu erhalten.

PROGRAMM

Greifen/Ziehen/Ruckseite/Vorderseite/Komplett

Gegenspindel

Komplett

Greifen: MKs

XP 368.608

zpP 268.600

Futter spulen: nein
=

Die Ubergabe des
Werkstlcks soll ohne
Spulen der Futters

ol 30.660 °

21 -108.800 abs

ZR 1.888 ink

FR 58.888 mm/min
Festanschlag: Ja
Ziehen:

Rohteil ziehen: nein

Futter spllen: nein
" = [

Abstichzyklus: Ja

und bei stehender Rackseita:
Splndel erfOlgen . Nullpunkt\;ezschjebung:

G56
Z3W 0.600 abs
v -128.888 ink

Simul fbar-
= t';;na beiten

J Kontur|

Gerad
7 = drehen| B Frasen|

== Diver-|
Kreis =

= Bohren| Eé Drehen| 28 Ces
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Nach Eingabe der

restlichen Werte P
S
i
Komplett W
Greifen: MKS At
XP 380 . 000 L
ZP 2808 . 080 L
Futter splilen: nein M,
= \
=
ol 36.0808 ° o
21 -1686.68608 abs
ZR 1.888 ink
FR 56.088 mm/min
Festanschlag: ja
Ziehen:
Rohteil ziehen: nein
Abstichzyklus: ja
Ruckseite:
Nullpunktverschiebung:
3 G56
230 8.0808 abs
v -126.8688 ink

wird die Eingabe in den
Arbeitsplan ibernommen.

Die Nullpunktverschiebung
kann frei gewahlt werden.

Nullpunktverschiebung:

3 G56
Z3W 0.6680 abs
rA'} -1208.668 ink

Mit dem Wert Z3W wird die Bearbeitungsposition der Gegenspindel im
Bezug zum Maschinennullpunkt definiert. Wird kein Wert Eingegeben,

[ Frasen|

Greifen/Ziehen/Ruckseite/Vorderseite/Komplett

Gegenspindel
Komplett
Greifen: MKsS

XP 300.0600

2P 200.600

Futter spulen: nein
4

ol 30.600 °

21 -168.688 abs

ZR 1.600 ink

FR 508.688 mm/min

Festanschlag: Ja

Ziehen:

Rohteil ziehen: nein

Abstichzyklus: Ja

Ruckseite:

Nullpunktverschiebung:
3 G56

Z3W 0.000 abs

v -120.6880 ink

findet die Bearbeitung mit der maximal moglichen Distanz zum

Maschinennullpunkt statt.

Dain der
Eingabemaske

die Frage nach einem
Abstichzyklus mit

ja

Abstichzyklus: Ja

O
Alternat.

Parkpos.
teachen

ﬁbbﬁjch

Ubernahme

= Diver-| Simulal Abar-
H ses ‘_ tion g

= beiten
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beantwortet wurde, 6ffnet
sich in dem Arbeitsplan
eine Klammer.

Eﬂ 1 N598 Gegenspindel

Nach Offnen der
Eingabemaske fur den
Abstichzyklus und

Eingabe der Werte,
T STECHER_3 D1
F 8. 158 mm/U
v B8 m/min
sV 2500. 880 U/min
X0 70.0800 abs
) -120.000 abs
Fs 1.080
X1 15.800 abs
FR 8. 850 mn/U
SR 288,988 U/min
X2 -2.088 abs

wird durch Ubernahme in
den Arbeitsplan

die Klammer
geschlossen.

Eﬂ:l N598 Gegenspindel
Az -1 N595 Abstich

Die Bearbeitung kann in
der Simulation getestet
werden.

XXX P o

PASSELLE
N18 Abspanen v
N75 WELLE_MIT_PASS_AUSSEN
N88 Abspanen v

N395 Reststechdreh v

N468 Stechdrehen v
NS575 Stechdrehen v
N588 Stechdrehen v
N585 Einstich V4TV

EJI-| N598 Gegenspindel

END

Programmende

Nullpktv. 1 G54
T=SCHRUPPER_88 F@.2/U V758m Plan

T=SCHRUPPER_88 F@.2/U S4e8U

T=STECHER_3 F8.12/U V96n
progrann

T=STECHER_3 F8.15/U V88m

T=STECHER_3 F@.15/U V88m

T=PILZ_S F@.15/U V88m

T=STECHER_3 F@.12/U V88m X8=37

Komplett Nullpktv. 3 GS6
N=1

p
S
U
o
Y
»
»
»
I
=]

=

[—

Abstich

STECHER_3 D1
8.158 mm/U
68 m/min
256008.000 U/min
70.800 abs
-120.808 abs

200.000 U/min

T I A Ausbildungsunterlage
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18 3 STECHER_Stirn
i1 = BOHRER_i8

Als erstes soll auf der
Ruckseite eine Bohrung
gefertigt werden, damit
im nachsten
Bearbeitungsschritt das
Abspanen der
Innenkontur erfolgen
kann.

Es wird ein Bohrer mit
einen Durchmesser von
18mm angelegt.

Nach dem Anlegen des
Bohrers wird die Maske
fur das mittige Bohren
geoffnet und die PROGRAMM
folgenden Werte
eingegeben.

Bohren Mittig

T BOHRER_18 D1

1 160.060 100.6080 ©6.208 2.500
i1 188.0680 180.0080 18.8600 180.0

Bohren Mittig

T BOHRER_18 D1
F 8.118 mm/U
s 2258 U/min

Spanebrechen
Schaft
8.868 abs

F a.118 mm/U

s 2258 U/min

[—]

LT =l ¢ 4 4 o Qe ol

Spanebrechen

2

Schaft
28 8.68808 abs
21 10.800 ink
D 5.600
DF 1608 .6688 %

Va2 4.800
DT 8.86808 s

Die Eingabe kann mit
der Simulation Gberprift
werden.

8.87
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Im nachsten Schritt
wird die Kontur fur die
ruckwartige
Bearbeitung angelegt.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Passwelle_hinten

Die
Konturbeschreibung
erfolgt in gewohnter
Richtung.

Das Arbeiten auf der

Gegenspindel bleibt bei

der

Konturprogrammierung

unbericksichtigt.

Nach der
Konturbeschreibung,

PASSELLE Nullpktv. 1 G54

N1@ Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F8.2/U V750m Plan
N75 WELLE_MIT_PASS_AUSSEN
7| N88@ Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F@.2/U S4008U

£ 1 N395 Reststechdreh v T=STECHER_3 F@.12/U V98m

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Passwelle_hinten

Q- T=BOHRER_18 FB.11/U S2258U 28-=0
END Programmende N=1

nbbﬁ.u:h

Gerade|

Kreis | g=- Bohren '= Drehen ] Abar-

=i beiten

= Diver- Simulal
E: ses ‘_ tion

Element

S Kreis léschen

— Drehrichtung: o}
R 10.600
q X 08.000 abs
— z -25.008 abs
091 I 8.000 abs
END K -15.808 abs
o2 tangential

Ubergang zum Folgeele. :
FS 0.000

—

CHFALZTTXUX C o

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010

Seite 111 von 191

Modul S02

CNC - Programmierung mit ShopTurn



SIEMENS

Industry Automation and Drive Technologies - SCE

wird folgendes R
Werkzeugliste
Werkzeug Zur Pl. Typ Werkzeugname DP1. Schneide 43
Innenbearbeitung penee XfLenoe ZRadis 7 fanes
2 /3 SCHLICHTER 35 1100.000 100.608 ©.490« 93.835 11.82
angelegt' 3 [ SCHRUPPER_B4 1 9.608 0.809 0.4991 93.855 5.8
4 K SCHLICHTER stirn 1 199.000 199.088 ©.409: 93.835 11.87
5 = FRAESER_3 1 106.600 100.608 3.600 3 ¢
6 = BOHRER S 1100.000 100.000 5.090 118.0 2
70 [ STECHER 3 1100.000 100.000 0.100 3.900 8.8
o g [ PILZS 1 @.608 0.608 2.500 2
& 9 = GRAVURFRAESER 1 190.000 100.008 ©.200 2 ¢
/ 18 1 STECHER_Stirn 1100.000 100.600 ©.200 2.568 8.8
Y- S 11 = BOHRER_18 1 190.00 100.000 18.690 180.0 ¢
12 <y SCHLICHTER_i 1100.000 100.008 0.490« 93.835 3.8
13
14
15 ) SCHLICHTER_i 2 ©.080 ©.080 ©.2001 93.835 5.87
Spin- Anwen-—|
deln DEF| derdat]

Nach Eingabe der Werte
in die Maske

Abspanen

T SCHLICHTER_i D1 P fAbspanen
F 8.288 mn/U L :_ smumaTE:a_aj "
v 158 m/min 1% v “ism/nin
Bearbeitung: v Z e v
p]_ an %f; Stirnseite
D 2.800 |1 =
Stirnseite T > e
[V ux 0.008
D z.888 | ‘v oy ot a:000
E:II] BL Zylinder
UX 8.0808 i > 5000 ank
uz 8.0808 i“ Eingrenzen: nein
DI B.6888 U]
BL Zylinder -
XD 2.888 ink
ZD 2.888 ink
Eingrenzen: nein 77555 | e Bohren] g Drenen| gall KONEUE| o Frasen
Hinterschnitte: nein
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ist das Programm
fertig erstellt.

N5  PASSELLE Nullpktv. 1 G54

P

{, MN18 nbspanen v T=SCHRUPPER_88 F@.2/U V758m Plan

\rqN75 WELLE_MIT_PASS_AUSSEN
N8B fbspanen v T=SCHRUPPER_88 F@.2/U S488U

),/ MN395 Reststechdreh ¥ T=STECHER_3 F@.12/U V98n
’ 1 N468 Stechdrehen v T=STECHER_3 FB.15/U V88m

% - N575 Stechdrehen v T=STECHER_3 F@.15/U V88n
I NS8B Stechdrehen YWV T=PILZ_S FB.15/U V88m Badius
\{ Ns85 Einstich V+777  T=STECHER_3 FB.12/U V88m XB=37

Eﬂ N598 Gegenspindel Komplett Nullpktv. 3 G56

Zﬁz]nsqs fbstich T=STECHER_3 FB.15/U V68n FS1 X@=78

s NeBB Bohren Mittig O« T=BOHRER_18 F@.11/U $2250U Z8=0

\_r 1 N6B5 PASSWELLE_HINTEN

%]NBIB fAbspanen v T=SCHLICHTER_i F@.2/U V158m

END Programmende N=1

Gerade ]
# Kreis g=e Bohren| mz, Drehen| mas (70,

T I A Ausbildungsunterlage Seite 113 von 191 Modul S02
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14 Programmschleifen, Verschiebungen

In diesem Modul wird Anhand eines Beispiels das Programmieren von Programmschleifen,
Verschiebungen, sowie der Aufbau eines Werkstuckzahlers mit Meldetexten, und der Aufbau eines

Unterprogramms in ShopTurn beschrieben.

140 15

Der hier dargestellte Ring
soll 6x hergestellt werden.

Es wird ein Programm
mit dem Namen

Neues ShopTurn Programm

Bitte geben Sie den

Ring

erstellt.

Unter ShopTurn besteht die
Méglichkeit G-Code Zeilen in
ein Programm einzufugen.
Diese Zeilen kénnen auch

als Kopf- und
Informationszeilen verwendet
werden.
poy ]
P N5 RING PRUBRQMM
RING
G Ni8;Kunde Schmitz in Musterhausen P NS5 RING

N15 ;Teil gefertigt am 17.02.2085

END Programmende N=1

Durch das Auskommentieren
der jeweiligen Zeile,

G Ni8;

kann hinter dem Semikolon
ein beliebiger Text eingefugt
werden der im Programm
nicht abgearbeitet wird. ‘

)

G N18;Kunde Schmitz in Musterhausen
N15 ;Teil gefertigt am 17.62.2005

END Programmende

32

Kreis
Mittelp.
Kreis
Radius

N=1

Anfahren/
Abfahren

3 J Kontur|

Gerade m = Diver- Simulal Abar-
Kreis E-Bohren = Drehen = drehen| & Frasen| 20 " oo ‘_ tion beiten|

T 1A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010

Seite 114 von 191

Modul S02
CNC - Programmierung mit ShopTurn



SIEMEN

S

Industry Automation and Drive Technologies - SCE

Im ersten Arbeitsschritt

wird eine

Durchgangsbohrung von
32mm programmiert.

BOHRER_32

8.128 mm/U
808 U/min

Entspanen

Spitze

8.686808 abs
-108.0608 ink

28.888
68.0808 %

Z.888

automatisch
8.800 s

8.868

Nach der nachfolgenden

Planbearbeitung,

erfolgt im nachsten Schritt
die Langsbearbeitung auf
den Durchmesser von

70mm.

T SCHRUPPER_88

F 8.2a88 mm/U
v 358 m/min
Bearbeitung:
Lage: i\q
Langs
Xe $2.0800 abs
ze 2.880 abs
X1 78.8080 abs
Z1 -80.0688 abs
D 5.8808 ink
uUx 8.86808 ink
Uz 8.888 ink

PROGRAMM

F
s

Bohren Mittig
T BOHRER_32 D1

Entspanen
Spitze

V3 automatisch

Werkzeugname

8.128 mm/U
800 U/min

8.800 abs
-1008.008 ink
20.008
60.0808 %
2.008

PROGRAMM

T
F
v

Xe
28

X1
21

D
ux
uz

.- Drehe 2= drehen

J Kontur

Abspanen 1

Bearbeitung: v
Lage: g\v

m m = Diver- Simulal
==
graFrasen| 20 Voo ‘_ tion

SchlichtaufmaB in Z

SCHRUPPER_88 D1
08.200 mm/U
358 m/min

Werkzeuge

Langs

92..800 abs

2.000 abs

70.0800 abs
-806.0800 abs
5.808 ink

8.808 ink

8.888 ink

=y

L

-
v

Ubernahme

T 1A Ausbildungsunterlage
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Im letzten Arbeitsschritt
zum fertigen eines

Werkstlckes erfolgt der
Abstich.

PROGRAMM
T Abstecher_3 ING O e daid
F 0.1008 mn/U G I
s 108688 U/min S s 1088 U/min

i Xe 70.000 abs
X@ 70.800 abs < B S
%) -13.8808 abs e R o.asomy
FS 3 . BBB END R/FS SR 7008.880 U/min
X1 49.800 abs S
FR 0.080 mn/U
SR 700.888 U/min
X2 31.000 abs

4/ Gerade

] J Kont:
KESiS) E-Bohre s Drehen|

= drehe

g Frasen 5 [ ] b‘:jiaé;'

Ein Ring ist fertig
erstellt.

Es folgen funf weitere.
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Im ersten Schritt wird der
Bereich des Programms
der wiederholt werden soll,
eingegrenzt.

Hierzu muss der

Cursor oberhalb des
einzugrenzenden
Programmsatzen stehen,
in diesem Beispiel
oberhalb der Bearbeitung

#7 N48 fbstich

Durch Dricken des
Softkeys

m = Diver-
—— ses
und
Marke
setzen

P N5 RING

N18;Kunde Schmitz in Musterhausen

N15 ;Teil gefertigt am 17.02.2005
N25 Bohren Mittig @+« T=BOHRER_32 F@.12/U S888U Z6-0

=l el oo

N3@ Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F@.2/U V358m Plan Unter-
programm
N35 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F@.2/U V358m Langs
N48 fAbstich T=Abstecher_3 FB.1/U $1886U FS3 X8=70
END Programmende N=1
Gegen-
spindel

Einstel-
lungen

Transfor-
mationen

Abar-
beiter

%‘:id: = Bohren| F! Drehen| =

2

PROGRAMM

Marke
setzen
Wieder-
holung

N5 RING

N18;Kunde Schmitz in Musterhausen

Ni5 ;Teil gefertigt am 17.82.2885

N25 Bohren Mittig @+ T=BOHRER_32 F@.12/U S8e8U Z6-0

Bl i o ]

N38 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F@.2/U V358m Plan
programm
N35 Abspanen v T=SCHRUPPER_8@ F@.2/U V358m Langs
N48 Abstich T=Abstecher_3 F@.1/U $1888U FS3 X8=78
END Programmende N=1 AEET

Gegen-—
spindel
Einstel-
lungen

T 1A Ausbildungsunterlage
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kann der Name der Marke

Marke setzen

Marke
MARK1

(Bezeichnung beliebig)
eingegeben werden.

Durch Ubernahme

wird die Marke Uber den
Abstich eingefligt.

Auf diesem Wege wird auch
eine weitere Marke (mit
einem anderen Namen)
unterhalb des Einstiches
eingefiigt.

Eindeutige Markenbezeichnung

J Kontur|

] " == Diver Simula)
g Bohren| e, Drehen| mes i open| g Frésenfs ses ‘_ tion

PROGRAMM

N5 RING

N25 Bohren Mittig

N30 Abspanen v
N35 Abspanen v
N4S5 MARK1:

N48 Abstich

SmZ e 0T

E

Programmende

PROGRANM

N5 RING

N25 Bohren Mittig

N30 Abspanen v
N35 Abspanen v
N45 MARK1:

N48 Abstich

N58 MARKZ:

Programmende

W S w4 444 e 0 o

E

N10;Kunde Schmitz in Musterhausen

N15 ;Teil gefertigt am 17.82.28085

N18;Kunde Schmitz in Musterhausen
N15 ;Teil gefertigt am 17.82.208085
@« T=BOHRER_32 F@.12/U S888U Z8-08

@+ T=BOHRER_32 F@.12/U $868U Z8-0
T=SCHRUPPER_80 F@.2/U Vv358m Plan
T=SCHRUPPER_88 F8.2/U V356m Langs

Unter-
programm

Vorrich-

T=Abstecher_3 FB.1/U $1886U FS3 X8=70 tungen

N=1

Gegen-—
spindel

Transfor-
mationen

T=SCHRUPPER_88 F@.2/U V356m Plan
T=SCHRUPPER_88 F@.2/U V3568m Langs

Vorrich-
tungen
Gegen-—
spindel
Einstel-
lungen

T=Abstecher_3 FB.1/U $1888U FS3 X8=70

8]

N=1
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Im nachsten Schritt nach  PROGAM
Dricken des Softkeys

wird im Eingabefeld die
Anzahl der
Wiederholungen

=] Wiederholung -
G Startmarke:
N Endmarke:
3 = MARK2
Wieder- L -
hD 1 ung L Anzahl Wiederholungen:
= 5
x N
X

eingegeben. -
Abbruch
v

(i)
rdrte| gre Bohren] g Drehen| g KontUE) g Frasenfa S LEVES | g Sintalie | oae
und in den Arbeitsplan
P PROGRAMM

ubernommen.

P N5 RING
G N18;Kunde Schmitz in Musterhausen
N N Wieder-
G N1i5 ;Teil gefertigt am 17.82.2005 holung
S5 N25 Bohren Mittig o+ T=BOHRER_32 F@.12/U S888U 2080
= =
“E NAS5 MARK1: 1, N3@ Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F@.2/U V356m Plan Unter-
programm
X = _ ) .
Eﬂ& N48 Obstich $, N35 Abspanen T=SCHRUPPER_88 F8.2/U V358m Langs
= <2 NA5 MORK1: et
S N5B MARKZ: 4% N4@ pbstich T=Abstecher_3 F8.1/U $1888U FS3 X0=78 Cnoe
= =
E}] M55 Wiederholung S JNS8 MARKZ: Gegen-)
Ef] NS5 Wiederholung MARK1 MARK2 P=5 spindel
END Programmende N=1

Im letzten Schritt muss
innerhalb der
Programmschleife eine
Verschiebung definiert
werden.

Einstel-
lungen

Transfor-
mationen

e Frasen| E; S ‘_s::grlxa I=! beiten
Hierzu wird unterhalb des
Abstiches eine

Verschiebung eingefugt.
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Durch Driicken des
Softkeys

Transfor-
mationen

und

Verschie-
bung

kénnen in dieser Maske
Verschiebungen,

neu

< XN

bezogen auf den
Werksticknullpunkt,

oder

additiv

=C X N

bezogen auf die letzte
Verschiebung
vorgenommen werden.

PROGRAMM

GKe::id; E-.Buhzen EL Drehen| ==

Y

——————

-
'

|

P N5 RING
G N18;Kunde Schmitz in Musterhausen

G Ni5 ;Teil gefertigt am 17.62.2805

s N25 Bohren Mittig @+ T=BOHRER_32 F@.12/U S880U 28-0

Y N3@ Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F8.2/U V358n Plan

Y, N35 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F8.2/U V358m Langs

“E  NAS MARK1:

A% N4@ fbstich T=Abstecher_3 FB.1/U $1808U FS3 X8=70
5 N58 MARK2:

Efl N55 Wiederholung MARK1 MARKZ2 P=5

END Programmende N=1

Nullpunkt
versch.
Verschie-
bung

Rotation

rung

Spiege-
lung

Rotation
C-Achse

T 1A Ausbildungsunterlage
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Nach Eingabe des Wertes

additiv

-13.68688

< XN

und Ubernahme in den
Arbeitsplan,

ist das Programm fertig

erstellt.

Es werden sechs Ringe
gefertigt

PROGRAMM

Smwms 4 e 0o
e

N

0000 [l[lﬁl]

m
2

N38 Abspanen
N35 Abspanen
N45 MARK1:

N48 Abstich

N68 Verschiebung
N58 MARKZ:

NS5 Wiederholung

S 0 0o

1000 iy [

Programmende

N18;Kunde Schmitz in Musterhausen
Ni5 ;Teil gefertigt am 17.82.2885
N25 Bohren Mittig

add 2-13

Verschiebung Z

Verschiebung
additiv

z -13.008

X

Y

e

Q« T=BOHRER_32 F@.12/U S888U 20=0

v T=SCHRUPPER_88 F8.2/U V358m Plan Kreis
Mittelp.
v T=SCHRUPPER_88 F@8.2/U V35@m Langs
Kreis
Radius

T=Abstecher_3 FB.1/U $18688U FS3 XB8=78

MARK1 MARKZ P=5

N=1

T 1A Ausbildungsunterlage
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Bezogen auf das
Programmbeispiel “Ring*
wird ein Werkstuckzahler
uber R-Parameter
programmiert.

Programmtechnisch kann
es sinnvoll sein Meldetexte
Zu programmieren die beim
Abarbeiten eines
Programms im
Automatikbereich angezeigt
werden.

1, AUTO

Achtung Werkstueck entgraten

T3 aktiv

I/ _N_WKS_DIR/_N_SHOPTURN_WPD |

Position

-32.110

G-
Funktion

[mm]
Hilfs-

Funktion

1080%
mm/min

X
Z 67.889
Y 0.000

8.888 . 1ee%
800.000 B3
Nullpkti 108% 200%
N65;Teil gefertigt am 17.82.20085
N75 MSG(”Achtung Werkstueck entgraten”)
N25 Bohren Mittig @« T=BOHRER_32 F@.12/U S808U 28-8
N38 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F@.2/U V358m Plan

N35 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 F@.2/U V358m Langs

M AT

‘ Achtung Werkstueck entgraten

NAS MARK1:

S P o o

N48 Abstich T=Abstecher_3 FB.1/U $18088U FS3 X8=70

| [z
Meldetexte werden wie folgt
programmiert.

Der Text wird beim
Abarbeiten bis zum
Programmende angezeigt.

G

e

N75 MSG("Text”)

Soll der Text wahrend des
Abarbeitens nicht
permanent angezeigt
werden, wird dieser
folgendermaflen geldscht.

(G N75 MSG("")

R-Parameter sind Variable,
die dem Programmierer zur
Verfligung stehen.

T 1A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010

Seite 122 von 191 Modul S02

CNC - Programmierung mit ShopTurn



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

Durch Driicken des WERKZEUGE
Softkeys RaESzareter

R © 0.60000000 R 19 8.00600000
R 1 ©.68000000 R 28 ©.00608000

R 2 0.60000000 R 21 8.00600000

R 3 ©.68000000 R 22 ©.00608000

¢ werkz- R 4 0.60000000 R 23 8.00600800
NU"p R 5 ©.68000000 R 24 8.98000000

- R 6 0.66000000 R 25 8.00600800

R 7 9.08000000 R 26 8.98000000

R 8 0.66000000 R 27 8.08600800

R 9 9.08000000 R 28 8.98000000

Und R 18 0.66000000 R 29 8.08600800
R 11 9.00000000 R 30 9.00000800

R 12 0.66000000 R 31 8.08600000

R 13 9.00000000 R 32 9.00000800

R R—Para R 14 9.66000000 R 33 8.08600000
R 15 9.00000000 R 34 9.00000000

meter R 16 0.66000000 R 35 8.08600800

R 17 9.00000000 R 36 ©.00000000

R 18 0.60000000 R 37 8.08600800

3 (2 oo ttn < R

meter

, wird die Liste der zur
Verfligung stehenden
Parameter angezeigt.

Es ist nicht méglich unter ShopTurn die Parameterwerte durch R-
Parameter zu ersetzen. Dies ist nur bei Standardzyklen unter der
Standardprogrammierung maoglich.

In dem Programmbeispiel
“‘Ring", soll der aktuelle
Bearbeitungsdurchgang
als Meldetext bei der

PROGRAMM

N5 RING Werkzeug

N8e R1=6

o

G Ni8;Kunde Schmitz in Musterhausen
Bearbeitung angezeigt G N65;Teil gefertigt am 17.82.20885
G N75 MSG("") mef;lsp
werden. Ss N25 Bohren Mittig v T=BOHRER_32 F@.12/U S868U 280 '
1, N3@ Abspanen v T=SCHRUPPER_8@ FB.2/U V35@m Plan
\ . 1, N35 Abspanen v T=SCHRUPPER_8@ F8.2/U V35@n Langs
Im ersten Schritt wird am 2 s v
Prog rammanfang die A% N4B pbstich T=Abstecher_3 FB.1/U S1888U FS3 X8=78
h /4 N6B Verschiebung  add  2z-13
Variable 2 NSB MORKZ: Anahcen/
8 N ahren
R1 auf Null gesetzt, 8f NS5 Wiederholung MARK1 MARKZ P=5

Programmende N=1

P N5 RING
N88 R1=8
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Innerhalb der
Programmschleife wird bei
jedem Durchlauf zur
Variablen R1 die Zahl “1*
addiert.

N85 R1=Ri+1

Mit folgendem
Programmbefehl wird der
Wert der Variablen R1 beim
Abarbeiten sichtbar.

N MG "Stuack (<R ¢ "von sechs”)

Hierbei muss die korrekte
Schreibweise zum Anzeigen
der Variablen eingehalten
werden.

(R«

Beim Abarbeiten des
Programms wird nun der
aktuelle Durchlauf der
Programmschleife als
Meldetext angezeigt.

Stueckivon sechs

PROGRAMM

P N5 RING

G N8B Ri=0
G NiB8;Kunde Schmitz in Musterhausen
G N65;Teil gefertigt am 17.82.2085
G N75 MSG("")
Mittelp.
S5 N25 Bohren Mittig - T=BOHRER_32 FB.12/U S808U 28-0
{, N38 fbspanen v T=SCHRUPPER_88 F@.2/U V358m Plan Kreis
%, M35 Abspanen v T=SCHRUPPER_8@ F8.2/U V358m Langs Badiu
<2 N45 MARK1:
N85 R1=R1+1
Az N4 Abstich T=Abstecher_3 FB.1/U $1888U FS3 X8-78
f°4 N6B Verschiebung  add 2-13
NS8 MORK2:

5 oo

NS5 Wiederholung MARK1 MARKZ P=5

]

Programmende N=1

PROGRANM

N5 RING

N8B R1=8

N18;Kunde Schmitz in Musterhausen
NE65;Teil gefertigt am 17.82.2005
N75 MSG(”")

N25 Bohren Mittig
N308 Abspanen
N35 Abspanen

Kreis
Mittelp.
Kreis
Radius

a+ T=BOHRER_32 F@.12/U S888U Z08-0
T=SCHRUPPER_80 F8.2/U V356m Plan
T=SCHRUPPER_80 F8.2/U V358m Langs

NAS5 MARK1:

Anfahren/
Abfahren

N85 R1=Ri+1
N98 MSG(”Stueck”<<R1<<"von sechs”)
N48 Abstich
N68 Verschiebung add 2-13
N58 MARKZ:

NS5 Wiederholung

T=Abstecher_3 FB.1/U $1686U FS3 X8=78

S0 0mr % o0 000

¢
L

0 i

i
==1

MARK1 MARKZ P=5

Programmende N=1

Gerade 1 i Abar—
(7731 | g=-= Bohren| s Drehen| may hen| =1 % beiten|

E mTU Stueckivon sechs ‘

) Aktiv |7_N_WKS_DIR/_N_SHOPTURN_WPD

Position

114.600  125.400|T fbstechers
z 132.197 —
o G-Funk.
v .00 ©.900

0.000 B 100%
Basissatz
23 800.008 8.008 B2

B Nullpkt1 Bx 16k 200%

G N85 Ri=R1+1

G N98 MSG(”Stueck”<<R1<<"von sechs”)

f& N48 Abstich T=Abstecher_3 FB.1/U S1888U FS3 X8=70
/-4 N68 Verschiebung add 2-13

“E NS8 MARK2:

% N55 Wiederholung MARK1 MARKZ P=5

Programmende N=1
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E nUTU | Stueckivon sechs

In ShopTurn ist jedes

. @ Aktiv I/_N_NKS_DIR/ _N_SHOPTURN_WPD
Unterprogramm ein
Hauptprogramm und 114.600 125.400|T fstecher2 o1

jedes Hauptprogramm v
A 132.197  -112.197|f EILG.

ein Unterprogramm. 5
Y 0.000 0.000 S

G-
Funktion

Position

Hilfs-
Funktion

Alle
G-Funk.

0.000 B 100%
8.608

Hier wird bei der Z ool GRS
Programmierung nicht -

unterschieden.

G N85 Ri=Ri+1
G N98 MSG(”Stueck” <<R1<<”von sechs”)
Az N48 Abstich T=Abstecher_3 FB.1/U $1866U FS3 X8=70

/-4 NB68 Verschiebung add 2-13
*“S NS@ MARK2:

In unserem Beispiel soll Ef] NSS Wiederholung MARKI MARKZ P-5
die Bohrbearbeitung in e —

einem Unterprogramm
erfolgen.

Prog.
korr.

Durch Dricken des
Softkeys

- - Diver—
i Ses

und
Unter-
programm
T 1A Ausbildungsunterlage Seite 125 von 191 Modul S02
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Pfad/Werkstick

Programm-Name :
Bohren

wird der Programmname,
der als Unterprogramm
aufgerufen werden soll
eingegeben.

Liegt das Programm im
gleichen Pfad wie das
Hauptprogramm, braucht
der Name des Pfades nicht
eingegeben werden.

Die Endung eines
Programms z.B. “.mpf*
muss auch nicht
eingegeben werden.

Das Programm

Ausfihren "Bohren”

wird nun als
Unterprogramm im
Hauptprogramm “Ring*
ausgefuhrt.

Unterprogramm
Pfad/Werkstuck

o

Programm-Name:
Bohren

FOO0mF YO 000

T
L

00 gy

Gerade| ]
L Kreis Eqsohran = Drehen| ==

PROGRAMM
P N5 RING
ZE N95 Ausfihren "Bohren”
G N88 Ri=0
G N18;Kunde Schmitz in Musterhausen
G N65;Teil gefertigt am 17.82.2085
G N75 MSG("")
{, N38 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 FB8.2/U V358m Plan
{ N35 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 FB.2/U V358m Langs
£ N45 MARK1:
G N85 Ri=Ri+1
G N98 MSG(”Stueck”<<R1<<"von sechs”)
fz N48 Abstich T=Abstecher_3 FB.1/U $1886U FS3 X8=78

/-4 N68 Verschiebung add 2-13
S N58 MARK2:
NS5 Wiederholung

Programmende

MARK1 MARKZ P=5
N=1

000
==

Gerade|

Ll J Kontur|
Kreis | = Bohren| == Drehen|

= drehen| I Frasen|

== Diver: Simulal
—~ ses ‘_ tion

Aus-
schneiden

1]

Neu num-
merieren

T 1A Ausbildungsunterlage
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15 CNC Grundlagen Drehen

Bei CNC-Maschinen, werden die erforderlichen Ablaufe zur Fertigung eines Werksttcks in einem
CNC-Programm hinterlegt. Die hierzu erforderlichen Berechnungen (Kompensationen) zwischen
Werkzeug, Werkstiick und Maschine werden beim Abarbeiten eines NC-Programms berticksichtigt.

Der Unterschied zwischen einer manuellen und einer CNC—- Maschine
esteht in der logischen Verkniipfung von Zahlenwerten.

A

«—————————

Referenzpunkt Z .

Referenzpunkt X

- - ‘ >

—

/

Nullpunkt

0

%

Nullpunkt

300.000 e
P
z 300.000 F eom oo | oHle
] A
_ . St g B

=
|
—
|

|
—_—— — P o
nxx: (cse0)

s s
X 300.000,, X1 0.000,, |m—
z 300.000,  Zt 0.000, |MHSHK
P
Woitare
X z X z % Bchasn
Basie 0.0 0.0 u—
vy oo 0.0 1055hen
0.000 0.008 pE—
vz oo 0.0
oo 0.0 —
wva oo 0.0
o eom  ooes —_—
progzan  0.000 0.0 o000 0.000 —
Wabse o 1o
Spiegel pE—
Gesane  -150.600  -380.000 o.00  0.000

Werkzeugnullpunkt

O

0P 1. Schmeide 4= A1tarmac.

Lénge X Lange Z Radius :J Plat. 1z

- Lo Werkzeug

1 [ ROUGHING_T8® A 1 55.849 39.124 ©.868 95.088 12.8% nessen’

2 o omuw s 1 o.000 155124 32.000 190.0 o | j—

3 B FINSTN_TS A 1 -40.080 63.000 0.460« 53.035 12.67 | Wancaug

4 () ROUGHING_T88 I 1 -8.950 122.457 B.898« 95.630 10.6. [y

S0 [ PLNGE-ONTER 3 6 1 85.124 4s.124 B.200 2000 | men [ oo
© ) FINISHING T35 1 1 -12.658 121.967 8.488« 95.835 8.60

7+ THREADING_T1.5 1 66.326 33.333 9.650 5 f—
8 [} CUTTER_S 1 87.833 74.621 8.8 3 el

9 [ PLUNGECUTIER3 I 1-11.735 135.124 0.168 3.008 4.0 |

18 < DRILL_S 1 ©.689 185.124 5.660 118.8 2 Schnaiden

11 o BUTTONTOOL &8 A 1 88.112 38.123 2.608 o | —

12 TREDCUTERMS 1 6.608 145.132 6.089 169.8 [ soctioren

= —

T 1A Ausbildungsunterlage
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16 Manueller Bedienbereich

In diesem Modul werden die einzelnen Funktionsbereiche im Manuellen Bedienbereich
gezeigt und an Beispielen erklart.

Bedienart TSM

v

Bedienart NPV setzen

v

Bedienart Nullpunkt
Werkstuck

v

Messen Werkzeug

v

Positionieren

v

Freier Abspanzyklus
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16.1 Bedienart TSM

Nach dem Start von
Shop Turn ist der T HANUELL
Bedienbereich

. Reset I ||

G-
Funktion

Position [mm]

188.320 T SCHRUPPER 88 A il fs
° 1 9,809 a unktion
M MNELL ¢ =
0.808  108% | G_Fnk.
8.888 mm/min
.
8.6

aktiv.

B 0 | it b iy ) B FE
Durch driicken des =
Softkeys

I3 1.s.M

I MONUELL
% Reset. |

Position [mm]

278.000 T powers e
z 254.200 F

Nullpunkt
9.900  100%
8808 mm/min |_VoESSN-

S1 0.000 g
2000.
wird das Eingabefenster
fir das manuelle
Bedienen der Maschine
. Sonst. M-Fkt.
eingeblendet. Nulpicev.

MaBeinheit

Spindel S1

T D1

Posi-| _J Ab
!l’ tion | = spanen| T2ilstock

Spindel &1 U/min

Sonst. M-Fkt.
Nullpktwv.
MaBeinheit
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Im ersten Eingabefeld
wird das Werkzeug fir
die manuelle
Bearbeitung aufgerufen.

Danach wird die Spindel
ausgewahlt.

Es konnen mehrere
Spindeln konfiguriert
sein.

Beispiel:

51

S

53

T MNELL |
% Reset I

Position [rmm]

278 .000
254.200

T
Spindel S1 U/min

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.
MaBeinheit

Auswahl Spindel: Hauptspindel

Auswahl Spindel: Gegenspindel
Auswahl Spindel: Werkzeugspindel

Wie die Spindeln, und mit
welchen Bezeichnungen diese
deklariert sind, ist abhangig vom
Maschinenhersteller.

Es ist deshalb unbedingt
erforderlich die Angaben des
Maschinenherstellers zu
beachten.

T 1A Ausbildungsunterlage
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Die Spindeldrehzahl
kann in

UsSmin

oder als konstante
Schnittgeschwindigkeit

m/min

eingegeben werden.

In den weiteren
Eingabefeldern kénnen
M- Funktionen,
Nullpunkt-
verschiebungen
eingegeben,

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.

oder zwischen der
MaReinheit

MM

in

gewahlt werden
Beispiel:

Nach Aufruf des
Werkzeugs mit der

entsprechenden

Technologie

T  SCHRUPPER_55 D1

Spindel S1 2088 U/min
2

T HNELL

% Reset l | |

Position [mm]

278.000 T oowers
z 254.200 F

0.0600 100%
8.888  mm/min

S1 0.000 g .
20600 .

[m/minl/[U/min]

Spindel Si1 U/min

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.
MaBeinheit

LD Pt | gd | Tatistock

tion |E= spanen|

I MONUELL

% Reset I

[rnm]

Position

278.000 T Eone
Z 254 .200 F

ER_8 D1 §| Werkzeuge
2 8.8680

8.008 108%
8.888 nmn/min

S1 9.000 g 4,
2008 .

rechts/links/aus/positionieren

T  SCHRUPPER_SS D1

2008 U/min
R

Spindel S1

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.
MaBeinheit

Jp Posi-| 3 nb-

¢ tion |E= spanen Tailstock

hl NPV Nullp.
E!

e L o setzen| ™ e Herkst

T 1A Ausbildungsunterlage
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wird durch drticken der
NC Start Taste

T SCHRUPPER_S5 D1
11 8.688 -
F B8.6800 188%

B.888 mm/min

S1 8.000 [ .,

20808,

das Werkzeug mit den
eingegebenen
Technologiedaten
aktiviert.

7 WMELL
% Reset

Position [mm]

32.000
4 278.000

T SCHRUPPER_55
11

F 0.800 100%
0.6688 mm/min

S1 9.000 g
2008 .

o 160%

Spindel S1

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.
MaBeinheit

Jp Posi-| 1 Ab-

7 “tion |E= spanen| Tilstock

T I A Ausbildungsunterlage
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16.2 Bedienart NPV setzen

Die Bedienart ,NPV
setzen“ wird bendtigt,
um die Z- Achse mit

dem Werkstick
abzugleichen.

Beispiel:

Es wird mit einem
Drehwerkzeug die
Stirnflache des
Werkstlcks angekratzt.
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Durch driicken des % HANUELL
Softkeys e [ I

Position

[mm]

32.000 TR [
h‘ NPV z 278.000 = . -
8.888 mm/min »

20 setze S1 9.000 [§ 0

Werkzeugname

Spindel S1 U/min

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.
MaBeinheit

wird der aktuelle Wert

far die Z-Achse farbig
hinterlegt. T HAMELL

[Z|Reset l
Z 278 o 800 Position [mn]

32.000 T sowueren s
278.000

0.600 168%
8.088 mm/min

Hier kann Gber die
Maschinentastatur ein 5. e Nl
beliebiger Wert

eingegeben werden,

oder die Achse wird

durch driicken des

Softkeys

Z=8
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auf den Wert Null T MANELL
gesetzt. [ =0 |

Funktion
Position [rnm]

T SCHRUPPER_S5
11 0.6808

Die Basisverschiebung oo seox
G500 ist nun aktiv.

X 32.000
Z 0.000
| SR | | e
T I A Ausbildungsunterlage Seite 137 von 191 Modul S02
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16.3 Nullpunkt Werkstiick

Bei dieser Bedienart
kann der Wert fiir die
Werkstickvermessung
direkt in die gewlinschte
Nullpunktverschiebung
geschrieben werden.

Durch driicken des
Softkeys

Nullp.
B Werkst

wird die entsprechende
Eingabemaske geoffnet.

Nach Anwahl der
Nullpunktverschiebung

in Nullpunktverschiebung

Nullpktv. 1 G54
Z8 8.8688 abs

X
i & <
| B
Y
WD) _ﬁq (EW"?
™ HANUELL
P Reset | 1

G-
Funktion

T SCHRUPPER S5 D1 Fﬂ:ﬂi‘m
11 8.608 n

F

Position [rnm]

0.808 108%
8.888 mm/min

| S | S| et . 4,

1 HANGELL
% Reset I

Position

32.000
157 .000

[mm]

T SCHRUPPER_55
11 0.608

Nullpkev.
28 0.000 abs

Nullpktv. G54
28

1 A
£ tion |E= spanen| Tailstock

T 1A Ausbildungsunterlage
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und ,Ankratzen” des
Werkstlcks

kann der
Werkstlcknullpunkt,

durch drticken des
Softkeys

Nullpktyv.

setzen 1 HHELL

[Z|Reset I

Position [mm]

32.000
4 157 .000

T SCHRUPPER_55 D1
11 8.600 o |

Nullpunkt
versch.

direkt in die gewanhlte
Nullpunkverschiebung
Ubernommen werden.

F 8.800 180%
8.888 mm/min

S1 0.000 [ 4,
2000 .

Nullpktv. G54

28 157 .600 o oo
O Nullpktv. G54

X
Nullpkev.
setzen
fAb

Tailstock

In der Regel liegt die Basisverschiebung
G500 am Dreibackenfutter an der Stelle,
der als Anschlag fir die Rohteile dient.
Beim ,Ankratzen des Werkstlicks an die
Planflache, entspricht der Wert der
Nullpunktverschiebung somit der
Werkstlcklange.
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16.4 Messen Werkzeug

Durch dricken des
Softkeys

I Messe
Werkz.

im Bedienbereich

M, MANUELL

Und driicken des
Softkeys

Manuell

T HNELL |
% Reset |

Position

32.000
z 157.000 F

[mm]

T ‘SCHRUPPER_S5 D1
11 0.688 n

8.808 108%
8.888 mm/min

S1 ©.900 [,
2000 .

Nullpunkt
versch.

% 160% 200%
B Werkzeugname
T

Spindel S1 U/min

Sonst. M-Fkt.
Nullpkev.
MaBeinheit

& NPV Nullp. Posi- 1 Ab-
S TS| S| s 4.

tion | E= spanen| Tailstock

I MONUELL

Z|Reset | I

Position [mm]

32.000 TR L
z 157.000 F

08.860 108%
0.66880 mm/min

S1 0.000 [ 4,
2000 .

«
Zurick

Nullp. :
| e Tailstock

T I A Ausbildungsunterlage
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kann das Werkzeug manuell
vermessen werden.

Nachdem das Messen in

I MANUELL
ZiReset | ||
X s
'osition [mm]
300.000 Tj Scveeeenlos
) . z 179.000 F g_gg }a?% P:::&é:n
angewahlt ist, S1 9.000 [ g,
2000 .

ox 160% 200%

Werkstuckkante g

erscheint die Maske mit der
entsprechenden Graphik. T somiemn 5

X 57.888 abs

Der Werkstiickdurchmesser
wird in das Eingabefeld
eingegeben.

Werkzeuglange:

" tullo, il
2 Werkst)|

X 57.868 abs

Durch dricken des Softkeys

Lange
setzen
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ist das Werkzeug in X-
Richtung vermessen.

Werkzeuglange:
X 121.568

Dieser Wert fiir die
Werkzeuglange ist dem
vermessen Werkzeug in
der Werkzeugliste
zugeordnet.

119 {7 SCHRUPPER 55 1 121,500

Der Vorgang wird fiir die
Werkzeugvermessung
in Z-Richtung
wiederholt.

1 MANUELL
[Z|Reset |

Position [rmm]

57.000 o
600 =
Z 179.000

Werkzeuge

Position
100% | " neri
8.888 nm/min en

Werkstickkante 8

T  SCHRUPPER_SS D1
DP 1
X 57.008 abs

Lange Manuell

X

nbb§uch

Lange
setzen

B3 t.s.m

Tailstock

WERKZEUGE

Werkzeugliste
Pl. Typ Werkzeugname DP1. Schneide IRESES

Lange X Lange Z Radius @ Plat. 12
lange
1
2
3
4
B Entladen
6 < BOHRER_8 1 11.880 45.860 8.888 118.8 2
7
8
9
10
04400 ] SCHRUPPER_55 1121.560 ©.668 ©8.688 ¢« 93.855 11.8°

Sortieren

Nullp. R-Para|
@ |versch| R | meter

T 1A Ausbildungsunterlage
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Durch driicken des
Softkeys

Position
merken

kann das Werkzeug
nach dem “Ankratzen”
beliebig im Arbeitsraum
verfahren werden.

Die Messposition ist
gespeichert

Gemerkte Position
X 57.888

und wird automatisch
mit dem eingegebenen
Werkstiickdurchmesser
verrechnet.

1 HANGELL
- Reset I

Position

57.000

[mm]

T SCHRUPPER_S5
11 0.688

z 300.000 Position
0.000  100% | "ooiiac
8.680  mm/min

268 ©.880 B2 B 100x

_* |

nbbﬁlch
Werkzeuglange :
Lange
u 2159

on| Reitstock

& NPV Nullp. | Messel
| ] | it | st ¢ SRR

1V MANUELL
Z|Reset | I

Position L[mm]

57.000 T somereR = ; Werlzeuge

z 300.000
0.000  100%
@.600  mn/min

08.6868 . 168%
8.860

8.600 abs

Gemerkte Position
X 57.000
Werkzeuglange:

Messel

F Nullp.
Werkst)| Werkz.

#

FJ NPV
’ 20 setze

T I A Ausbildungsunterlage
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16.5 Positionieren im Vorschub oder Eilgang

Durch dricken des
Softkeys

Posi-
Sy tion

im Bedienbereich

M, MANUELL

wird die Zielposition in
die Eingabefelder
eingegeben.

X 168.068 abs
2 168.060 abs

Die Verfahrbewegung
kann im

Vorschub, oder

F 8.208 mn/U
im Eilgang

F * Eilgang * mm/min
erfolgen.

T HNELL |
Z|Reset |

Position

32.000
z 157 .000

[mm]

T SCHRUPPER_S5
11 0.688

8.600 100%
8.888 mn/min

Spindel S1

Sonst. M-Fkt.
Nullpkev.
MaBeinheit

sl | et Bk

T NELL |
% Reset

Position [mm]

300.000 T ScuereR oo
V4 300.000

8.0808 160%
8.888 mm/min

o.000 B 1e0%
0.000

160% 200%

Zielposition Ejlgang l
«
2Zurick

Positionieren

X 100.0600 abs
z 160.080 abs
c

Es erfolgt beim Verfahren
auf die Zielposition keine
Kollisionskontrolle
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16.6 Freier Abspanzyklus

T MOELL |
[Z| Reset |

durch drticken des

Softkeys Position  [mm] LI
300.000 T A e
V4 300.000
0.088  100%
l nb — 8.888 mm/min

0.000 B 100%
0.008

S spanen

im Bedienbereich

160%

Spindel S1
Sonst. M-Fkt.

M MANUELL :

bl NPV Nullp.
20 setzen| o Werkst|

Messen|
Q b { tion | = spanen|Reitstock

wird das Eingabefeld fir
den freien
Abspanzyklus gewahlt.

1 NANUELL

schruppen/schlichten

Abspanen 2
F 0.260 mn/U
S1 358 U/min
Bearbeitung: v
Lage: §W
Langs
Xe 200.000 abs
20 0.000 abs
. X1 40.600 abs
Dieser Abspanzyklus 21 158080 abs
. P . . R1 5.000
wird naher im Ka}plt_el 2 ol
“Programmierbeispiel zu x .00 4nk
« uz 8.808 ink
Abspanzyklus
beschrieben.
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17 Manuelle Funktionen ShopTurn
In diesem Modul werden die manuellen Funktionen beschrieben.

Unter der Bedienart B |
4 “ .Reset I
Hand“ in —

ShopTurn kdénnen Bl s

folgende Zyklen i AR

genutzt werden. 0.600  100%
8.688 mm/min

Durch Driicken des
Softkeys

E? Drehenéé

, stehen folgende
Zyklen zur Verfugung.

Die Abspanzyklen fur
das Plan—und
Langsdrehen.

Jeder der hier beschriebenen Zyklen kann nach Eingabe der Werte, direkt
abgearbeitet werden. Es braucht kein Programm erstellt zu werden.
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Die Einstichzyklen,

Einstichbreite, unten
Einstich 3

T STECHER 3 D1
F 0.128 /U

v 228 m/nin
Bearbeitung: v

die Freistichzyklen,

108,008 abs.

‘SCHLICHTER_35
.158 /U
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die Gewindezyklen,

Gavindesteigung

ETES
5o 8
g
g
i
&

2.088 Ink

1.688 ink
1.227 ink
30.008

5

0,088 ink

8.056 nk
2

S<gcmgAAmE

der Abstichzyklus.

X% 300.090 U/nin

-1.088 abs

A
5§
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In der Bedienart
“Hand” sind folgende
Fraszyklen
vorhanden.:

Rechteck—

Kreistasche,

:  helikal
2.008 /U

Breite des Rohteilzapfens

Rachteckzapfen

T FRAESER 25 D1
©.678 n/Zahn

s 1488 U/nin

Rechteck- -
o ompws [
o
——
W 50.600, |
|
;=
@ 9.088 ° |
=
e
e

ol Hemar{ I 2| B pococe| B ohren

Kreiszapfen,
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Langsnut-

Kreisnut,

und

Mehrkant moglich.

Auch die
Gewindefraszyklen,

das Gewindebohren

und der Gravurzyklus
ist in der Bedienart
“Hand*

vorhanden.

s

Eintauchwinkel

Langsnut
T FRAESER 18

D1

.058 nn/Zahn

2500 U/nin
st

{RgNBTTHSE

- Mes: @ NPV
oo | e LTS

s

RNZRAB®=NSE

Tetlkrets

9.080 abs

Gevindefrasen
T GEWINDE
F

EFRAESER_PZ D1
0.088 nn/Zahn

1488 U/nin

T I A Ausbildungsunterlage
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Weiterhin ist das
mittige— auRermittige
Bohren und das
Reiben mdglich.

= Fracen| 5 Sinu

Alle hier beschriebenen Zyklen sind mit den Zyklen die in einem ShopTurn
Programm verwendet werden, identisch.
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Es ist unter der
Bedienart “Hand*
auch mdglich die
Maschine manuell, zu
bedienen.

Nach Anwahl des
Werkzeuges und der
Technologie,

SCHRUPPER_86A D1

T

F B.388 mm/U

F B.6688 mm/min

51 18680 U/min
o auto

54 U/min

Sonst. M-Fkt.

fahrt die Maschine mit
der eingegebenen
Technologie.

>
B Garadel e gonren| 5 rehen| E= Frasen! I Sinu

i A Ttk

Das Verfahren einzelner, oder mehrerer Achsen z.B. beim Kegeldrehen
wird grafisch dargestellt. Vorschub “grin® Eilgang “rot"

T 1A Ausbildungsunterlage
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In diesem Modul wird die DIN-Programmierung unter ShopTurn erklart.

Beispiel DIN
Programmierung
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18 DIN- Programmierung unter ShopTurn

In diesem Modul wird anhand eines Beispiels das Programmieren in DIN unter ShopTurn erklart.

Unter ShopTurn kann
sowohl DIN nach,

(DIN 66025)

als auch mit den Zyklen
der 840D programmiert
werden.

VERZEICHNIS

'13 SHOPTURN. WPD\ . .
ALUFELGE_64_GEGEN_TMZ
GEWINDESTIFT_TMZ
KUGELGELENKWELLE_TMZ
ALUFELGE_64_GEGEN

Beim Anlegen eines neuen
Programms,

WWP

M M m m mw m mw D OO

Neues G-Code Programm

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Typ Geladen GréBe Datum/Zeit

INI
INI

10484
11361

30.81.2806 15:16
ShopTurn

30.01.2006 16:02 Programm

INI 6335

8856

30.81.2006 15:13
06.83.2006 11:26

WELLE_DIN

wird durch driicken des
Softkeys

Freier Speicher

G-Code
Programm

der DIN Editor unter
ShopTurn gedffnet.

PROGRAMH

Das Programmbeispiel
wird mit Hilfe der
Standardzyklen erstellt.

Folgende G- Funktionen
werden zur
Programmerstellung
verwendet.

16.83.2006 16:36

nbbﬁ.u:h

Festplatte: 10 GBytes 1481128

Kopieren

Einfugen

Suchen

Weiteres

(] Abar—

(D = beiten

G18- Ebenenanwahl XZ-Ebene (Drehebene)
G41- Werkzeugradiuskorrektur von links
G54- Aktivieren der ersten

Nullpunktverschiebung

G90- Programmierung von Absolutmafen
G95- Umdrehungsvorschub in mm/U
G96- Konstante Schnittgeschwindigkeit

T 1A Ausbildungsunterlage
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Folgendes Werkstiick 100
soll programmiert
werden.
DIN76-B
2 1 _ J( | 312/8|8|8
Q ARSEISERSERN]
2,
N N
2x45°
2x45°
-77 -70 44| -30| -20

Mit dem Programm
“WWP* wird der
Werkzeugwechselpunkt
definiert der nach der
Bearbeitung angefahren
wird.

In den ShopTurn Zyklen ist die an und Abfahrtsstrategie enthalten, nicht in
den Standardzyklen.
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Nach Eingabe des GRW
Werkzeugswechselpunktes ackieren
g p GO G18 G508 g98 x400 =388 TA DB S388 M4 M9
L) M171]
1

;G18 Anwahl der Ebenef]

;G588 Verschiebungen deaktivieren
;G908 absolute Position |

;TO DB Werkzeug und Schneidenabwahlf
;M4 Drehrichtungf scr?lnles.i_den
;M9 Kuhlmittel ausf

Einfugen

;M17 Unterprogramm Endef]

Weiteres
z\ Edit Kontur Bohren Frasen Drehen ‘_si';:rlia b‘:tat:n
wird ein neues Programm
mit dem Namen Kontur
erstellt.
VERZEICHNIS

Name Typ Geladen GroBe Datum/Zeit

SHOPTURN. WPD\ . .
ALUFELGE_64_GEGEN_TMZ INI 18484 38.81.20866 15:16

ShopTurn
GEWINDESTIFT_TMZ INI 11361 38.81.20866 16:62 Programm
KUGELGELENKWELLE_TMZ INI 6335 308.01.2006 15:13
ALUFELGE_64_GEGEN MPF X 80856 ©6.83.2086 11:26

Neues G-Code Programm

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Kontur'

M M m m m m m D 00 e

Wwp MPF X 224 16.83.20096 16:46

Freier Speicher Festplatte: 18 GBytes NC: 1481128

Durch driicken des
Softkeys

Kontur

und

Konhtur
erzeugen
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wird der Konturrechner fir
die
Standardprogrammierung

geoffnet. PROGRAHH

Nach Wahl des

Startpunktes
Star tpunkt o Ebenenauswahl: G18 o=
MaBangabe Planachse: 1éschen
X 26.000 abs DIAMOF Radius
4 B8.000 abs ~“ Startpunkt Go (o]

freie Eingabe

Ubernahme
Element

Ebenenauswahl: Gi8

MaBangabe Planachse:
DIAMOF Radius

Startpunkt Go

Startpunkt

ND X 26.0880 abs
7 8.800 abs

und drticken des Softkeys

Ubernahme e
Element
Ebenenauswahl: G18 ©
Wert
MaBangabe Planachse: loschen
10.0 DIAMON Durchmesser ©

Startpunkt GO ©
Wird, wie beim
Konturrechner von . frete Eingebe
ShopTurn, Uber folgende [ RS =
Softkeys die
Werkstlckkontur (siehe
Zeichnung) beschrieben.

Abbruch

Ubernahme
Element

I o

—o—
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Element 1

R
"

Element2

—o—>

Element 3

*
L ]
+

Element 4

Gerade ZX

X 30.0880 abs
z -2.800 abs
al 116.565 ©

Uberg.zum Folgeelement
Fs 0.008

freie Eingabe

2 -20.800 abs

Uberg.zum Folgeelement
0.80868

freie Eingabe

Gerade X

X 40.000 abs

Uberg.zum Folgeelement
2.500

freie Eingabe

-3ln ) BV 30 170
70.0
50.8
50.0
40.0

-20.8 -15.8 -10.8 510
0.0
70.0
60.0

24.0 -22.0 -28.0 -18.0 -16.0

100.0
9.0
80.0

30.0 z8.0 2.0 zd.0 22.0

Gerade ZX

X 50.000 abs
2 -30.060 abs
al 135.008 °

Uberg.zum Folgeelement
FS 0.0688

freie Eingabe

T 1A Ausbildungsunterlage
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Element 5

—o—>

Element 6

o

Element 7

—o—

Element 8

*
.
+

110.0

100.0

120.0

116.0

112.0

108.0

148.0

120.0

100.0

160.6

150.6

1486

130.6

4 -44.000 abs

Uberg.zum Folgeelement
R 2.508

freie Eingabe

Gerade X

X 60.000 abs

Uberg.zum Folgeelement
1.068

freie Eingabe

4 -70.000 abs

Uberg.zum Folgeelement
R 1.088

freie Eingabe

Gerade X

X 80.000 abs

Uberg.zum Folgeelement
FS 2.000

freie Eingabe

-75.8 -78.8

T 1A Ausbildungsunterlage
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Element 9 z -160.880 abs

180, 6

—o—>

160. 6 Uberg.zum Folgeelement
FS 8.600

1486

freie Eingabe

-106.8 —98.0 -86.9
Element 10 oo Straight X
X 80.000 abs
L 2 766+
+
Trans. to next element
Fs 2.000
72.6-
68.6
Free input
-ed.0 —78.0 -76.0 —74.8
Element 11
Straight 2
00.6-
+—r—) z -108.900 abs
90.6-
| Trans. to next element
fo-# Fs .000
70.6
[F2:2 Free input
-186.8  -95.8  -98.8  -85.8  -80.8
T 1A Ausbildungsunterlage Seite 161 von 191 Modul S02
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Die Kontur ist fertig erstellt.
Da diese Kontur spater als
Unterprogramm in einem
anderen Programm
aufgerufen wird steht am
Programmende der Befehl
M17 far
“Unterprogrammende”.

Durch driucken des
Softkeys

Ubernahme

in den Editor ibernommen.

PROGRAMM
Endpunkt Z
Ed Gerade 2
2
— Z -168.608 abs
s
2]
—
T_ Uberg.zum Folgeelement
— 108- FS 0.880
s
Jena |
B freie Eingabe
?iz 100 58 [
PROGRAKM
KONTUR
Al

G18 G99 DIAMON ;*GPx{
GO 28 X52 ;*xGPx1]

G1 2-2 X68 ;xGPx{]
2-28 ;xGPx{|

X88 RND=2.5 ;*GPx{
2-30 X168 ;*GPx1]
2-44 RND=2.5 ;x*GPx1]
X128 RND=1 ;*GPx{]
2-78 RND=1 ;xGPx{]
X168 CHR=2 ;*GPx{

Einfugen
Aus-
schneiden

2-188 ;xGPx{] m
;Dies_ist_die_Endekennung_eines_Konturzuges!!!! ;xGPx{
M179
==eof==
Ruckuber-
setzen
z‘ Edit Kontur Bohren Frasen Drehen ‘ S‘:';:'I‘a l:?t‘:n
=

T 1A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010

Seite 162 von 191

Modul S02
CNC - Programmierung mit ShopTurn



SIEMENS

Industry Automation and Drive Technologies - SCE

Nun wird ein weiteres
Programm mit dem
Namen

Neues G-Code Programm

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Welle DIN

Erstellt.

Im nachsten Schritt

wwp; Werkzeugtrager auf Wechselpunkt(
«

wird auf den
Werkzeugwechselpunkt
durch Aufruf des
Programms “WWP*
gefahren.

Der Werkzeugaufruf
erfolgt durch driicken
des Softkeys

Weiteres

und

Herkzeuge

Zum Programmieren
der Werkzeuge steht
die ShopTurn
Werkzeugverwaltung
zur Verfligung.

Nach Anwahl eines
Werkzeuges

PROGRAMHM

1

==eof==

WERKZEUGE

Werkzeugliste

Pl. Typ Werkzeugname

) SCHRUPPER_88
/A SCHLICHTER_35
I SCHRUPPER_B4
B SCHLICHTER_stirn
=N FRAESER_3

= BOHRER_S

T STECHER_3

© PILZS

=N GRAVURFRAESER
18 ] STECHER_Stirn
11 = BOHRER_18

3 SCHLICHTER_i

WV ON DU AW N e

"' d Werkz Werkz.

wwp; Werkzeugtrager auf Wechselpunkt{]

Bitte warten, selektierter Bereich wird kopiert!

Kopieren

Einfugen

Weiteres

[Nc| Abar-

Simulal
L tion | beiten

O
DP 1. Schneide 4= sl Alternat.
Lange X Lange Z Radius Plat. 12
lange T
1 106.000 100.800 ©0.800« 95.880 11.87 Programm

1 160.000 100.600 ©.400« 93.835 11.87°

1 ©.888 ©.998 ©.4881 93.855 5.8 Werkzeug

1éschen
1 196.000 199.600 6.4606¢ 93.835 11.87

1 160.000 100.600 3.000 3 5 Entladen

1 160.000 100.600 5.000 118.0 0l
1 160.000 100.000 ©.100 3.000 8.87
1 ©.000 ©.600 2.500 Q2
1 160.000 100.000 0.200 2 ¢

1 160.000 100.000 ©.200 2.560 8.87
1 160.000 100.000 18.000 180.0 ¢

1 100.000 100.000 ©.400« 93.835 3.07° Sortieren

Nullp.
v:r.sgh R
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erfolgt die Programmierung
fur die Plandrehbearbeitung.

Durch driicken des Softkeys

Drehen

und

Abspanen

wird der Abspanzyklus
gedffnet.

Im ersten Schritt wird der

Programmnamen der
Kontur angegeben.

NPP  KONTUR

Danach erfolgen die
weiteren Eingaben.

NPP  KONTUR

Bearbeitung Schruppen
Auswahl langs

Auswahl auBen

Auswahl mit Nachziehen
Zustelltiefe MID 4 .000
Schlichtaufm. FALZ 8.208
Schlichtaufm. FALX 8.208
Schlichtaufm. FAL 8.008
V. Schruppen FF1 a.1208
V. Eintauchen FF2 a.188
Verweilzeit DT 8.0888
Wegliange DAM a.000
Abhebweg VRT Z.008

Diese werden durch
driicken des Softkeys

OK

Ubernommen.

PROGRAMM

wwp; Werkzeugtrager auf Wechselpunkt(]
T="SCHRUPPER_88"1
G96 S350 Lims=3888 M4 M8T

Aus-

G18 G54 G9ef

;Plandrehen]
GO X84 28.21

G1 x-1.6 f8.32f

(€3 el schneiden
GB x8ef

|

==eof==

Weiteres

Frasen

PROGRAMM

Abspanen/CYCLESS Abhebweg von der Kontur, inkrementell
NPP  KONTUR
Bearbeitung Schruppen
Auswahl langs
Auswahl auBen
Auswahl mit Nachziehen
2ustelltiefe MID 4.0008

Schlichtaufm. FALZ 8.200
Schlichtaufm. FALX 8.2008

Schlichtaufm. FAL 8.600
V. Schruppen FF1 8.128
V. Eintauchen FF2 8.1608
Verweilzeit DT 8.660
Weglange DAM 0.000
Abhebweg VRT 2.000
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Im nachsten Schritt
wird der
Werkzeugwechselpun
kt aufgerufen.

wwpll
)l

==eof==

CYCLE95(”KONTUR”,4,6.2,0.2,0,8.12,0.1,,1,08,8,2)1

Kopieren

Einfugen

Zur Simulation des
Programms muss am
Programmende ein
M30 programmiert
werden.

Weiteres

Durch dricken des

Softkeys
Simul
tion
PROGRAMM
Sejtenans.iht
Details
und
Einstel-
lungen
PROGRAMM
WELLE_DIN Bearbeitungsmai
Rohteil: Zylinder
XA 80.000
2n 8.000 abs
21 -130.0800 abs
z\‘ 25 Za ZB -110.000 abs
Kann eine Definition — %,
des Rotheils fiir die
Simulation
vorgenommen -
werden.
@ Edit Kontur Bohren Frasen Drehen -‘s‘:':grll % l?etiiatr_

T 1A Ausbildungsunterlage
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Anschlie3end kann
die Simulation wie
unter ShopTurn
erfolgen.

Im nachsten Schritt
wird der
Gewindefreistich
erstellt.

Nach Eingabe des
Starpunktes

G2e1]

GB z-161]
Fa.871

driicken des Softkeys

Drehen

und

Freistich

wird die Maske fir
den Freistich
geoffnet.

Nach Eingabe der
Werte

Nenndurchmes. DIAT

Anfangspunkt SPL
Form FORM B

Auswahl Lage _VAR 3

38.6608
-20.608

PROGRAM

CYCLE95(”KONTUR”,3,0.2,0.2,6.3,0.12,08.1,,201,8,0,0)1

wwpl

;Schlichtbearbeitungf]
T="SCHLICHTER_35"{

G96 $320 Lims=3080 M4 M8T

G18 G54 Ggof
GO x32 201

G1 x-8.8 F@.11

Go z21

GO G42 x22 z2f

KONTURT

GO G40 G91 x21

Goef
GB z-101
FB8.e71

1

==eof==

PROGRAMM

Gew.-Freistich/CYCLES6

FORM A+B

Frasen

Nenndurchmesser, AuBendurchm. des Gewindes

Nenndurchmes.  DIAT 30.000

Anfangspunkt SPL -20.000
Form FORM B
Auswahl Lage _VAR 3

Form
A,B,C,D

T I A Ausbildungsunterlage
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PROGRAMM

und Ubernahme ins

Programm
i U ,-20,"E",3)1
Wird der Riickzug o -
programmlert. “wpﬂ lopieren
==eof==

Einfugen

GB x82 z21]
wwpT|

Weiteres

[Nc| Abar-

Simulal
‘_ tion | beiten

Im nachsten Schritt PROCRAM
wird das Gewinde Gevindeschn. /CYCLES7 Ausvahl der Gewindetabelle
p rog ramm | e rt i Tabelle metrisch
als Gewindeg MPIT 30.000
X als Wert PIT 3.508
Nach Aufruf des spL fnfangspunk¢  SPL  ©.668
EER Endpunkt FPL  -19.000
Werkzeuges Durchmesser 1  DM1 30.000
TDEP Durchmesser 2 DM2 30.000
P ! nlaufw .
T="Gawinde" BTN e o oo
G96 s20@ 1lims=3808 M3 Msf puz  ow Gevindetiefe TDOEP  1.588
G18 G54 Goaf z Schlichtaufm. FAL 8.188
Zustellwinkel IANG  ©.888
Ga X4B ZTTI Startpunktv. NSP 8.800
Schnitte NRC 8.008
Leerschnitte NID 1.0600 ‘
Auswahl auBen
und drucken des
Softkeys
Drehen
Gewinde
und
Gewinde-
schneiden
offnet sich die
Eingabemaske.
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Nach Eingabe der

Werte

Tabelle metrisch
als Gewindeg MPIT 308.800
als Wert PIT 3.560

Anfangspunkt SPL 0.000
Endpunkt FPL -19.8068
Durchmesser 1 DM1 38.800
Durchmesser 2 DMz 30.000
Einlaufweg APP a.800
Auslaufweg ROP 8.800
Gewindetiefe TDEP 1.568
Schlichtaufm. FAL 9.100
Zustellwinkel IANG 8.68608
Startpunktv. NSP 8.808
Schnitte NRC 8.0008
Leerschnitte NID 1.860
Auswahl auBen

Auswahl Konst. Zust.

Anzahl Gange NUMT 1.600

Ruckzug VRT 2.000

und Programmierung

des

Werkzeugwechselpun

ktes

GO x401|
wwpl]

Ist das Gewinde fertig
programmiert und das

Programm fertig
erstellt.

wwpl]

CYCLE97(3.5,30,0,-11,30,30,7,2,2.273,0.1,0,0,8,1,1,1,2)1

GO x481]
wwpl]
1

==eof==

PROGRANM

Kopieren

Einfugen

Weiteres

Abar-

Drehen = beiter

T 1A Ausbildungsunterlage
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19 CAD Reader

19.1 Allgemeine Funktion

Der CAD Reader dient dazu, Zeichnungen die mittels eines CAD
Systems konstruiert wurden, mit der SINUMERIK-Steuerung weiter zu
bearbeiten. Als Format wird eine DXF-Datei (Drawing eXchange
Format) eingelesen und Konturen bzw. Bohrpunkte herausgefiltert.
Teile, welche zur Bearbeitung nicht notwendig sind (wie Bemalungen,
Schraffuren, Beschriftungen, Rahmen usw.) kénnen entfernt werden.
Die erzeugten Konturen oder Bohrmuster werden so umgesetzt,

dass sie vom Geometrie-Prozessor oder von der Zyklenunterstitzung
verstanden wird.

19.2 Offnen des CAD READERS

Wir stehen im Grundverzeichnis mit
folgenden Softkeys:

- Maschine

- Programme

- Programmedit

- Alarmliste

- Werkzeugnullpunkt

VERZEICHNIS
= Typ Geladen Datum/Zeit
CAD_DXF WPD X NCK-Dir. 30.03.2008 10:54
CAD_DXF_DREHEN WPD X NCK-Dir. 30.03.2008 13:38
SHOPTURN WPD NCK-Dir. 27.03.2008 19:22
WERKSTUECKE WPD NCK-Dir. 30.83.2008 13:57

0 | o

1900352

Freier Speicher Festplatte: 7.4 GBytes NC:
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Mit dieser Pfeiltaste nach rechts 6ffnet sich diese Softkeyleiste.

>

1226268

Festplatta: 4.6 GBytes HNC:

. : Inbetrieh ‘ CAD
Diensta Diagnose P Farameler Roader He
Den Softkey ,,CAD Reader
driicken
19.3 DXF Zeichnung aus einer Datei 6ffnen.
beiten  Ansicht  Einstellungen  Hilfe
Spelchern
Speichetr urker.
Arbangen an
Beenden
CHsl TRAIMdhclip, clpiFUSSEALL, DxF - o
CDOKUMER 1 HEIMZM~+1}Deskiopt Flaschenwerschiul, dxf
E:\Flaschenverschlul . dxf _—
CADOKUME~+ 1 HEIMZMN~+11Deskiopl 2D-5FO-Ring-Yerschiu 1 . dxf
v L
e e — f
[KH _fﬁ_ﬂ\_ ‘%H_—"'.I_' /
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19.4 Tooleiste

Bl | ®dle-e| iR R| 027 E

k| & %

GOx1

Die Toolleiste ist Uber globale Kopfzeile mit "Ansicht — Anzeige
Toolleiste” anwahlbar.

Allgemeine Bedienung

Alle Funktionen des CAD-Readers sind sowohl mit der Tastatur als
auch der Maus bedienbar. Die rechte Maustaste entspricht der
LESCAPE"“-Funktion, mit der aktivierte MenUs oder Funktionen
zurtckgesetzt werden kdnnen.

Bedienfolge
DXF-Dateien 6ffnen
Mit Offnen wird die selektierte CAD-Zeichnung ausgewabhilt.

Speichern des erzeugten Programms

Erzeugte Konturen kdnnen abgespeichert werden als Dateityp im
* MPF Format ([1.mpf)

* SPF Format ([1.spf)

* ARC Format ([.arc) (SINUMERIK Archiv)

Zuriick
Bei Konturverfolgung wird die letzte Aktion entsprechend der Auswahl

:'.? | elementweise oder der letzte Schnittpunkt zurtickgesetzt.
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19.5 Nullpunkt festlegen

Fur die Ausgabe der Kontur als NC-Programm ist es notwendig, einen
Nullpunkt der Zeichnung anzugeben, weil dieser in den meisten Fallen
von dem Nullpunkt der DXF-Datei abweichen wird.

Zur Definition des Nullpunktes gibt es folgende Moglichkeiten:

Element Mitte + automatisch auf Element Mitte

Element Start + automatisch auf Element Start

Element Ende + automatisch auf Element Ende

Freie Eingabe « direkt Eingabe der Koordinaten z.B. X100, Y100
Mausposition * beliebige Position durch Anwahl mit der Maus

19.6 Konturverfolgung

Konturstartpunkt setzen

@*‘ Konturverfolgung mit Startpunkt und Endpunkt

Der Start- und Endpunkt der zu erzeugen Kontur wird abhangig von
der Ausgangsposition der angewandten Technologie gewahlt:

Elementmitte » automatisch auf Element Mitte

Start/Endpunkt + automatisch auf Element Start- / Endpunkt

Mausposition * direkt durch Anwahl mit der Maus
Beispiel

-

®
|
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1. Die Konturrichtung

ergibt sich aus der Festlegung des Startpunktes «

und der weiteren Konturselektion. Bei der Konturverfolgung wird
versucht die Kontur soweit wie moglich automatisch zu selektieren.

2. Auswahl bei Konflikt

Kann die automatische Konturverfolgung ein Nachfolgeelement
nicht mehr eindeutig bestimmen, wird in den interaktiven Modus
geschaltet. Der Anwender wird aufgefordert, das nachste Element
zu bestimmen, mit dem die Kontur weitergeht.

3. Vollkreis als Kontur
Ein Vollkreis kann mit der Konturverfolgung in beiden Richtungen
Ubernommen werden.

4. Setzen des Endpunktes
Der Endpunkt kann auf ein beliebiges selektiertes
Konturverfolgungs-Element gesetzt und ibernommen werden.

4;@

Weitere Hinweise
* Vollkreise kénnen als Kontur oder als Bohrpunkte ibernommen

Konturendpunkt werden.
setzen » Abgebrochen wird die Konturverfolgung entweder Gber die
Elementmitte Tastatur mit der Taste ,Esc” oder mit der Maus Uber die rechte

Element Endpunkt Maustaste.
Mausposition
Aktuelle Position

Konturlabel setzen
Vor der Konturverfolgung kénnen Labels durch Eingabe von
Anfangslabel und Endlabel gesetzt werden.
Bei doppelter Labelvergabe wird der CAD-Reader interaktiv,
wenn das Label schon einmal vergeben wurde.

Gu .-:':1 * Bei der Konturverfolgung in schon selektierten Konturen
* Bei Anhangen an Dateien, wenn das Label schon in der Datei
vorkommt.
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Bohrpunkte Setzen

1. Vollkreis als Bohrung

Ein Vollkreis kann mit der Funktion Bohrpunkte angewahlt
werden. Die Ausgabe des erzeugten G-Codes entspricht dem
Zyklenformat.

Bohrpunkte Start
2. Bohrpunkte sind mit der Auswahl Bohrbild parametrierbar als

* beliebige Bohrpositionen

Beliebige Position
* entsprechend Zyklus

Lochreihe
Lochkreis * entsprechend Zyklus
Lochgitter * entsprechend Zyklus

Bohrpunkte Ende
3. Ausgewahlte Bohrpunkte aus der Auswahl Bohrbild werden
hiermit Gibernommen.

19.7 Grafische Darstellung beeinflussen

Auswahl des Bearbeitungsbereichs:

Sind in der Datei viele Zusatzzeichnungen enthalten, wie z.B.

" Schnitte,

I I Bemaliungen, Schraffuren, Beschriftungen, Detaildarstellungen,
| | Rahmen etc., kann durch ein ,Lasso” die Anwahl eines

—— o — Bearbeitungsbereichs,

die Anzahl der Elemente reduziert werden.

Abwahl des Bearbeitungsbereichs:

Die getroffene Auswahl des Bearbeitungsbereiches kann mit

—— i — dieser
| | Abwahl riickgangig gemacht werden.
Iﬁ
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Zoom / Tasten “+“ und “—
Es besteht die Moglichkeit innerhalb einer Zeichnung einen
Zoombereich mit der Maustaste festzulegen. Mit Mausklick auf
das

Symbol und durch ein ,Lasso® oder mit den Tasten “+“ und “-*
wird

der Bildbereich zentrisch schrittweise vergrofiert oder verkleinert.
Mit den Cusortasten kann der Bildbereich verschoben werden.

DI

19.8 Eingelesenen Datei bearbeiten

Neuzeichnen / Leertaste
Gibt die aktuelle Zeichnung entsprechend der Layerauswahl
optimiert neu aus.

Geometrie

Fur das selektierte Element werden die Koordinaten bei
Mausklick entsprechend dem aktuellen Nullpunkt ausgegeben.
Erscheint in der Anzeigemaske ein Button Edit, kann dieses
Element durch Anwahl auf diesen Button editiert werden.

Hinweis

Diese Funktion eignet sich fir kleinere Anderungen in der
Geometrie,

um Unzulé@nglichkeiten (insbesondere fehlende Schnittpunkte)der
CAD-Zeichnung zu beheben.

Fir groBere Anderungen benutzen Sie den Geometrieprozessor.
Erfolgte Anderungen kénnen nicht zurlickgesetzt werden.

Layerauswabhl:

Die ausgewahlte DXF Datei wird Anfangs immer mit allen Layern
dargestellt. Enthalt die Datei mehrere Layer, werden diese in der
Grundansicht alle dargestellt.

Es kdnnen jedoch Layer, welche keine konturrelevanten Daten
enthalten, ausgeblendet werden. Ebenso kdnnen Konturen die
uber

mehrere Layer gehen, Uber eine Auswahlmaske fur die
Konturverfolgung selektiert werden.

Die Layerauswahl kann nicht riickgangig gemacht werden.

N @ &
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Kontur Drehen

Durch Betatigen dieser Ikone wird die Zeichnung jeweils

um 90 Grad

entsprechend der Voreinstellungen um den festgelegte Nullpunkt
gedreht. Bereits erstellte Konturverlaufe werden nicht mitgedreht.

Schraffuren und MaRe Einblenden

Hiermit lassen sich Schraffuren und Malke in den CAD-
Zeichnungen

entfernen oder einblenden. Durch ein weiteres Anklicken mit der
Maus wird diese Funktion zurtckgesetzt.

Konturverfolgung Loschen

Bereits definierte Konturen kénnen selektiert und komplett
geldscht

werden. Die Funktion ,Kontur Idschen® wird durch erstmaliges
Betatigen dieser lkone aktiviert und durch wiederholtes Betatigen
deaktiviert. Fertige Konturen Léschen:

[1lIkone anwahlen: Kontur 16schen aktivieren

1 Kontur selektieren: Kontur wird geléscht

Geometrie-Element Loschen

Mit dieser Funktion kdnnen einzelne Geometrie-Elemente
geldscht

werden. Die Funktion ,Geometrie-Element |I6schen® wird durch
erstmaliges Betatigen dieser Ikone aktiviert und durch
wiederholtes

Betatigen deaktiviert. Geometrie-Element I6schen:

[] lkone anwahlen: Geometrie-Element I6schen aktivieren

[1 Elemente selektieren: Geometrie-Elemente wird geldscht

Geometrie-Bereich Loschen

Uber ein mit der Maus aufgezogenes Rechteck

(entspricht dem zuldschenden Bereich) kann hier ein ganzer
Bereich aus der Geometrie geldscht werden.

Diese Funktion wird mit jedem Léschvorgang

selbsttatig deaktiviert und muss jedes Mal mit dieser Ikone neu
aktiviert werden.

1 lkone anwahlen: Geometrie-Bereich I6schen aktivieren

[ Bereich selektieren: Geometrie-Bereich wird geléscht

T 1A Ausbildungsunterlage
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19.9 Werkstiicknullpunkt setzen

of ¢ RSB0

7 |[@)Ch & &

—+18

_+@

Konturverfolgung

£ SINUMERIK HMI ¢/ {EADER
Datei Bearbeiten Anflft Einstelungen

L OKUME-~ 1\DZIALL~ 1\Desktop\2D-SFO-Ring-YerschluB1.dxf

(| (o0 [ BRI 0/ Z]07 @] £

EBX

(=11
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19.10

-Speichern unter
-S|_Train

-dh

-wks.dir
-Verzeichnis anwahlen, in der die Kontur abgelegt wird.

Sichern ale ..

Zulelzt

werwendete O,

Dreskiop

grheitzplaiz

NE[ZWE-IKLITEED Dateiname:

urg

Konturelemente in das Verzeichnis und dem Konturrechner ubertragen.

| CAD_DRFAwFD

| & @ exE-

% Budebet verwendete Dokurmerie
(&} Deskicp
|-} Eigene Dateich
o4 Aibetsplat

ag Lokale: Dalertiage: (S
[ S1_TRsIN
3 dh
Iy ks div
3 CAD OHFWPD
oh CYO-Aw Laulwerk D)
e LISE DISE [E|

% Nelzweikumgebing
[ F

Daleityp: | MF¥ Files ["rupt)

=

| Speichemn |

| Abbechen |

2
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20 Beispielzeichnungen - Drehen

20.1 Bolzen

100
60
20
o — |
Q Q Q
!
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |MaBstab 1:1 (Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
RohteiI-NQ
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb|30.10.01 | KHE
Gepr. BOLZEN
Norm
0 1 Blatt
Bléatter
Zust]  Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fur: \Ersatz durch:

T 1A Ausbildungsunterlage
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20.2 Stift

3x45°
4x45°
2x45°
] —
o| Oo| v
Ol | ™
Q| Q|
‘ — N
40
50
60
70
90
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) | MaRstab 1:1 (Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
RohteiI—NJ
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb|30.10.01 | KHE
Gepr. STIFT
Norm
O 1 Blatt
Bléatter
Zust|  Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: \ Ersatz durch:
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20.3 Welle Aussenkontur Konturrechner

100
80
75
35
1 &
Iy @ 3x45°
& —
!
1
1
3 S
©
S S S 2
Q Q
A
|
‘ A,
W
¥ @
|
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |MaBstab 1:1 (Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
Rohteil-Nr’
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb{30.10.01 | KHE
Gepr. WELLE1
Norm
4 Blatt
O Blatter
Zust Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: \ Ersatz durch:

Modul S02
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20.4 Welle Einstich

100
80
75
35
[ X
Q 3x45°
& |
| ]
}
T |
2 3
o
(o) Q Q o)
<
Q =
|
R Y
6 1/
~ T e
|
B
15°
60
X
|
< .
Alle unbemalten Radien R=1
4.2
——
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |Mafstab 1:1 (Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
Rohteil-Nr
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum | Name
Bearb/30.10.01 | KHE
Gepr. WELLEO2
Norm
O Blatt
5 Blatter
Zust|  Anderung | Datum |Name]| Ursprung Ersatz fiir: \Ersatz durch:

T 1A Ausbildungsunterlage
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20.5 Welle Rechtecktasche Stirnseite

100
80
75
35
1 X
23 Q 3x45° e
— - x
| \_J]
I 8 5 L
& 3 S S ®
() <
=
i t=3
1
A |
6 Y/
~ & e
|
%
15°
60
X
A
< .
‘ Alle unbemafiten Radien R=1
4.2
e
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |MaRstab 1:1 (Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
Rohteil-Nr
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb|30.10.01 | KHE
Gepr. WELLEO3
Norm
Blatt
05 Blatter
Zust]  Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: [ Ersatz durch:
T 1A Ausbildungsunterlage Seite 183 von 191 Modul S02
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20.6 Welle Rohteilkontur vorhanden

100
70
50
Lu I
K I
o o o
» ~ 0
Q Q Q
/ '
/_F\ I
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |MaRstab 1:1 (Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
RohteiI—NQ
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb|/30.10.01 | KHE
Gepr. WELLEO4
Norm
O Blatt
5 Blatter
Zust|  Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fur: [ Ersatz durch:

T 1A Ausbildungsunterlage
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20.7 Welle mit Bohrungen an der Stirnseite

100
80
75
35
S [ X
23 Q 3x45° .
— o 'q
| \_J]
i
2 3 ’
o
D Q Q @
<
S s
\ m—
f Y
6 1/
~ e
10
<
15°
60
X
|
< .
Alle unbemalfiten Radien R=1
4.2
[
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |MaBstab 1:1 (Gewicht)
%Werkstoff, Halbzeug)
Rohteil-Nr
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb/30.10.01 | KHE
Gepr. WELLEO4
Norm
Blatt
05 Blatter
Zust|  Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: \Ersatz durch:

T 1A Ausbildungsunterlage
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20.8 Stufenwelle Einstiche Gewinde

100
70
60
50
45
40
35
30
17 DIN 509 - F1x0,2
1 L
!
o o o o o
L o Ll ™ < © N~ [
nd = Q| 8 Q Q
200
G
A L
\ \V’e
\/ |
®
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
Gopr. STUFENWELLE
02 Blatt
Blatter
Zust] Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: \Ersatz durch:

T 1A Ausbildungsunterlage
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20.9 Kegel

! 1
& S
©
N
!
R3O
8 2
RO 5
T
81.5
N~ — —
N
R7s
|
41,5
|
El
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |MaRstab 1:1 (Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
Rohteil-Nr
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb|19.12.01 | KHE
Gepr. KEGEL
Norm
06 Blatt
Blatter
Zust|  Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: | Ersatz durch:

T 1A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010

Seite 187 von 191

Modul S02
CNC - Programmierung mit ShopTurn



SIEMENS

Industry Automation and Drive Technologies - SCE

20.10 Gelenkwelle

o 20,5 M22x1
[19) - -
P
© 16 o sw19
o <
P
o
. i e Y
b ] p =
© -~
| ‘ I - X
| |
L H © \ \ ©
< o <
o 12 X
<
3 0 N
& o
o
L, A
Y|
_219 2
o %
(o}
sy
<
X
0
o
219
@21
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) | MaBstab 1:1 (Gewicht)
Werkstoff Halbzeug)
Rohteil- c)
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb|02.02.02 | KHE
Gepr. GELENKWELLE
Norm
Blatt
08 Blatter
Zust|  Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: \Ersatz durch:

T 1 A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010

Seite 188 von 191

Modul S02

CNC - Programmierung mit ShopTurn



SIEMENS

Industry Automation and Drive Technologies - SCE

20.11

Niere Stirnseitig

3120
Startpunkt
20
| —
1
o
Y Y
R2p -
)
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) | MafRstab 1:1 (Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
RohteiI-N(?
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb|16.02.02 | KHE
Gepr. NIERE
Norm
09 Blatt
Blatter
Zust] Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fur: \ Ersatz durch:

T 1A Ausbildungsunterlage
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20.12  Stempel Stirnseitig

@120

(Verwendungsbereich)

(Zul. Abw.) (Oberfl.) | MaRstab 1:1

(Gewicht)

Werkstoff, Halbzeug)
Rohteil-Nr
Modell- oder Gesenk-Nr)

Datum Name

Bearb)18.02.02 | KHE

Gepr.

Norm

STEMPEL

Blatt

10

Blatter

Name| Ursprung

Ersatz fiir: | Ersatz durch:

Zust| Anderung | Datum

T 1A Ausbildungsunterlage
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20.13 Passwelle

100
510
2X45° 1X450 - 1X45°
2x45° 1x45°
| ‘ 30° 2x45°
| :‘f’; {AQ' 2x45°
QJ Yo'y 1
% / I
SR o| o /‘/ NIERS
NS < IN ~ INERE2)
Q| Q S 8 8
x / A | !
/ @ |
\
‘ 8/ 99629 |8 10
1009 | 15 |5

Alle unbemalten Radien R=1

(Gewicht)

(Zul. Abw.) (Oberfl.) | MaRstab 1:1
Werkstoff, Halbzeug)
r

RohtelI—NC)
Modell- oder Gesenk-Nr)

(Verwendungsbereich)

Datum Name

Bearb|18.02.02 | KHE
Gepr. PASSWELLE

Norm
1 0 Blatt
Blatter
Zust|  Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: \ Ersatz durch:
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