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

Ausbildungsunterlage fur die durchgangige
Automatisierungslosung

Totally Integrated Automation (T | A)

Modul S03
CNC-Programmierung Frasen
ShopMill
T 1A Ausbildungsunterlage Seite 1 von 187 Modul S03

Ausgabestand: 01/2010 CNC - Programmierung mit ShopMill



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

Diese Unterlage wurde von der Siemens AG, fir das Projekt Siemens Automation Cooperates with Education (SCE)

zu Ausbildungszwecken erstellt.
Die Siemens AG ubernimmt bezuglich des Inhalts keine Gewahr.

Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieser Unterlage, Verwertung und Mitteilung ihres Inhalts ist innerhalb 6ffentlicher
Aus- und Weiterbildungsstatten gestattet. Ausnahmen bedurfen der schriftichen Genehmigung durch die Siemens

AG (Herr Michael Knust michael . knust@siemens.com). )
Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadensersatz. Alle Rechte auch der Ubersetzung sind vorbehalten,

insbesondere fur den Fall der Patentierung oder GM-Eintragung.

Wir danken der Fa. Michael Dziallas Engineering und den Lehrkraften von beruflichen Schulen sowie weiteren
Personen fiir die Unterstiitzung bei der Erstellung der Unterlage

T 1A Ausbildungsunterlage Seite 2 von 187 Modul S03
Ausgabestand: 01/2010 CNC - Programmierung mit ShopMill



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

Inhaltsverzeichnis
1 oY o o 6
2 T 1= 0T T 8
21 Entwicklungsphasen der CNC- TeChNOIOGI€ ..........ueiiiiiiiiiiiiie e 8
2.2 Anforderungen der Steuerungen im neuen Jahrtausend ............cccccccviieiie e, 8
23 Vorteile der CNC Programmierung mit SinuTrain SHOPMILL, SHOPTURN..........cccocveiennnen. 8
3 ==Y [T 10T 50T o o =] 41 (=Y o 9
4 Programmverwaltung = FrASeN ... 1
4.1 VEIZEICKINIS ...ttt ea ettt b et st et e e s r e e 12
4.2 ProgrammSIIUKLUL ...t e e e e s 13
4.3 Editieren von ProgrammeENn ............oiiiiiiiiiiiieeee ettt e e et e e e e e e e e e e e e 15
5 Sichern von Programmdaten...........cccciimiiiimieneis s s 15
6 Programmaufbau - FrASEN ... e sss e e e s e e e mn e e mn s 18
6.1 PrOgramMKOPDT ...t e e b e e e e b e e e e e b e e e 18
7 Werkzeugverwaltung — FrASEN ........cccciiiicecieircecre e s smr e s sssms e s s e s s ssne e s smne e s samn e s ensnns 22
7.1 Aufrufen der Werkzeugliste ... 23
7.2 Aufbau der WErkZeUGIISTE........oooii i e e e e e e e e e e e e eeannes 24
7.3 Der WerkzeugVerSChIBIM ..........eei ittt e s 27
7.4 D= T 1V = To T= 4T o PSSO PPRPR 29
7.5 Neues Werkzeug anlegen / 10SCheN ..........ooo e 29
7.5 Neues Werkzeug anlegen / I0SCREN ...........ooiii it e e 30
7.6 Werkzeug mit mehreren SChNEIAEN .........ocuiiiiiiiie e 32
7.7 Sortierung VON WEIKZEUGEN ........cooiiiiiiiiiie et eb e e e 33
8 Programmierbeispiel Konturprogrammierung .........c.cccouvvemrmmnnssmsmnnsssssssssssss s, 35
8.1 Beispiel zur KOnturprogrammi©rung ..........coooueeeeiiiieee et rieee et e et e e sbeee e e snneeee e 35
8.2 g F= T 01 = Y=Y o RSPt 36
8.3 KONEUITECRNNET ...ttt e e e et et e e e sbe e e e e sbeeeeeans 37
8.4 =T 0] = 11 o 1SRRI 42
8.5 VOIWANS-RUCKWANS ......coiiiiiiie ittt et et e e e nbe e e s e st e e e e nneas 43
9 Programmierbeispiel Konturzapfen............iiiccci e 45
9.1 Konturzapfenfrdsen Restmaterial entfernen.............ccooi e 45
9.2 g F= T 01 = Y=Y o SRRt 46
9.3 Erste KONtUr GrenZKONTUN .........coiiiie e s 48
94 Zweite Kontur tatsachliche Kontur Zapfen.............ccooooiiiiii i 49
9.5 Zapfen Restmaterial ..........c.ooo i 51
10 Programmierbeispiel Standard Fraszyklen...........cccccociiiiiiiinnniinss e 53
101 Programmierbeispiel zu Fraszyklen (Rechteckzapfen, Kreistasche) ...........cccccoiiiiiiiines 53
10.2 g F= T 01 = Y=Y o SRRt 55
10.3 RECIECKZAPTEN ... et e e e nneee s 58
104 =TI 2= o 1 PP PRRTRT 61
10.5 Abarbeiten (BaSISSAIZ)........ccuuiiiiiiiiii e e e 63
11 Programmierbeispiel - Positionsmuster Bohr- und Fraszyklen .........cccccccenniiirnniiinennnnnns 64
111 Beispiel zu Bohr- und Fraspositionen ...........ocuiiiiiiiiiii e 64
11.2 REChIECKIASCRE ... e e e e e e e 66
11.3 CEETS] 2= Ted 1= o PR OTUPRRSPRIR 68
114 POSIHIONSIMUSTET ...t e e e e e e et e e e e e e e e e anbnreeeeaaeeean 69
11.5 Bohren und POSIHIONEN ...t e e 70
12 Programmierbeispiel - Zentrieren - Bohren - Gewindeschneiden...........ccccvciiiiniiinernnns 72
12.1 Ubungen Zentrieren, Bohren, GewindeSChNEIAEN ..............cccveeeveeeeeeeeeeeeeee e 72
T 1A Ausbildungsunterlage Seite 3 von 187 Modul S03

Ausgabestand: 01/2010 CNC - Programmierung mit ShopMill



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

12.2 Zentrieren von Rahmen und LOChKIEIS ...........ooiiiiiiiie e 73
12.3 = To] o1 = o PP PRS 75
12.4 Programmierung ,Bohren des Lochkreises” durch Kopieren und Einfigen.............ccccococeee 76
12.5 Bohrungen Gewinde flr RANMEN .........ccuiiiiiii e 77
13 Programmierbeispiel - Programmierbare Transformationen, Unterprogrammtechnik... 79
13.1 L eTe =10 01001 (o] o SRS RRPRIR 80
13.2 Konturrechner liNke 0DEre ECKE ...t e e e e 81
13.3 =T 0] = 11 o 1SRRI 82
134 RS T o1 =T 11 o SR 83
13.5 =T o 1= o1 (Y o I PP PRRFRT 87
13.6 =T 0 U SRS 89
13.7 Konturtaschen mit KONtUIreChNEr........ ... 90
14 Rotation KonturtasChen...........oiciiic e 94
15 Bohrungen mit Vollbohrer herstellen. ..o, 96
16 UNTErProgramMe........ciiiiiccccieciinresissssssssssssee s sssssssssmsse e e e s ssssssssmssneesessasssssnnsneesessanssssnnnnnnnsssnnss 98
17 FOrmenbau = FrASEN ... s s e e 100
171 VOTAUSSEIZUNGEN ...ttt ettt e ettt e e e ettt e e e s bt e e e e s abteeeeeanbeeeeeanbeeeeeanbeeeeeane 101
17.2 Programmstruktur Technologieprogramm mit Geometrieprogrammen.............ccccccvveeeriuneenn. 102
17.3 Programmstruktur Komplettprogramm ... 103
17.4 Programm @rSteIEN..... ... e a e 105
17.5 HIgh SPEed SEHINGS ..eeiiieiiii e e e 107
17.6 Unterprogramm @UFTUFEIN ..........eiiiiiiie e e e e e e e ennee e e e eneeas 111
17.7 Programm abarbeiten ... 112
17.8 Bearbeitung an bestimmter Programmestelle starten ..............ccco i 114
17.9 Simulation von VolumenmOdell ............oooeiiiiiiiie e 117
18 INfos ZUM FOrmMeNDbaU ... 118
19 Grundlagen von CNC MasCRINeN..........cceiiiiiiicccecrrr s sssnr s sssse e e e e smmmnn e s 119
20 Manueller Bedienbereich = Frasen ... e 120
201 BedienbereiCh TSIM ...t e et e e e e e e s et e e e e e e e e snnrnaeeeeaeeeean 121
20.2 Bedienbereich NPV SEIZEN ... ..o 124
20.3 Bedienbereich Nullpunkt WerkstlckK ..........cooie oo 125
20.4 MeSSEN WETKZEUGIANGE ... ..ottt e e e e e e e e e e e e e snraaeeeaaaeean 128
20.5 MeSSEN WEIKZEUGIATIUS .....oueeiiieiiieiie ittt e e e e e e e 130
20.6 S Ted 01T ] = o PRSP 131
20.7 Manuelles POSIIONIEIEN........... e et e e e e e e e e e eeeeaae e an 132
20.8 PlanfrASen ManUEIL ............ooo e e et e e et e e e 133
21 Messen der Werkstiicke im Einrichtebetrieb JOG - Frasen ........cccccoccniniiicnnincinnincnenn, 134
21.1 Manuell messen - AUtOMatiSCh MESSEN .......cuuiiiiiiiiii e 135
21.2 86T a1 (oY 11T T o SRR 136
21.3 ECKE MESSEN ..ottt e et e e ettt e e e e e e e be e e e e nree e e e nnneas 139
214 Tasche und BONIUNG MESSEN.......coiiiiiiii e e e 143
21.5 B o] (=Y g I 41111 o PP PURRPR 146
21.6 Ebene ausriChieN ...t e e e e e 150
22 DIN / G-Code — Programmierung unter  ShopMill ..........ccccorroimmrceccerercceer e 153
221 Kontur erzeugen mit KONtUITEChNET..........ooiiiiiiii e 156
23 MehrfachaufSPanNUNG ..........cooiiririeer e e 161
24 07N B LT Vo - 163
241 AlIGEMEINE FUNKLON ...t e e e e e e e e e e e e e s e e annraaeeaaeeeaeannnes 163
242 Offnen des CAD READERS ... n e 163
24.3 DXF Zeichnung aus einer Datei OffNeN. ...........oocciiiiiiiic e 165
244 L1010 L= L] (RS 166
T 1A Ausbildungsunterlage Seite 4 von 187 Modul S03

Ausgabestand: 01/2010 CNC - Programmierung mit ShopMill



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

24.5 NUIPUNKLE FESHEGEN ..o e et 167
24.6 0] a1 1B V7= 0] o 0 oo SRR 167
24.7 Grafische Darstellung beeinflUSSEN .............oii i 169
24.8 Eingelesenen Datei bearbeiten...... ... 170
24.9 Konturelemente in das Verzeichnis Gbertragen. ... 172
25 Beispielzeichnungen = Frasen ... s s 173
25.1 1 To] ) F=To [T o] F= 11 C= PSPPSR 173
25.2 [0 T3 0] =1 £ (= 174
25.3 GENAUSEUECKEN ... ettt e et e e et e e e e 175
25.4 = 1= g To 5 01T o 0] o o SRR 176
25.5 TS o 1= SRS 177
25.6 Y o141 v (o1 1 TR OSSR RRRRR OSSR 178
25.7 MESSE-TEI ...ttt ettt e e sttt e e s ab e e et e e e nnnneeas 179
25.8 L 0 1] )= L = 180
25.9 L =Y o TU T3 T e e S 181
26 FIANSCR .ttt 182
26.1 [ 0Tt {01 =1 USSR 183
26.2 PrISIMIA et e s 184
26.3 T =Y g o] = L (= USSP 185
26.4 L (=TT I3 =T T [ PP PRRT 186
26.5 T T=T o T USRI 187
T 1A Ausbildungsunterlage Seite 5 von 187 Modul S03

Ausgabestand: 01/2010 CNC - Programmierung mit ShopMill



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

1 Vorwort:

Die Ausbildungsunterlage ,Programmieren mit ShopMill’ dient dem 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 Kernstlck 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 S03 zeigt Ihnen Schritt fiir Schritt die Programmierung mit ShopMill.
Der Leser soll anschlieRend die Aufgabenstellungen I6sen kénnen.
Voraussetzungen:

Fir 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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Benotigte 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
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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 Werkstiickkonturen 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 kénnen

- Editierbarkeit: Durch umfangreiche Editorfunktionen soll eine Programmaéanderung 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 Menus bzw. Funktionen gearbeitet.

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

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

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

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

Mit Funktionen wie Kopieren, Ausschneiden und Einfligen ist eine komfortable Programmierung maoglich.

Da das Programm Uber einzelne Arbeitsschritte als grafischer Arbeitsplan im Editor erstellt wird sind alle
Bearbeitungsschritte in Gbersichtlicher Weise dargestellt.
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3 Bedienkomponenten

In diesem Kapitel werden die grundsatzlichen Bedienkomponenten
aufgezeigt. Diese Komponenten sind als Beispiel anzusehen und sind
nicht zwingend in der beschriebenen Ausflihrung auf der Maschine
enthalten.

Angaben des Maschinenherstellers beachten!

Hier ein Beispiel einer
Bedientafel vom Typ
OP010C.

0]

=]

nil-lH=l=l =
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Hieriber werden die einzelnen
Zyklen, Programme und
Funktionen aufgerufen.

Je nach Bedientafel

befindet sich an der Seite ein (a e fl'cloffcfr]

Alpha/Numerikblock und ein '

Korrekturblock. B n n n u
[ () =] @] [&] (=]
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Hier ein Beispiel einer
Maschinensteuertafel.

Uber die
Maschinensteuertafel
wird beispielsweise
die Bearbeitung des
Werkstlicks gestartet.

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

Es wird im Einzelnen Aufbau, Verwaltung, Editieren und 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 Driicken des ERM“"‘ELL |
Softkeys

Position

[mm]

X 0.000 T :Chz;f;gaeser_za
Pro- Y 150.000
= z -200.000 S8 mn
gramm 0.000 . 2%
0.000 @
werden im

Bedienbereich

VERZEICHNIS |

Alarm- Werkz.
liste l¢ Nullp.

die vorhandenen

Verzeichnisse unter VERZEICHHIS

Geladen GroBe Datum/Zeit

ShOpMI“ gebffnet. () BEISPIELPROGRAMME WPD X NCK-Dir. 24.11.2605 15:29
03 cap_ProGRam WPD X NCK-Dir. 87.12.2085 15:01
0 cravir WPD X NCK-Dir. 25.11.2065 88:24 Neu
Es werden die Namen 03 sHopMILL WPD X NCK-Dir. 23.11.2005 14:38
0 tewe WPD X NCK-Dir. 24.11.2085 15:29 Unz

benennen

der Verzeichnisse,

(] BEISPIELPROGRAMME Kopieren

7 cap_PROGRAM
(7 Gravur

Einfugen

1 SHOPMILL
T TEMP

Freier Speicher Festplatte: 18 GBytes NC: 1273752 Weiteres

der Verzeichnistyp

-~

WPD 87.12.2885 15:27

sowie das
Erstellungsdatum mit 16.11.20885 88:45

der Zeit angezeigt. 17.11.20085 13:41
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Verzeichnisstruktur

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

cocoon

Geladen GrdaBe

X NCK-Dir.

X NCK-Dir.

4.2 Programmstruktur

VERZEICHNIS

BEISPIELPROGRAMME
CAD_PROGRAM
GRAVUR

SHOPMILL

TEMP

Freier Speicher

Geladen GroBe
NCK-Dir.

Datum/Zeit
24.11.2005 15:29
NCK-Dir. 087.12.2085 15:081
NCK-Dir. 25.11.20085 88:24
NCK-Dir.

NCK-Dir.

23.11.2005 14:30
24.11.2005 15:29

5
o
X X X X X

Um-
benennen

Kopieren

Einfugen

Festplatte: 18 GBytes NC: 1273752 Weiteres

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

oder aber neue angelegt werden.

Durch Driicken der
Pfeiltaste

auf der CNC-Tastatur,
offnet sich das
angewahlte
Verzeichnis.

Es kénnen in ShopMill nur Hauptverzeichnisse erstellt werden - mpf - und

keine Unterprogramme - spf -

T I A Ausbildungsunterlage
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I\ SHOPMILL .WPD\. .

VERZEICHNIS

Name
"D SHOPMILL.WPD\. .

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

Freier Speicher

Durch Driicken des

Typ Geladen GroéBe Datum/Zeit

Um-
benennen

Aus-
schneiden

Festplatte: 18 GBytes NC: 1296280 Weiteres

Softkeys

Neu

werden neue VERZEICHNIS
Programme erstellt,
die im gedffneten
Verzeichnis verwaltet

werden.

) SHOPMILL .WPD\. .
MONTAGEPLATTE

Neues ShopMill Programm

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Montageplatte

Die Programmierung
und der
Programmaufbau wird

Freier Speicher

Typ Geladen GréBe Datum/Zeit

111 27.84.20086 08:36

Kopieren

Einfugen

Au:
schneiden

Festplatte: 18 GBytes NC: 1295256 Weiteres

im Kapitel
Programmaufbau
beschrieben.

Durch Dricken der
Pfeiltaste,

wird das Verzeichnis
wieder geschlossen.
Man gelangt dann
wieder in die
Verzeichnisubersicht.
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4.3 Editieren von Programmen

Es stehen wie in MS Word die gleichen Funktionen zu Verfugung.

VERZEICHNIS

Name Typ Geladen GroRe Datum/Zeit
"D SHOPMILL.WPD\. .
MONTAGEPLATTE MPF X 111 27.04.2886 88:36

Mit den Softkeys

Um-
benennen

Markieren

Kopieren

Kopieren

Einfugen

Einfagen

Weiteres

Freier Speicher Festplatte: 18 GBytes NC:

Aus-
schneiden

kdénnen
Verzeichnisse,
Programme, oder
einzelne
Programmteile editiert
werden.

Die einzelnen
Softkeys werden hier
nicht naher
beschrieben, da Sie
auf den folgenden
Seiten in den
Ubungen vorkommen.

5 Sichern von Programmdaten

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

VERZEICHNIS
Name Typ Geladen GréBe Datum/Zeit

"D SHOPMILL.WPD\. .

MONTAGEPLATTE MPF X 111 27.94.20806 88:36

Durch Driicken des
Softkeys

WHeiteres

im Bedienbereich

VERZEICHNIS |

Um-
benennen

Kopieren

Weiteres

Freier Speicher Festplatte: 10 GBytes NC:
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erscheint in der
vertikalen
Softkeyleiste der
Softkey

Daten
sichern

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

Durch Driicken dieses
Softkeys

offnet sich ein
Dialogfeld.
Mit dem Key

Q
Alternat.

werden die
gewilnschten Daten
ausgewahlt.

VERZEICHNIS

Name Typ Geladen GréBRe Datum/Zeit
% SHOPMILL.WPD\. .
MONTAGEPLATTE MPF X 111 27.04.2066 68:36
Freier Speicher Festplatte: 186 GBytes NC: 1295256
[] 5 |B[g pisk a By uss

VERZEICHNIS

Name Typ Geladen GroéBe
% SHOPMILL..WPD\. .
MONTAGEPLATTE MPF X 111 27.84.2886 88:36

Datum/Zeit

Daten sichern
Werkzeugdaten: Alle im Programm verwendeten
Magazinbelegung: Ja
Nullpunkte: Alle
Basis Nullpunkt: Nein
Verzeichnis: \WKS . DIR\SHOPMILL . WPD
Dateiname: MONTAGEPLATTE_TMZ

X
Abbruch
v
1295858

Freier Speicher Festplatte: 16 GBytes NC:

T I A Ausbildungsunterlage
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Durch Driicken des VERZEICHNIS
liane) Typ Geladen GréBe Datum/Zeit

Soft keyS ) SHOPMILL .WPD\. .

D MONTAGEPLATTE_TMZ INI 2622 27.84.2006 68:52
J MONTAGEPLATTE MPF X 111 27.04.20086 08:36
oK
wird im Bedienbereich
VERZEICHNIS
gg]rf] “ini“ Datel mlt Freier Speicher Festplatte: 18 GBytes NC: 1295256
Programmnamen

erstellt, deren Daten
in der Datei gesichert
wurden.

) WNTINGPLATETZ  IMI

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

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

Bei der Anwahl einer  VEREIGNE
Neno Typ Geladen GroBe

“INI Datei“, werden ) SHOPMILL.WPD\..
die gespeicherten [) MoNTAGEPLATTE_TMZ INI 2622 27.84.2006 88:54

. MONTAGEPLATTE MPF X 111 27.84.2006 88:36
Daten wieder

eingelesen.

Datum/Zeit

Gesicherte Daten einlesen
Beim Einlesen der |m Werkzeugdaten: Alle im Programm verwendeten
Programm
verwendeten
Werkzeuge, erfolgt
bei Werkzeugen mit
gleichem Namen die
Ruckfrage, ob das
aktuelle Werkzeug
Uberschrieben
werden soll.

Magazinbelegung: Ja

Nullpunkte: Alle

X
Abbruch
- v
LRI

Freier Speicher Festplatte:

Hierbei konnen 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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6 Programmaufbau - Frasen

6.1 Programmkopf

Im Programmkopf werden die Grundeinstellungen beschrieben.

Nach Eingabe des
Programmnamens

E ShopMill Programm

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Montageplatte

und Bestatigen der
Eingabe mit

v

OK

wird der Programmkopf
des neuen Programms
automatisch geoffnet.

Hier werden
Grundeinstellungen fir
den Programmablauf
vorgenommen.

Als erste Eingabe kann

direkt im Programmkopf

eine
Nullpunktverschiebung
fur das Programm
programmiert werden.

NPV 1

Im nachsten
Eingabefeld wird das
Rohteil definiert.

G54

Als erstes
Eingabefeld wird der
Eckpunkt des
Rohteiles
beschrieben.

PROGRAMM
MONTAGEPLATTE Nullpunktverschiebung
Programmkopf
NPV 1 G54 nm
Rohteil:
Eckpunkt 1
Xe -75.800 abs
Y Ye -56.800 abs
2e 0.0800 abs
AbmaBe
L
Punkg/1 W &
H
X
L Werkzeugachse 2
H Ruckzugsebene :
RP 10.800 abs
Sicherheitsabstand:
sC 1.880 ink
= Bearbeitungsdrehsinn:
Gleichlauf
Ruckzug Pos.-muster:
auf RP
Ubernahme
Gerad ~ K = Di 3 Simu- Abar-
Krois ha"h“’-" %F‘a‘““ fonean gz Pher % 1ation % beiten
Y
Punks/1 V
Eckpunkt 1 %
L
Xa 8.6888 abs H
Yo 8.000 abs
0 B.88Babs =z,

T I A Ausbildungsunterlage
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Das Rohteil kann im
nachsten Schritt Punies s W
entweder Uber die

Abmale, bezogen auf
den ersten Eckpunkt H
beschrieben werden

*y

2y
Y
oder es wird der
zweite Eckpunkt des _
Rohteiles Punkt 1 x
beschrieben. Punitt 2

Zy

Es wird im Programmkopf nur das Rohteil fir die Simulation definiert.
Wenn man keine Werte fir das Rohteil eingibt wird die
Frasermittelpunktsbahn in der Simulation angezeigt.

In den nachsten

Eingabefeldern -
werden die
Werkzeugachse, die
Ruckzugsebene und
der
Sicherheitsabstand

RP

Ze SC

abs

Werkzeugachse 2

Ruckzugsebene:

RP 19,008 abs
Sicherheitsabstand:
sC 1.808 ink

definiert.

Es muss hierbei ein Wert fiir
den Sicherheitsabstand
eingegeben werden.
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Beim
Bearbeitungsdrehsinn
kann zwischen

Gleichlauf

und

Gegenlauf

ausgewahlt werden.

Beim Ruckzug kann
zwischen

“Rlckzug auf RP
Rickzugsebene®

auf RP

und

.Ruckzug auf RP
Sicherheitsabstand*

optimiert

i i
| N—
i ]

sC
ausgewahlt werden.

Es muss fur jede Bearbeitung ein Rlckzug, sowie ein Sicherheitsabstand
angegeben werden.
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Die im Programmkopf
eingegebenen Daten
kdénnen durch
Dricken des Softkeys

= Diver-
== Ses
und
Einstel-
lungen

jederzeit neu im
Programm definiert
werden.

PROGRAMM

P N5 MONTAGEPLATTE
END Programmende =1

Gerade

Kreis
Mittelp.
Kreis
Radius

PROGRANM

MONTAGEPLATTE
P N5 MONTAGEPLATTE

END Programmende N=1

Wieder-
holung

Unter-
programm
Nullpunkt
Werkst.

Einstel-
lungen

Transfor-
mationen

£
o
Abar-

PROGRAMM

MONTAGEPLATTE Eckpunkt 1

Einstellungen
Rohteil:
Eckpunkt 1
£ x8 abs
Yo abs
Y 2e abs
Eckpunkt 2
X1 abs
Y1 abs
21 abs
Punkt 1 X
Werkzeugachse
Punitt 2 Ruckzugsebene :
RP abs
Sicherheitsabstand:
= sC ink
B Bearbeitungsdrehsinn:
Ruckzug Pos.-muster: Abbruch

ein Wert eingegeben

Abar-
% beiten

T I A Ausbildungsunterlage
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7 Werkzeugverwaltung — Frasen

In diesem Modul wird der Aufbau der Werkzeugverwaltung mit den einzelnen Bedien - und
Einstellméglichkeiten beschrieben.

Inhalt des Moduls:

Aufrufen der Werkzeugliste

v

Aufbau der Werkzeugliste

v

Der Werkzeugverschleil}

v

Das Magazin

v

Neues Werkzeug anlegen/
I6schen

v

Werkzeug mit mehreren
Schneiden

v

Sortierung von Werkzeugen
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7.1 Aufrufen der Werkzeugliste

Nach dem Start von
ShopMill ist der
Bedienbereich

M, MANUELL

aktiv.

Durch Dricken des
Softkeys

J TSM

und

Werkzeuge

wird im Bereich

WERKZEUGE

die

Werkzeugliste

aufgerufen.

T WMELL |

. Reset

T MMELL |

Position

150.000 T 30_TasTer
Y 150.000
0.000

Nullp.
Werkst|

R AR WraME ¥

[mm]

% 5.800

. Reset

Spindel M-Fkt.

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.
MaBeinheit

Position

150.000
150.000

[mm]

Messen| Schwen|
Werkz. ﬁ ken T

. Typ Werkzeugname

1 3D_TASTER
¢y fraesers
% FRAESER18
%7 GEWINDEFRAESER
% FRAESERZ8
¢z FRAESER32
% FRAESERE0
/A PLANFRAESERE3

NOOU AW N =

|i i Werkz. Werkz.

DP 1. Schneide

Lange 2 12

1 08.0600 5.000 B

1 89.168 8.000 272X
1 86.000 10.000 29

1 168.068 12.600 12X
1 98.308 20.000 32X
1 119.2680 32.600 32X
1 116.060 €0.600 6 2 X
1 133.568 €3.600 S 2X

(¢ e[+ e

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010

Seite 23 von 187 Modul S03

CNC - Programmierung mit ShopMill



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

7.2 Aufbau der Werkzeugliste

WERKZEUGE

Werkzeugliste O

Alternat.

in
Manuell

Werkzeug
laéschen

Pl. Typ Werkzeugname DP 1. Schneide 4+ =55
e o 12 Entladen
4 | 3D_TASTER 1 9.8 5.880 =
1 Y fraesers 1 89.188 8.880 22X
2 g FROESER1P 1 86.880 18.880 27
3 4 GEWINDEFRAESER 1 168.880 12.880 12X Schneiden
4  Jl, FROESER2P 1 98.300 28.800 22X
5 ¢y FRAESER3Z2 1 119.200 32.880 22X Sortieren
6 ¢ FRAESEREM 1 110.6860 608.880 6 2 X
7 & PLANFRAESERE3 1 133.569 63.980 572X

o 1Nullp.| 5| R-Para
I versch ﬂ meter

Pl. Die Platznummer:

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

2
3 Werkzeuge die Uber keine Platznummer verflgen,
4 sind im Magazin nicht aktiv.
Sie befinden sich in der ,Schublade® bzw. im
Handmagazin.
Typ Der Typ:

Hier wird einem jeweiligen Werkzeugtyp ein
Symbol zugeordnet.
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P1. Typ Werkzeugname Es stehen folgende Werkzeugtypen mit den
entsprechenden Symbolen zur Auswahl:

4 | 3D_TASTER

1 s 1 8 || FR_ECKENRADIUS

2 /A PLANFRAESERS3 9 U FRAESER_KEG

3 | @l |BOHRER 16 18 | / FR_KEG_ECKENRAD

4 %} GEWINDEBOHRER_12

11 |/ GESENKFR_KEG

S U ZENTRIERER_1Z2

6 | GESENKFR_ZVL 12 . WINKELKOPF

201 KUIGELKOPFFR 13 o KANTENTASTER
Typ Werkzeugname Der Werkzeugname:

In diesem Feld wird ein Name zur ldentifizierung
|_J FR_ECKENRADIUS des Werkzeugs eingegeben.

Es konnen Buchstaben, Zahlen und

Sonderzeichen eingegeben werden.

Die Duplonummer:

DP
Wird ein weiteres Werkzeug mit einem schon
vorhandenem Namen angelegt, wird daraus ein
a Duplowerkzeug.
Lo srmoiis Die Schneidenlange:
Lange a8
1 @.e808 5.000 Ist ein Werkzeug vermessen, stehen die
1 89.188 2.880 Werkzeuglangen in der Werkzeugliste.
2 Der Durchmesser:
Hier wird der Werkzeugdurchmesser in die Liste
g.860 eingegeben.

Anzahl der Schneiden:
N Hier wird die Anzahl der Schneiden des
Werkzeugs eingegeben.

2
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Die Spindeldrehrichtung:

Die Spindeldrehrichtung bezieht sich bei
Werkzeugen auf die Werkzeugspindel.

Rechts:
I’D Links: E.I

und Spindelstopp H

Die Kihlwasserzufuhr:
=%
Unter ShopMill kann z.B. die innere und aufere
12 Kiihimittelzufuhr aktiviert werden.
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7.3 Der Werkzeugverschleif

Im Bereich NERKZEUGE

WERKZEUGE

werden durch PL.
Driicken des Softkeys

108
11

Werk=z. "
versch i

14
15

die Eingabefelder flr
den

Werkzeugverschleiid

aktiviert.

Hier kann der
Schneide eines
Werkzeuges

Fl. Typ Werkzeugname

&+
1 oy FNESER_18

N O AW N e

ein VerschleiRwert fur
die Lange und
Durchmesser

ALange A4S

8.868 0.0608

zugeordnet werden.

Die Eingriffsdauer
eines Werkzeuges
kann Uber die

T Standzeit [minl];

oder Uber die
C Stackzahl

definiert werden.

Typ Werkzeugname DP 1. Schneide FREIEY

Lange o N 12 EndieEtn
| FRAESER_KEG 1 11.eee  8.888 22
|/ FRKEG_ECKENRAD 1 13.888 12.808 29 Details
\_/ GESENKFR_KEG 2 12.888 22.000 32
. WINKELKOPF 1 113.ee0 12.800 29 Schneiden
& KANTENTASTER 2 123.008 10.000 2

Sortieren

& KANTENTASTER 1 120.e00  4.888 2
7, FROESER16 1 s85.600 16.888 49x

. Typ Werkzeugname

Spindel re./li./aus
Alternat.

Werkzeug
messen

Werkzeug
léschen

DP 1. Schneide

ALange 4 E

27 FAESER_168 1 ©.ee8 0.068
&, PLANFRAESERS3 1 ©.000 ©.000
Y/ BOHRER_18 1 ©0.e60 ©.060
Q GEWINDEBOHRER_12 1 0.000 0.000
|/ ZENTRIERER_12 1 o0.e60 ©.060
|_J) GESENKFR_ZYL 1 0.e00 0.068
| KUGELKOPFFR 1

[:jNullp. R-Paraj
< verschj meter

WERKZEUGE

WerkzeugverschleiB

T Standzeit [minl; C Stuckzahl

Pl. Typ Werkzeugname DP 1. Schneide
AL&nge Az T Vorwarn Stand-
C grenze =zeit
&
1 77 FAESER_18 1 ©0.066 0.608 T 8.8 8.e
2 & PLANFRAESERS3 1 o0.006 08.608
3 ) BOHRER_18 1 o0.006 0.608
4 {} GEWINDEBOHRER_12 1 ©.060 0.600
5 |/ ZENTRIERER_12 1 0.006 0.608 Sortieren
6 |_) GESENKFR_ZYL 1 o0.006 0.608
7 |_J KUGELKOPFFR 1 ©.000 ©.000

Werkz .
liste

Nullp.

["r |R-Para
@ verschi n meter
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Nach Erreichen der
Vorwarngrenze
erscheint eine
Meldung, dass die
Standzeit bzw. die
Anzahl der
Einwechselungen
bald erreicht ist.

Werkzeuge kénnen
als ,gesperrt®,

G

oder als ,ibergrof3*
definiert werden.

U

2

8

& BOHRER

= FRAESER

T I A Ausbildungsunterlage
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7.4 Das Magazin
7.5

Im Bereich

WERKZEUGE

werden durch
Driicken des Softkeys

Maga-
Zin

die Eingabefelder fur
das

aktiviert.

Hier kann ein
Magazinplatz gesperrt
werden.

G

P1.

NO U AW N e

WERKZEUGE

Werkzeugverschleil

Typ Werkzeugname

¢ FAESER_10

/4 PLANFRAESERS3

Y BOHRER_18

{{ GEWINDEBOHRER_12
|/ ZENTRIERER_12
|) GESENKFR_2YL

|_J KUGELKOPFFR

HERKZEUGE

T Standzeit [minl; C Stuckzahl

DP 1. Schneide

AL&nge Az T Vorwarn Stand-
C grenze =zeit

0.660 ©6.000 T 8.8 8.8
0.088 ©0.880
0.688 ©.888
0.608 ©.808
0.000 ©.000 Sortieren
0.688 ©0.888

L S R R

0.000 ©.000

R-Paral

Nullp.
vex.sch R 'meter

Magazinplatz sperren

Pl. Typ Werkzeugname DP::::;; ::an
&
1 ¢z FAESER_18 1 @
2 &5 PLANFRAESERS3 1
Der Werkz. zustand 3 | 0|ot=n_ta 4@ -
a4 8 GEWINDEBOHRER_12 1
5 | ZENTRIERER 12 1 Positio-
6 | GESENKFR_ZYL 1 -
Werkz. 7 | KUGELKOPFFR 1 -
D)
ZUStand Werkz Werkz Maga- Nullp. R-Para m
liste versch 19 0 | @ versch| | R |'neter
d.h. wenn ein
Werkzeug “gesperrt”
oder “lUbergrof“ ist,
wird es hier
angezeigt.
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Neues Werkzeug anlegen / Il6schen

Als Beispiel soll
folgendes Werkzeug
angelegt werden.

Hierbei muss der Cursor
auf einem freien
Eingabefeld der
Werkzeugliste stehen.
Durch Driicken des
Softkevs

Neues
Herkzeug

erscheinen in der
vertikalen Softkeyleiste
verschiedenen
Werkzeugtypen. Nach
Auswahl

Fraser

wird der Name des
Werkzeuges definiert.

77 Schaftfraeser 20

Im nachsten Schritt
wird der Durchmesser

20 . 080

sowie die Anzahl der
Zahne und die
Drehrichtung
angegeben.

<

Das Werkzeug kann
nun in der Lange
vermessen werden.

WERKZEUGE

Werkzeugliste

P1l. Typ Werkzeugname DP 1. Schneide 43S
Lange ] L1 N 12
19 ¢4 CUTTER18 1 0.000 10.0600 47
20 ¢4 CUTTERS 1 8.000 6.8808 37
21
22
23 |J CENTERDRILL 1 8.000 12.0680 90.0 Q2
24 | GESENKFR_KEG 1 8.000 8.100 27

Nullp.
@ | verschi

Beispiel:

die

HERKZEUGE

Werkzeugliste

Werkzeug
messen
Werl

Pl. Typ Werkzeugname DP 1. Schneide FAEREY
Lange 8 N 1|2
19 ¢, CUTTER1@ 1 0.008 16.000 4.9
28 ¢, CUTTERe 1 08.0088 6.000 37
21
2z
23 |J CENTERDRILL 1 8.008 12.068 98.8
24 \J GESENKFR_KEG 1 8.608 8.108 27
25
26 ¢4 Schaftfraeser_28 1 6.088 20.000 37

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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Zum Ldschen eines
Werkzeuges aus der
Werkzeugliste, wird
der Platz mit dem

Werkzeug angewahlt.

WERKZEUGE

Werkzeugliste

Alternat.

Werkzeug
messen

Werkzeug
1éschen

Pl. Typ Werkzeugname DP 1. Schneide FAENEY
Durch Driicken des Lange s Ntz i
Softkeys 19 ¢, CUTTER18 1 ©.008 10.000 42
28 4 CUTTERS 1  e.008 6.000 39
21
:
Nerkzeug 23 | CENTERDRILL 1  e.008 12.600 99.8
- 24 | GESENKFR_KEG 1  e.00 0.100 29
léschen zs
26 4 Schaftfraeser 28 1  ©.098 20.608 39

erscheinen die
Softkeys

nbbﬁlch

]
v

P1.

Typ Werkzeugname

Nullp.
@ verschi

DP 1. Schneide

Lange o N 12 o

19 ¢ CUTTER1® 1 ©8.008 10.800 49

Lé=chen 28, CUTTERG 1  9.688 6.000 392
21
: =
23 | CENTERDRILL 1  e.088 12.800 90.8
24 | GESENKFR_KEG 1  e.08 0.100 29
25
26 4 Schaftfraeser 28 1  ©.998 20.608 39

Durch Dricken des
Softkeys

Vv

Léschen

wird das angewahlte
Werkzeug aus der
Werkzeugliste
geldscht.

Nullp.
@ verschi

Angaben des Maschinenherstellers beachten. Bei manchen Herstellern

kann kein aktives Werkzeug geléscht werden.
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Ein Werkzeug mit
mehreren Schneiden
wird wie zuvor
beschrieben,
angelegt.

Durch Dricken des
Sofkeys

Schneiden

offnet sich die
Eingabemaske in der
mehrere Schneiden
definiert werden
kénnen.

Durch Driicken des
Softkeys

Neue
Schneide

kann eine weitere
Schneide flr das
angewahite
Werkzeug angelegt
werden.

DP 2. Schneide

7.6 Werkzeug mit mehreren Schneiden

WERKZEUGE

Werkzeugliste

Pl. Typ Werkzeugname

19 ¢ CUTTER1@
28 ¢, CUTTERS

|J CENTERDRILL

BB RBRRD

¢ Schaftfraeser_20

i lua:kz. Werkz.

HERKZEUGE

Werkzeugliste

Pl. Typ Werkzeugname

19 ¢4 CUTTERi®
28 ¢, CUTTERE
21
22

23  |J CENTERDRILL

24

25

26 ¢ Schaftfraeser_20

Pl1. Typ Werkzeugname

19 ¢4 CUTTER18

28 ¢ CUTTERS

21

22

23 | CENTERDRILL

24

25

2z Schaftfraeser_20

Werkzeug
1éschen

DP 1. Schneide 433
Lange # N 12 ez
1 0.600 106.000 49
1 0.000 6.000 37
1 0.600 12.000 90.0 ie)
Sortieren
1 0.800 20.000 37

Neue
Schneide

DP 1. Schneide 435
Lange 2 N 12

1 0.600 10.000 4.9
1 0.0800 6.800 32

1 0.000 12.000 90.0 2

1 9.9 20.809 32 &
urack

[Iz versch|

Werkzeug
messen

Werkzeug
1éschen

DP 2. Schneide

Lange 3 Entladen

1
1

1 08.600 0.600

Nullp.
(& verseh
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7.7 Sortierung von Werkzeugen

WERKZEUGE

Werkzeugliste

Bei Aufruf der
Werkzeugliste und
Dricken des Softkeys

Sortieren
Pl. Typ Werkzeugname DP 1. Schneide 453

Lange 28 N 12

Werkzeug
messen

Werkzeug
1éschen

Entladen

. . 19 ¢ CUTTER1@ 1 6.600 10.000 4.2
erSCheInen Vler 280 ¢, CUTTERE 1 8.0800 6.000 32
Méglichkeiten fiir das 21

Sortieren von
Werkzeugen.

|) CENTERDRILL 1 0.000 12.0080 98.0 2

22
23
24 Sortieren
25

26 ¢y Schaftfraeser_20 1 0.600 20.000 37

I l Werkz Werkz.

nach
Magazin

HERKZEUGE

Werkzeugliste

Pl. Typ Werkzeugname DP 2. Schneide

Lange 2
19 ¢, CUTTER18 1
28 gy CUTTERG 1
nach 21
T-Nummer =
23 | CENTERDRILL 1

Die Sortierung die
aktiv ist, ist dunkel
hinterlegt.

2 Schaftfraeser_28

Nullp.
@ versch

Bei der Sortierung

1 ¢, FAESER_18@
Ma'.;,czhin 2 /A PLANFRNESERS3

3 Y BOHRER_18
werden die
Werkzeuge 4 i} GEWINDEBOHRER_12

aufsteigend nach
Ihrem Magazinplatz

dargestellt. 1 ¢y FAESER_1@
ég FRAESER 18

Bei der Sortierung
16 ég FRAESER16
¢ FRAESERZ@

nach
Name

werden die Werkzeuge in alphabetischer Reihenfolge
des Namens dargestellt.
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Bei der Sortierung

nach
Typ

werden die
Werkzeuge nach dem
Werkzeugtyp sortiert.

Bei der Sortierung

nach
T-Nummer

werden
Werkzeugnamen, die
durch Zahlen definiert
werden aufsteigend
sortiert.

27 | Kugel
6 | J GESENKFR_ZYL
7 || KUGELKOPFFR

123
1234
12345
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8 Programmierbeispiel Konturprogrammierung

Anhand eines Beispiels werden der Konturrechner und das anschielRende Bearbeiten beschrieben.

8.1

Beispiel zur Konturprogrammierung

Fir dieses Werkstuck
soll ein ShopMill
Programm erstellt
werden.

Nach Anlegen eines
Programms mit dem
Namen
.Montageplatte®,

erfolgen die Eingaben
im Programmkopf

NPV 1 G54 mm

Rohteil :

Eckpunkt 1

Xe 0.000 abs

Ya 8.880 abs

28 2.880 abs

Abmaiie

L 156.8608

W 186.8680

H -20.860

Werkzeugachse 2

Rickzugsebene :

RP £80.808 abs

Sicherheitsabstand:

SC 1.880 ink

Bearbeitungsdrehsinn:
Gleichlauf

Rickzug Pos.-muster:

optimiert

© [ 1
* o
‘ 1Y
150
95
£.
) gﬂ«“
75 -
a !
—
50 o
w 2
Wz
o 8 & 3
SPRITZFORM O
P RECHEsRIORY Alternat.
END NPV 1 G54
Rohteil: Nullpunkt
Eckpunkt 1 versch.
z X8 8.8008 abs
Y8 0.888 abs
28 2.0080 abs
AbmaBe
RP | 3 L 150.0608
W 106.000
- H -20.088
Werkzeugachse ¥4
20, sc Ruckzugsebene :
RP 80.800 abs
Sicherheitsabstand:
H sC 1.808 ink
= Bearbeitungsdrehsinn:
Gleichlauf
Ruckzug Pos.-muster:
optimiert

v
- Ubernahme
[i]

Diver- Simu- Abar-

ses lation|= beiten|
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8.2 Planfrasen

Die Werkstuckoberflache wird Uberfrast, um eine ebene, saubere Flache zu erhalten. Dazu gibt es
das Planfrasen.

PROGRAMM
Nach Ubernahme des e
P N5 SPRITZFORM Nullpktv. 1 G54
Programmkopfs, M0 Programmends N-1
Gematel & monrenfl0 0| B Konturl 2 = Diver- =

erfolgt als nachstes
das Planfrasen.

Nach Eingabe der pr— -
Werte in die T  PLANFRAESERS3 D1
N o0 F ©.200 mn/Zahn
Eingabemaske, v 159 n/nin
Bearbeitung: v
‘ * di“ung: 0.0800 abs E
ve 8.880 abs
AL 2 Lx= | O
}‘\ ’ 4} i * 4 v1 108.000 ink
AR 21 8.080 abs
~ IR A
T PLANFRAESERS3 D1 [ T uz ©.880
F 8.2808 mm/Zahn ‘ E
v 198 m/min
Abbruch
Bearbeitung: W v
Richtung: 144 earpaboe
Xa 8.8608 abs L2
Ye 0.000 abs
Z8 2.808 abs
X1 150.880 ink
Y1 1668 .0880 ink
Z1 8.880 abs PROGRAMM
DXY 40.600 %
DZ Z.888 P N5 SPRITZFORM Nullpktv. 1 G54
Uz B.000 144 N18 Planfrasen vV  T=PLANFRAESERS3 F8.2/Z Vi98m X8=8 Y8=0
END Programmende N=1
wird das

Planfrasen in
den Arbeitsplan
Ubernommen.
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8.3 Konturrechner

Mit dem Konturrechner sind auch schwierige Konturen relativ leicht zu programmieren.

Im nachsten Schritt wird nun die Fraskontur beschrieben.

Nach Anlegen einer
neuen Kontur,

Bitte geben Sie den neuen Namen

aussen

P N5 SPRITZFORM Nullpktv. 1 G54
444 N18 Planfrasen V  T=PLANFRAESER83 F@.2/Z V198m X8-0 YB=0

Programmende N=1

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

1]

aussen|
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wird im Konturrechner
der Startpunkt Startpunke
definiert. Herkzeugachse

5.880 abs
5.868 abs

Zusatzbefehle

X
Y

X 5.000 abs
Y 5.000 abs

Als nachstes wird das
erste Konturelement
programmiert.

PROGRAMM
SPRITZFORM Endpunkt Y
p & Gerade
G 100 X 9.895 abs
END Y 75.000 abs
£ ol 86.0800 °
[ Ubergang zum Folgeele. :
60 R 8.000
|
/ Alle
x 9 . 895 ws = I Parameter
Y 75.08080 abs .
ol 86.000 ° - -
e R R
Obernahme
¥ it G monren| G FeseenflBE 99 22 Pl  Frive Efficeoe
Bei der Eingabe des
Winkels ist auf die vk
Richtung zu achten.
R =
£ -
X
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Als nachstes wird der RO

i Dial
Kreisbogen b e Keess
H Drehrichtung: 2
programmiert. H7 R 26,600
N e N X 30.800 abs
o 100 / | v 98.880 abs
I 29.263 abs
o J 70.814 abs
@ 349.563 °

Ubergang zum Folgeele. :
R 0.880

|
I
|
|
|
Nach Eingabe der T e e .
Werte

Dialog
Ubernahme

Drehrichtung: 2
R 28 .8088

X 30.008 abs

Y 98.808 abs

offnet sich eine
Dialogauswahl.

Durch Driicken des PROGRAMM

Softkeys, S Kms —
Drehrichtung: 2
L R e ooe
END | END / X 30.600 abs
q - v 95.800 abs
Dialog
Ubernahme S
0 a2 4.001°
Ubergang zum Folgeele. :
R 8.000

wird das ausgewahlite
Element in den
Konturrechner
Ubernommen.

Die im Dialog
ausgewahlte Richtung
des Elementes, kann
jederzeit durch
Dricken des Softkeys

a P iy == Diver-
aFrasen “~ fraser E: ses

Auswahl
andern

geandert werden.
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PROGRAMM

Das nachste Element

ist eine Gerade in X- ©

GacedolX Alternat.
i X 128.0080 abs
RIChtung' o a2 2.111° Tangente
- Obe. an Vorg.
END [T 156, by rgang zt.;n Bﬁ;}gaals. g

Alle
Parameter

Abar-
=i beiten

X 120.868 abs
a2 2.111 ¢

Ubergang zum Folgeele. :

R 0.680
Danach folgt wieder PROCREHH
. . SPRITZFORM Dialog
ein Kreisbogen. BE Keass
1 Va Drehr.ichtuznag a - 2
o [~ : e -
;4; 100 R 120.808 abs -
) 75.800 abs
a2 tangential
UObergang zum Folgeele. : -
(| e = .
Auch bei diesem -
. . ialog
Element findet eine Dialog-Ausvahl treffen!
Dialogauswahl statt, Gootel d Bohren| G Frasenf Sl Gl 2= Diver- @ SOE]
die durch Driicken
des Softkeys
Dialog
Ubernahme
in den Konturrechner
Ubernommen wird.
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Das nachste Element PR
ist eine Schrage

dessen Endpunkt 145000 abs
. Y 5.000 abs
bekannt ist. a1 -85.914 °

o2 4.886 °

Ubergang zum Folgeele. :
R 08.880

Gerade| , r
Kreis hBohren kFr&saﬂ i TENISS ses

X 145.060 abs
Y 5.000 abs
ol -85.914 °
o2 4.086 °

Mit dem letzten
Konturelement, einer
Geraden, wird die
Kontur geschlossen.

PROGRAMM

100 o2 265.914 °

Obergang zum Folgeele. :
FsS =]

Durch Dricken des
Softkeys

Weiteres

und Kontur schliel3en

Kontur
schlieBen

ist die Kontur fertig
erstellt.
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8.4 Bahnfrasen

Nach Ubernahme der PR

Kontur in den

P N5 SPRITZFORM Nullpktv. 1 G54 Werkzeug
Arbeitsplan {44 N1@ Planfrasen vV T=PLANFRAESER83 FB.2/Z V198m X0=8 Y8=0

/9 N15 AUSSEN

END Programmende N=1

Kreis
Mittelp.

/™7 N13 AUSSEN

offnet sich neben dem
Symbol flr das
Konturelement eine
Klammer.

Simu-
lation)|

[fc] Abar-

= beiten

=

Im nachsten Schritt
erfolgt die
Beschreibung der
Bearbeitung.

Die Bearbeitung soll
durch Bahnfrasen

erfolgen.
Durch Driicken des PROGRAHH
SPRITZFORM
SOftkeyS P NS5 SPRITZFORM Nullpktv. 1 G54
144 Ni18 Planfrasen v T=PLANFRAESER83 FB.2/Z V196m X0=0 Y0=0
/\-l N1i5 AUSSEN
END Programmende N=1
Bahn-
frasen
im Bereich
“Konturfrdasen” wird
die entsprechende
Eingabemaske
geodffnet.
]
9 femere| &g Bonren| g Frasenf B8 i 2= Plver- e B
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8.5 Vorwarts-Riickwarts
Es kann auch gegen die programmierte Kontur (rickwarts) gearbeitet werden.

PROGRAMM

Nach Eingabe des
Werkzeugs, der

Bahnfrasen

Technologie und m P e zeomzam
Au sWa h I d e r ™~ ;adjlskorrektluara: "'/'%v"
Radiuskorrektur Y vorvarts -
Bearbeitung: v
20 0.000 abs
T FRAESERZA Di 2 18209 £ri -
vz o.008
F 8.268 mm/Zahn uxy ©.600 nn -
V 188 I’I/I’Iin Anfahren: Gerade +
Radiuskorrektur: & F2 260 me/zabn -

X Abfahren: Gerade i~y
Lz 2.008

X
Abbruch

v

kann im nachsten
Schritt die
Bearbeitungsrichtung

Abhebemodus :
auf Ruckzugsebene

bezogen auf die Gkl

Kontur bestimmt

werden.

vorwarts  rUckwarts

Die Kontur wird in Die Kontur wird entgegen der

programmierter programmierten Richtung der

Richtung der Kontur Kontur bearbeitet.

bearbeitet. Nach Eingabe der
Bearbeitungsstrategie

Bearbeitung: ¥

.2 0.0808 abs

Z1 10.988 ink

DZ 5.0800

uz 8.000

uxy 8.0868 mm

wird in den folgenden

Eingabefeldern die PROGRAHH

A n-un d Bahnfrasen Alternat.
- T FRAESERZ28 D1
Abfahrtstrategie, f F 0.260 nn/Zahn
- v 168 m/min
sowie der 7% :| Radiuskorrektur: \{5
Abhebemodus Ly ruckvarts
- - learbeitung: v
definiert. ga = R
gy @ 21 10.800 ink
D2 5.0800
uz 8.6800
UXY 6.608 nm
Anfahren: Gerade -, PP c
L1 Z.888 L1 2.000
Fz 8. 288 mn/Zahn i 8288 nn/zahn
Abfahren: Gerade iy
Abfahren: Gerade iy - 2.008
Abhebemodus:
Lz 2 = Baa auf Ruckzugsebene
Abhebemodus: eren (BN
auf Ruckzugsebene
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Nach Ubernahme der
Bearbeitung in den

P NS5 SPRITZFORM Nullpktv. 1 G54

Arbeitsp|an 4 N18 Planfrasen vV T=PLANFRAESERS3 FB.2/Z V198m X0=0 Y8=0
/- N15 AUSSEN
{Z%] N28 Bahnfrasen vV T=FRAESER28 F@.2/Z V188m 28=8 Z1=1@ink
END Programmende N=1 Kreis

Mittelp.

[\J] N15 AUSSEN
% NZ28 Bahnfrisen

ist die Klammer
geschlossen. Der
Kontur wurde eine
Bearbeitung angeflgt.

[fe] Abar—
= beiten

Das Programm ist
fertig erstellt.

Volumenmodell

-6.273 2z 80.008 Eilgang
Nullpktv. 1 G54
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9 Programmierbeispiel Konturzapfen
Beschreibung des Moduls:

Dieses Modul beschreibt den Standardfraszyklus Konturzapfen anhand eines Beispieles.
Die Kontur bleibt stehen und das Restmaterial wird automatisch abgefrast.

9.1 Konturzapfenfrisen Restmaterial entfernen

Dieses Beispiel soll |
mit ShopMill \ w 1
programmiert werden.

120

84

27

R74

~
|/

36
24
7

S
S

24

53

108

Mit dem Zyklus

Bahnfrasen ist dies r
nicht méglich, da
maximal ein 10er

Fraser eingesetzt
werden kann.

Somit bleiben
Restecken stehen. ;\

Aus diesem Grunde
mussen zwei
Konturen beschrieben
werden.

Eine, die das Rohteil
umschliel3t die so

genannte q |}
,Grenzkontur und die
eigentliche Kontur,
welche hervorspringt,

also als “Insel” stehen
bleibt.
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9.2 Planfrasen

Nach Anlegen eines
neuen Programms

Neues ShopMill Programm

Bitte geben Sie den

Form

und den Eingaben in
den Programmkopf

Programmkopf

NPV 1 G54 MM

Rohteil:

Eckpunkt 1

Xa 8.0808 abs

Ya B.0800 abs

Z8 Z.800 abs

Abmalie

L 120 .0600

W 68.0880

H -18.08688

HWerkzeugachse 4

Rickzugsebene :

RP 868.868 abs

Sicherheitsabstand:

SC 1.8808 ink

Bearbeitungsdrehsinn:
Gleichlauf

Rickzug Pos.-muster:
optimiert

Planfrasen der
Werkstlickoberflache

PROGRAMM

END

Punk$/ "1 V

Nullpunktverschiebung O
Pr"grﬂk"pf

NPV 1 G54 mm

Rohteil:

Eckpunkt 1

X8 8.8008 abs

Y8 0.808 abs

z8 2.800 abs

AbmaBe

L 120.0600

W 66.000

H -10.000

Werkzeugachse V4

Ruckzugsebene :

RP 80.0800 abs

Sicherheitsabstand:

sC 1.888 ink

Bearbeitungsdrehsinn:
Gleichlauf

Ruckzug Pos.-muster:

optimiert

Planfrasen

=
]
—_ e

Dyv
!

-

T < _

T  PLANFRAESER83 D1

F 8.208 mm/Zahn

v 198 m/min
tung: v

Richtung: 144

Xe 08.888 abs

Yo 8.000 abs

Ze 2.008 abs

X1 120.08088 ink

Y1 60.008 ink

21 08.008 abs

DXy 40.800 %

74 2.008

uz 08.008
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Nach Anlegen eines
neuen Programms

Neues ShopMill Programm

Bitte geben Sie den

Form

und den Eingaben in
den Programmkopf

Programmkopf

NPV 1 G54 MM

Rohteil:

Eckpunkt 1

Xa 8.0808 abs

Ya B.0800 abs

Z8 Z.800 abs

Abmalie

L 120 .0600

W 68.0880

H -18.08688

HWerkzeugachse 4

Rickzugsebene :

RP 868.868 abs

Sicherheitsabstand:

SC 1.8808 ink

Bearbeitungsdrehsinn:
Gleichlauf

Rickzug Pos.-muster:
optimiert

Planfrasen der
Werkstlickoberflache,

wird eine neue Kontur
angelegt.

PROGRANM

END

Punk$/ "1 V

Programmkopf

NPV 1 G54

Rohteil:

Eckpunkt 1

X8 8.8008 abs

Y8 0.808 abs

z8 2.800 abs

AbmaBe

L 120.0600

W 66.000

H -10.000

Werkzeugachse V4

Ruckzugsebene :

RP 80.0800 abs

Sicherheitsabstand:

sC 1.888 ink

Bearbeitungsdrehsinn:
Gleichlauf

Ruckzug Pos.-muster:

optimiert

Planfrasen
T  PLANFRAESER83

F 8.208 mm/Zahn

v 198 m/min

Bearbeitung: v

Richtung: 144 E
Xe 08.008 abs

e 8.808 abs

28 2.888 abs

X1 120.0608 ink

Y1 68.888 ink

21 8.888 abs

DXY 40.000 %

Dz 2.008

N =N

Nullpunktverschiebung O

D1

X
Abbruch

v
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9.3 Erste Kontur Grenzkontur

Bitte geben Sie

Grenze

Diese Kontur, etwas

. Element
grofer als das f Loschen
Werksttick, beschreibt ) AR x -2.000 e

spater die = | %  zreame
Bearbeitungsgrenze. -

Ubergang zum Folgeele. :
FS 0.000

Die erste Bearbeitung
erfolgt weiterhin mit
dem Planfraser.

HWeiteres

Abbruch

Die “Grenzkontur® kann beim Zapfenfrasen eckig sein. Bei der
Beschreibung einer Konturtasche sollten die Konturecken einen Radius
haben. Der Eckenradius sollte mindestens so grof3 sein, wie der Radius
des grofdten Werkzeuges.
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9.4 Zweite Kontur tatsachliche Kontur Zapfen

Im nachsten Schritt
wird die zweite Kontur
programmiert.

12.000 abs
Y 9.888 abs
ol 180.000 °
o2 270.000 °

Ubergang zum Folgeele. :
FS 08.080

N—)—=1T<N1)—-%

2
£

Nach Ubernahme der
Kontur in den

Arbeitsplan,
wird durch Driicken PROGRAMM
FORM
des SOftkeys P N5 FORM Nullpktv. 1 G54
{44 N18 Planfrasen v T=PLANFRAESER83 FB8.2/Z V1968m X0=0 YB=0
/7 N15 GRENZE
/\.:| N28 FORM
END Programmende N=1
Zapfen
frasen pZepfen
9 Somarke| & onren| g FrssenfE0b G 22 Piver R SOE] petten
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der Zyklus fir das
Konturzapfenfrasen P ZepkenFrssen
gedffnet. i e
Es wird die Strategie -] - e

. . e eitung:
verfolgt, dass mit Beginn ¥ z gg-ggg:::
der Bearbeitung immer ™ by zoeam
aulierhalb des uxy 6.508
Werkstlickes begonnen Abhebenodus:
Wird. auf Ruckzugsebene

Durch die Bearbeitung von auf3en nach innen, kénnen auch zahe und harte
Werkstoffe mit diesem Zyklus bearbeitet werden.

PROGRAMM

Dann werden die
Werte eingegeben.

Zapfen Frasen

m T  FRAESER_30 D1
F 8.200 nm/Zahn
W} v 120 m/min
/\
Bearbeitung: v
v ) —
END 21 5.800 ink
DXY 40.000 %
7 Dz 5.888
Zapfen Frasen uxy 8.880 nm
uz 6.800
T FRAESER_38 D1 -
F 8. 288 nm/Z2ahn auf Ruckzugsebene
v 128 m/min
Bearbeitung: v
Z28 B8.080 abs
Z1 5.860 ink
DXY 44.8688 %
D2 5.08688 = -
Uy - T reseen| g ons =2 P B el
uz a.088
Abhebemodus:
auf Ruickzugsebene
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9.5 Zapfen Restmaterial

Die eingegebenen
Werte werden in den
Arbeitsplan
ubernommen, somit
ist die Klammer mit
den zwei
Konturelementen
geschlossen.

/™~ 7 N15 GRENZE
/- N28 FORM

N25 Zapfen Frase

Da Aufgrund des

Fraserdurchmessers von
30mm das Werkstiick nicht
fertig gestellt werden kann,

erfolgt eine weitere
Bearbeitung. Die so
genannte

.Restmaterialbearbeitung.”

Durch Dricken des
Softkeys

Zapfen
Restmat.

{44 N18 Planfrasen

N35 Zapfen Frasen

= Diver- Simu- Abar-
hBohren %Fréseﬂ % frasen|22  ses lation| % beiten)

Nullpktv. 1 G54
vV  T=PLANFRAESER83 FB.2/Z V198m XB8=0 Y8=8

Kreis
Mittelp
Kr
Rad.
a:
i

vV T=FRAESER_38 F8.2/Z V128m 28=8 21=5ink
N=1

u:
M:
t

eis

ius
schinen
unkt .

Kontur|

90

43.200 4 80.088 Eilgan:

g
Nullpktv. 1 G54 T=PLANFRAESER83
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Der Zyklus fiir die PROGRAM
. . Abhebemodus vor erneuter Zustellung
Restmaterialbearbeitung & Zapfen Restmaterial _e-
wird gedffnet. u =
Nach Anwahl eines q v £20n/min
. N Bearbeitung: v
kleineren Frasers und Y "
Eingabe der Werte, -
DXy 2.000 mm
Dz 2.000
Alle

Parameter

Abhebemodus :
auf Ruckzugsebene

Zapfen Restmaterial

T Schaftraeser_16 D1
F 8. 2688 mn/Zahn
v 128 m/min
Simu-

Bearbeitung: v R 10€ion| S5 beiten
DXY 2.0808 nn PROGRAMM
DZ 2.000 o

P N5 FORM Nullpktv. 1 G54

44 N1@ Planfrasen v T=PLANFRAESERS83 FB8.2/Z V198m X0=8 Y8=0

/9 N15 GRENZE
Abhebemodus : L fiNea FoRM

N25 Zapfen Frasen v T=PLANFRAESER83 F08.2/Z V126m Z06-8
auf Ruckzugsebene

N38 Zapfen Restmat. V

Programmende

T=Schaftraeser_16 F8.2/2 V128m

8]

N=1

wird dieser Zyklus in Restmat.
den Arbeitsplan
Ubernommen.

Die Klammer
erweitert sich um
diese Bearbeitung.

Gerade| P bVl = = Diver-
Kreis kBohren aFrésen ' fraser| RS

N15 GRENZE
NZ8 FORM PROGRAMH

N25 Zapfen Frasen

N

N38 Zapfen Restmat.

Das Programm ist
fertig erstellt.

a8 E] 68 78 E] 98 | 100 | 1ie

64.028 4
Nullpktv. 1 G54

80.08088 Eilgang
T=Schaftraeser_16

Modul S03
CNC - Programmierung mit ShopMill
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10 Programmierbeispiel Standard Fraszyklen

Es wird anhand eines Beispiels das Arbeiten mit den Standard Fraszyklen unter ShopMill

beschrieben.

10.1 Programmierbeispiel zu Fraszyklen (Rechteckzapfen, Kreistasche)

Dieses Werkstlick
“Montageplatte” soll
mit Hilfe der
Fraszyklen erstellt
werden.

Nach Anlegen eines
Programms mit dem
Namen
,Montageplatte*

Bitte geben Sie den neuen Namen

Montageplatte

wird nach Eingabe
des Nullpunktes, das
Rohteil fir die

Simulation
eingegeben.

Rohteil :

Eckpunkt 1

Xa -58.08608 abs
Yo -508.86808 abs
Z8 Z.888 abs
Abmalie

L 106 . 800

W 106 . 8008

H -25.868

Nach Eingabe der
weiteren Werte in den
Programmkopf

75

10

25

PROGRAMM

Nullpunktverschiebung

Programmkopf

Bearbeitungsdrehsinn:
Gegenlauf

Ruckzug Pos.-muster:
optimiert

O
Alternat.

NPV 1 G54 nm

Rohteil: Nullpunkt
Eckpunkt 1 versch.
X8 -50.000 abs

Y8 -58.0800 abs

z8 2.808 abs

Abmale

L 108.068

W 168.068

H -25.000

Werkzeugachse V4
Ruckzugsebene :

RP 80.000 abs
Sicherheitsabstand:

SC 1.600 ink

X
Abbruch
v
Ubernahme

Abar-

T I A Ausbildungsunterlage
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und Ubernahme in den  PROGM
Arbeitsplan, P N5 MONTAGEPLATTE Nullpktv. 1 G54

END Programmende N=1

lE%H%HEI
II%HHHHHII
Kreis
Mittelp.
Kreis
Radius
IIIIHIHHIII
IIIHHHHHII

erfolgt im nachsten
Schritt die
Planbearbeitung.

Driicken der Softkeys

Plan-
frasen

F an P N5 MONTAGEPLATTE Nullpktv. 1 G54
rasen END Programmende N=1

Zapfen

und

Plan-
frasen

Gravur

T 1A Ausbildungsunterlage Seite 54 von 187
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10.2 Planfrasen

PROGRAMM

MONTAGEPLATTE

Werkzeugname

. . . P Planfrasen
Hierdurch wird die T  FROESERS® D1

. . F 8.200 nm/Zahn
Eingabemaske flr v 120 m/nin
das Planfrasen . i
gedffnet. o ==
. - Xi 100 000 nk
Uber die vier - L
vertikalen Softkeys . oz ‘oo

8.000

E

[

IDI

kénnen
Bearbeitungsgrenzen ’
definiert werden.

o

Beispiel:
Aktivierte Grenzen

PROGRAMM

MONTAGEPLATTE

Planfrasen
T PLANFRAESERS3

F 8.200 mm/Zahn
END v 198 m/min
Bearbeitung: v
Richtung: o5
b -56.800 abs
ve -50.000 abs
g z8 2.800 abs
X1 108.808 ink
. == Y1 168.0800 ink
21 08.800 abs
E I n e 468.000 %
o

Bearbeitungsgrenze
muss in diesem
Beispiel nicht definiert
werden.

Nach Anwahl des
Werkzeuges und der
Technologiedaten,

Planfrasen

T PLANFRAESER83 D1
F a.288 mm/Zahn
v 198 m/min

T I A Ausbildungsunterlage Seite 55 von 187 Modul S03
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wird im nachsten
Schritt die
Bearbeitung
Schruppen,

V
oder Schlichten

VVV

angewahilt.

Danach wird die
Bearbeitungsstrategie
ausgewahlt.

AR

=3
4
is
tH

T 1A Ausbildungsunterlage Seite 56 von 187 Modul S03
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Nach Eingabe der PROGRAMM
Werte wird . .

Werkzeugname

T  PLANFRAESERS3 D1
F 8.200 nm/Zahn Werkz
END v 198 m/min D

Bearbeitung: v
Richtung: H#4
X8 -50.8088 abs
\ * ve -56.880 abs
LN z8 2.800 abs
AR A X1 168.608 ink
} | ’ 4} 4 4 v1 108.008 ink
Do [ 0T z1 8.800 abs
——- DXY 40.008 %
N DZ 2.808
0.000

durch Driicken des
Softkeys

v

Ubernahme

P N5 MONTAGEPLATTE Nullpktv. 1 GS4
444 N18 Planfrasen vV T=PLANFRAESER83 F8.2/Z V198m XB=-58
END Programmende N=1

das Planfrasen in den
Arbeitsplan
ubernommen

T 1A Ausbildungsunterlage Seite 57 von 187 Modul S03
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10.3 Rechteckzapfen

Im nachsten Schritt
wird der
Rechteckzapfen
programmiert.

|
1 &

Durch Driicken des
Softkeys

Zapfen

im Bereich Frasen

und Anwahl des

Rechteck-
zapfen

wird das Eingabefeld
geoffnet.

MONTAGEPLATTE
P N5 MONTAGEPLATTE Nullpktv. 1 G54
444 N18 Planfrasen V  T=PLANFRAESER83 FB@.2/Z V198m X8=-50
END Programmende N=1
Gerade] 7 5 Kontur| = = Diver— Simu- Abar-
¥ Gk hB"h‘“—" ‘— Frase frasen|== ses S ation % beiten

Lage Bezugspunkt O
Rechteckzapfen

1 T FRAESER32 D1

F 8.2688 mm/Zahn

v 128 m/min
END Mitte

Bearbeitung: v Rechteck-

Einzelposition zapfen

Xxe 5.880 abs

ze 8.000 abs zapfen

W 96.0880

L 90.0880

o8 0.0800 °

21 10.800 ink

Dz 3.000

uxy 0.888 mm

T I A Ausbildungsunterlage
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Nach Anwahl des
Werkzeuges mit der
entsprechenden
Technologie,

T FRAESER3Z D1

F 8.208 mm/Zahn
) 128 m/min

wird im nachsten
Schritt der
Bezugspunkt des
Rechteckzapfens
definiert.

Mitte unten links unten rechts

oben links oben rechts

T 1A Ausbildungsunterlage Seite 59 von 187 Modul S03
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Nach Anwahl der

POS |t| O n Rechteckzapfen
T FRAESER32
F 8.2008 mm/Zahn
o v 120 m/min
Mitte ” =
Y i Bearbeitung: v
/ Einzelposition
. A e 8.000 abs
wird nachfolggnd der i) o000l
Zapfen und die v =00
Bearbeitungsstrategie w0 o 000°
beschrieben. b ¥
UXy 0.000 mm
X uz 0.000
Wi 101 .000
M itte 101.000
Bearbeitung: v
Einzelposition
Xe 8.808 abs : e n i ® St obar-|
va 8.000 abs
za 8.080 abs
W 75.68808
L 75.068
R @.000
o8 B.688a °
Z1 18.888 ink
DZ 3.6808
Uxy 8.68088 nm
uz 8.808

Im letzten Schritt wird
der Rohteilzapfen
angegeben, auf den
sich die Bearbeitung
bezieht.

Wi 181 . 666
L1 161 . 066

Der Zapfen ist fertig
programmiert.

Das Material zwischen dem Rohteil- und Fertigteilzapfen wird in einer
seitlichen Zustellung zerspant.

Ist die Zustellung zu grof, sollte die Programmierung des fertigen Zapfens
in mehreren Schritten erfolgen.
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10.4 Kreistasche

Im letzten Schritt wird PR

. . MONTAGEPLATTE Werkzeugname
die Kreistasche P Kreistasche -
H 1 T FRAESERZ8 D1
programmiert. , E S ool
— v 88 m/min
v Bearbeitung: v
END 5 ied
| Einzelposition
\ xe ©.000 abs
Ye 0.880 abs
) 0.000 abs
2 50.0800
21 26.080 ink
DXy 40.000 %
L L DZ 5.8080
uxy 06.0800 nn
uz 08.880
Eintauchen: mittig
X FZ 8.188 mn/Zahn
‘ Ausraumen: Komplettb.
I
[i]
Gerade| 7 Kontur| « =« Diver-| Simu- Abar-
Kreis h Bohrenfifl (75— fracen| S5 ses ® SrelE] e

Durch Anwahl des
Zyklus “Kreistasche®,
offnet sich das
entsprechende
Eingabefeld.

Nach Anwahl des
Werkzeuges und
Eingabe der
Technologiedaten,

T FRAESERZ8 D1

F 8.288 mm/Zahn
v 88 m/min

wird nachfolgend die
Kreistasche
programmiert.

Bearbeitung: W
Einzelposition
X8 8.0880 abs
Ye 0.060 abs
Z8 8.68680 abs
a 568.008
21 26.6808 ink
DXY 48.6808 %
DZ 5.68680
Uxy 0.0608 mm
uz 8.86808

Das Eintauchen in das
Material kann mittig

: — G_NCO1_de_00099
Eintauchen: mittig

FZ 8. 1688 mm/Zahn

oder helikal erfolgen.
Beim Eintauchen “Helikal“ wird die X-Y
Bewegung durch eine Z Bewegung Uberlagert.

Eintauchen: helikal . . . .
Ep 2. 688 mmsU Hierdurch schneidet sich der Fraser permanent
ER 4.888 mm frei.
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Durch Ubernahme
des Zyklus in den
Arbeitsplan ist das
Programm fertig
erstellt

und kann simuliert
werden.

N5 MONTAGEPLATTE
N18 Planfrasen

Nullpktv. 1 G54
T=PLANFRAESER83 FB8.2/Z V196m X8=-58

N1i5 R en
13 N28 Kreistasche
Programmende

T=F 32 FB.2/2 V1208m X8=0 Y8=0 20-=0
T=FRAESER28 FB.2/Z V80m X0-8 Y8-0 Z20-0
N=1

T 1A Ausbildungsunterlage
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10.5 Abarbeiten (Basissatz)

Durch Driicken des

Softkeys
NC | Abar-
= beiten

wird das Programm in
die Betriebsart

M AUTO

geladen und kann
abgearbeitet werden.

Durch Driicken des
Softkeys

Basissatz

wird das Programm
beim Abarbeiten in
einem weiteren
Fenster im G-Code
dargestellt.

P N5 MONTAGEPLATTE Nullpktv. 1 G54

O

144 N18 Planfrasen V¥V  T=PLANFRAESER83 F@.2/Z V198m X8=-50

N1i5 Rect en V. T=F FB8.2/Z V128m X8-8 Y0=0 20-0
Q N28 Kreistasche V  T=FRAESER28 F08.2/Z V86m X0-0 Y0-=0 20-0

END Programmende N=1

Kreis
Mittelp.

1 AUTO

f0 aktiv |/_N_WKS_DIR/_N_SHOPMILL_WPD ||

G-
Funktion

Position [mm]

Hilfs-

-50.218 Funktion
Y -53.621
EILG. oy a22% | G-Funk.
Zz 80.000
o.000 B exf Louf-
6.606 © zeiten
B Nul1pkt1 ® ek oo

N5 MONTAGEPLATTE GETSELT(_TFA)
N18 Planfrasen 288

N15 Rechteckzapfen |X-68.3 Y-94.5
N28 Kreistasche

QEiE™

Programmende

G| e

Durch das Aktivieren des Basissatzes werden die nachsten
programmierten Verfahrbewegungen sichtbar.

Ein mogliches friihzeitiges Eingreifen in den Programmablauf wird somit
fur den Bediener einfacher.

T I A Ausbildungsunterlage
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11 Programmierbeispiel - Positionsmuster Bohr- und Fraszyklen

Anhand eines Beispiels werden die Positionsmuster flir die Bohr— und Fraszyklen unter ShopMill
erklart.

11.1 Beispiel zu Bohr- und Fraspositionen

Das Beispiel zum
Konturprogrammieren,

soll um Rechteck und die
Kreistaschen erweitert
werden.
Das Programm
“Spritzform* im Bereich
N
Z

VERZEICHNIS

wird angewahlt.

(&)

VERZEICHNIS

Geladen GroéBke Datum/Zeit

<D SHOPMILL.WPD\..
D FORM_TMZ INI 1933 05.05.2006 15:10
D h D . k d FORM MPF X 1957 0©8.05.2006 09:49
urC rUC en eS MONTAGEPLATTE MPF X 499 09.05.2008 10:56
Softkeys SPRITZFORM MPF X 1644 ©5,05.2008 11:36
Programm/Verzeichnis Uberschreiben
SPRITZFORM
Datei bereits vorhanden!
= Uberschreiben?
Kopieren
SPRITZFORM
Abbkruch
und
Freier Speicher Festplatte: 16 GBytes NC: 1269656
R
Einfagen

6ffnet sich ein
Dialogfenster.

Programm/Verzeichnis Uberschreiben

SPRITZFORM

Datei bereits vorhanden!

Uberschreiben?

SPRITZFORM
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Da das vorhandene
Programm nicht
Uberschrieben
werden soll, wird eine
Erweiterung an den
Programmnamen
gehangt. (2)

Durch Dricken des
Softkeys

v
OK

wird ein neues
Programm mit dem
Namen “Spritzform2*
im angewahlten
Verzeichnis angelegt.

VERZEICHNIS

Name Typ Geladen Grénie Datum/Zeit
T SHOPMILL.WPD\. .
D FORM_TMZ INI 1933 0©5.05.2006 15:10
FORM MPF X 1957 ©8.05.20068 09:45
MONTAGEPLATTE MPF X 499 ©9.05.2006 10:58

SPRITZFORM MPF X 1644 ©5.05.2006 11:36

SPRITZFORM

Datei bereits vorhanden!
Uberschreiben?

SPRITZFORMZ

Programm/Verzeichnis Uberschreiben -

10 GBytes NC: 1269656

Freier Speicher Festplatte:

VERZEICHNIS

Name Typ Geladen GréBe Datum/Zeit

Ab—

T SHOPMILL.WPD\.. CHECERETR
D FORM_TMZ INI 1933 05.05.2006 15:10
FORM MPF X 1957 0©8.05.2006 09:49
MONTAGEPLATTE MPF X 499 09.05.2008 10:56
N Um—
SPRITZFORM MPF X 1044 05.05.2006 11:36 | pemennen
SPRITZFORMZ MPF X 1644 05.05.2006 11:36
Markieren
Kopieren
Einflgen
Aus-—
schnaiden
Freier Speicher Festplatte: 16 GBytes NC: 1267608 | Weiteres

R

T I A Ausbildungsunterlage
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11.2 Rechtecktasche

Nach Offnen des
Programms wird
durch Dricken des
Softkeys

& Frasen

Tasche

und

Rechteck-
tasche

der entsprechende
ZyKlus zur
Bearbeitung der
mittigen Tasche
aufgerufen.

PROGRAMM
SPRITZFORMZ
P N5 SPRITZFORMZ
H#4 Ni@ Planfriasen
-~ N15 AUSSEN

{%J N2@ Bahnfrasen

EMD Programmende

Zentrie-
ren

Nullpktv. 1 G54

v T=PLANFRAESER83 FO.2/Z V190m X0=0 Y3=0
Bohren
Reiben

v T=FRAESERZ0Q F@.2/Z Y100m 20=0 Z1=1@ink—]

N=1 Tief-

bohren

AUs—
drehen

Gewincle

Positio-
nen

Position
wiederh.

| Abar-—
beiter

o Simu-
= lation)

75
120
145

T I A Ausbildungsunterlage
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PROGRAMM

SPRITZFORMZ

Nach Eingabe der

Schlichtaufma? Ebene

entsprechenden Rechtacktasche
K K T FRAESER1G DL
Werte in die it F ©.100 mm/Zahn
. ~ v : 11im/min Werkzeuge
ElngabemaSke f@%] Elaa:ﬂb:et:it:.lng: v
Einzelposition Rechteck:
¥ X0 75.000 abs tasche
e va 50.000 abs
z0 0.000 sbs Kraine
W 40.000 s
L 60.000
R 6.000
Rechteck tasche o] 38.000 ©
T FRAESER10 D1 Dxv  40.000%
Dz 5.000
F 0.100 mm/Z_ahn v oy e
v 111 m/min uz .000
= Eintauchen: mitt i
Mitte Fz F @.100 mm/;:hg
Bearbeitung: v . Abbruch
Einzelposition Ausraumen: Komplettb.
X0 75.000 abs B A
Ya 50.000 abs Garadd - . TR .
Z0 ?.000 abs U Geie & Bohren & frasen| == i beiten
W 48 . 808
L 60 .000
R 6.000
B 30.0600 °
Z1 15.008 ink
DXY 46 . 800 %
Dz 5.008
UxY B.008 mm
uz 0.000 PROGRAMM
Eintauchen: mittig SPRITZFORMZ Plan—
FZ 8.108 mm/Zahn P N5 SPRITZFORMZ Nullpktv. 1 G54
t# N1@ Planfrasen v  T=PLANFRAESERS3 FO.2/Z V190m X0=0 Y0=0
Ausraumen: Komplettb. - N15 AUSSEN -
i J NZ@ Bahnfrasen v  T=FRAESERZ0 F@.2/Z V100m Z0=0 Z1=1@ink

4 N25 Rechtecktasche ¥V T=FRAESER10 F0.1/Z Vilim X@=75 Y@=50

En Programmende N=1

und Ubernahme in
den Arbeitsplan,

Nut

Gerade| . - Kontur| . Di
¥ kreis hElohren - P kfrésan 22 ses

ist die
Rechtecktasche fertig
programmiert.

Falls es erforderlich ist, kbnnen beliebig viele Positionsmuster hintereinander beschrieben werden.
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11.3 Kreistaschen

Im nachsten Schritt
werden die

Kreistaschen

programmiert. : %

PROGRAMM

7N
N7

Nach Offnen des

Werkzeugname

entsprechenden Kreistasche
Zykl US T FRAESERZ0
F 9.200 mm/Zahn
~ ] v 86 m/min Werkzeuge
75@ Bearbeitung: v
gj v Einzelposition tasche
%0 .00 abs
Yo .00@ abs
&l z0 .00 abs
2 50.000 fesche
Z1 26.000 ink
DXY 40.000 %
Dz 5.000
Uxy 0.000 mm
uz 0.008
X Eintauchen: helikal
EP 2.000 mn/U
ER 4. 000 mm
Ausraumen: Komplettb.
Abbruch

Ubernahme

Kontur| . Diver-

e Sdmu-
fraésen| == ses

mc| Abar-
=2 lation)

= beiter

!/\GKerrea:_::Ise &Bohren ‘~ Frasel a

und wird das Werkzeug
mit der entsprechenden
Technologie
eingegeben.

Kreistasche
T FRAESERZ26 D1
F 0.200 mm/Zahn
v 8@ m/min
Bearbeitung: %
T 1A Ausbildungsunterlage Seite 68 von 187 Modul S03
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11.4 Positionsmuster

Nun wird nicht wie
bisher die

Einzelposition

sondern, da es sich
um mehrere
Kreistaschen gleichen
Typs handelt, durch
Dricken des Softkeys

QO
Alternat.

das

Positionhsmuster

angewahilt.

Durch diese Anwahl,

T FRAESERZ20 D

F ©.200 mm/Zahn

v 88 m/min

Bearbeitung: v
Positionsmuster

] 50.000

entfallt die Moglichkeit
Positionen in der
Eingabemaske des
Zyklus zu
beschreiben.

Eingaben der Werte

in die Maske.
] 30.000
21 160.000 ink
DXY 40,000 %
D2 5.000
uxy @.000 mm
uz 0.6000
Eintauchen: helikal
EP 2.000 mm/U
ER 4 .00 mm
Ausraumen: Komplettb.

PROGRAMM

Einzelposition/Positionsmuster (@)
Kreistasche Alternat.

H T FRAESERZ0 D1
- Do
] _
/ﬁ Bearb_e:ttung = v
4 v, Einzelposition tasche
X0 . 000 abs
Yo 0.000 abs
e z0 0.000 abs
-] 50.000
zZ1 26.000 ink
DXY 40.000 %
Dz 5.000
Uxy . 000 mm
uz 0.000
X Eintauchen: helikal
EP 2.000 mm/U

ER 4.000 mm
Ausriumen: Komplettb.

Gerade g = Kontur| -
¥ kreis hBohren ~Luass & frasen 22

PROGRAMM

SPRITZFORMZ2 Einzelposition/Positionsmuster (@)
Kreistasche Alternat.
H T FRAESERZ0 D1
F @.200 mm/Zahn
Werkzeuge
“} v 80 m/min
7

B beit H v
g =ars 91_ u_ng Rechteck—
3 v Positionsmuster tasche

END Kreis-
% 50.000 tasche
Z1 26,000 ink
DXY 40. 000 %
Dz 5.000
Uxy 2.000 mm
uz @.000
X Eintauchen: helikal -
EP 2.000 mm/U
ER 4,000 mm
Ausriumen: Komplettb. K
Abbruch

v

Gerade| " = Kontur| .- Di
¥ reis hElohren - e % frasen 2 ses

PROGRAMM

SPRITZFORMZ Durchmesser der Tasche
Kreistasche

H T FRAESERZ20 D1

~ F ©.200 mm/Z_ahn Werkzeuge
] v 8@ m/min

i

B beit 8 v
% ear: e:l_ u-ng Rechteck-—
3 v Positionsmuster tasche
Kreis-—
g 30.000 tasche

zZ1 10.000 ink

DXY 40.000 %
Dz 5.000
Uxy 2.000 mm
uz @.000
% Eintauchen: helikal
EP 2.000 mm/U
ER 4.000 mm

Ausrédumen: Komplettb.

Gerade! ; . Kontur] - .
V Kreis &Enhren - & frasen| == ses
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11.5 Bohren und Positionen

Durch Ubernahme in
den Arbeitsplan,
wird an der
Kreistasche, eine
offene Klammer
angezeigt.

j{j 1 N38 Kreistasche

Im nachsten Schritt
werden die Positionen
der Kreistaschen
programmiert.

Durch Dricken des
Softkeys

k Bohren

Positio-
nheh

und

offnet sich das

entsprechende
Eingabefeld.

PROGRAMM

SPRITZFORMZ

(R
P N5 SPRITZFORMZ Nullpktv. 1 G54 frésen

H#} MN1@ Planfrasen v T=PLANFRAESER83 F0.2/Z V19@m X0=0 Y0=0

/- N15 AUSSEN
WJNZB Bahnfrasen v T=FRAESERZ0 FQ.2/Z Vi@dm Z0=0 Z1=10ink

g N25 Rechtecktasche v T=FRAESER10 F2.1/Z Viiim X@=75 Y0=50
g—‘NBB Kreistasche v T=FRAESERZ20 FO@.2/Z V80m Z1=10ink @30

END Programmendle N=1

& Gerade)
Kreis

da serrenf 0| & SREE = TS

SPRITZFORMZ rechtwinklig/polar (@)
p Positionen Alternat.
H rechtwinklig
P ©.000 abs Alle
er 401 Xo abs Eoscas)
e Yo abs
[ X1 abs 'V
= 284 vi abs o
i X2 abs
vz abs
END 8 X3 abs
Y3 abs
v i
20 Y4 abs
X5 abs
Y5 abs . .
Hindernis
40 X6 abs
Y6 abs
B ) -Za [ E) 4@ X7 abs X
tox v7 abs Abbruch
X8 abs
v8 abs
eine Position programmiert
Gerada N Kontur| .. Diver— o Simu-|m] Abar-
Kreis | & PR k frésen| 55  ses R ation beiten

Die Positionen der Kreistaschen konnen alternativ auch mit dem Positionsmuster
‘Rahmen* eingegeben werden.
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Nach Eingabe der
entsprechenden
Positionen in der
Eingabemaske

rechtwinklig
20 0.0800 abs
Xe 30.000 abs
Ya 25.000 abs
X1 30.000 abs
Yi 75.000 abs
X2 120.000 abs
Y2 75.000 abs
X3 120.000 abs
Y3 25.000 abs

und Ubernahme in
den Arbeitsplan,

ist die Klammer
geschlossen und das
Programm fertig
erstellt.

:(3:| N30 Kreistasche
N -N35 001: Positionen

PROGRAMM

SPRITZFORMZ

rechtwinklig/polar

P Positionen
1 rechtwinklig
ze 0.000 abs
Ut ] X6 30.000 abs UeEtEm
b vo 25.000 abs
86
4 . L |I% 30.000 abs
= Y1 75.000 abs
o) ] X2 120.000 abs
N Gty vz 75.0800 abs
END X3 120.000 abs
(<] 25. 000 abs
@ Xa abs
Y4 abs
= ~ ||%s abs
28 Y5 abs
X6 abs
Y& abs
‘L 48 68 80 168 120 | X7 abs
X Y7 abs Abbruch
X8 abs
Y8 abs

Ubernahme

Gerade = Kontur| .. Diver— o Simu-| o] Abkar-
Kreis | \mm &F‘rasen a frasen| 55 ses R 1ation beiten

PROGRAMM
SPRITZFORMZ2
P N5 SPRITZFORMZ Nullpktv. 1 G54
H#4 N1@ Planfrasen ¥  T=PLANFRAESERE3 FO0.2/Z V196m X©=0 Y0=0
/7 N15B AUSSEN

%@JNZB Bahnfrasen ¥  T=FRAESERZ2@ F@.2/Z V100m 20=60 Z1=1@ink

Zentrie-
ren

Bohren
Reiben

{4 NE5 Rechtecktasche vV T=FRAESER1@ F@.1/Z Viiim X0=75 Y0=50 b.l::vjhe:e_n
{"¥- N30 Kreistasche 7  T=FRAESERZ0 F®.2/Z V80m Z1=1Bink £30

MJNBS eo1: Positionen Z0-0 X0=30 Y0=25 X1=30 Y1=75 X2-120 .
END Programmende N=1 Cnsaen

Gewinde

Positio-
nen

Position
wiederh.

Simu-—

= we| Abar—
D 1otion =

beiten

T I A Ausbildungsunterlage
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12 Programmierbeispiel - Zentrieren - Bohren - Gewindeschneiden

In diesem Modul wird das Zentrieren, Bohren und Gewindeschneiden unter ShopMill beschrieben

12.1 Ubungen Zentrieren, Bohren, Gewindeschneiden

Als Beispiel fiir das Schnitt A-A

Zentrieren, Bohren, .
Gewindeschneiden,
soll diese Zeichnung AN
programmiert werden. 1R
N
Nach Anlegen eines
neues Proi rammsI
Neues ShopMill Programm
: i
Bitte geben Sie den neueh e h
Gehaeuseplatte i
der Definition des
Programmkopfes, — @ g
Programmkopf A
NPV 1 G54  mm
Rohteil:
Eckpunkt 1 Y
X0 -75.000 abs C i !
Yo -50.000 abs i
Zo 2,000 abs 5
Homats PROGREMM
L' 159 - 999 GEHAEUSEPLATTE
W 100 . 000 Programmkopf
H -48.800 NPV 1 G54  mm
Rohteil:
Werkzeugachse b4 igkpunkt_;s 005 abe ver=ch.
Rlckzugsebene: 1001 ;g —52 . ggg :E:
RP 80 .000 abs abmape
Sicherheitsabstand: G e
sC 1.000 ink a4 H -40.000
Bearbeitungsdrehsinn: :i:t::::::::: =
Gleichlauf z‘f — _Gf-efﬂtabj
-180- Acherheltsabstand:
Rickzug Pos.-muster: = _ 1.000 ink
Optil"‘liert , I Bear:]::ti:nlg;irehslnn.
. tox 10 ° 10 a9 RUckzug Pos.-muster: Abbruch
und programmieren optimiert
des Planfraszyklus, tbernahme
T PLANFRAESERE3 D1 |V oas % {irion| B serian
F 0.200 mm/Zahn
v 190 m/min PROGRAMM
Werkzeugname
Bearbeitung B v :IEF:LI::F‘Z:ESERBB D1
Richtung: P ©.280 mm/Zahn Q0 zouge
X0 c_}’—75 000 absw T ! senimn .
- Bearbeitung:
vo -50.000 abs e
Zo 2.000 abs pof  -7S.cuolsbs
X1 150,000 ink zo 2.000 abs
vi 100.000 ink °l Vi EELLRA
21 e gee b Z1 0.000 abs
=1 ol
DXY 40 .000 % B 2.500
DZ 2.000
uz 0.000
erfolgt im néchsten Ly, = = 8w cednicn
Schritt die Programm-

Ubernahme

W | Abar-
beiten

ierung der Zentrierung.

Gerade| i " Kontur| - . o Simu—
V Kreis kBDhren - k frésen == ses A lation
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12.2 Zentrieren von Rahmen und Lochkreis

Nach Offnen der Eingabemaske fiir die Zentrierungen (Anbohren) werden die Werte
in die Eingabefelder eingegeben.

T ZENTRIERER_12 D1 PROGRAMH |
F e . zee ml"l/l"lin P Zentrieren nlte(r)nat.
S 1999 U/min # T ZENTRIERER_12 D1
F 0.200 mm/min Werkzeuge
Spitze s 1000 U/min -
z1 3.000 ink * Spitza

z1 3.000 ink

DT 0.000 s z DT 0.000s

N
e
Da an keiner der 2 -
e
X

Bohrungen eine Fase
programmiert wird,

kann die Zentrierung
fur alle Bohrungen

9 -
erfolgen.

Gerade - Kontur] o Diver- o Simu-|pc| Abar-
¥ Krots & rrasen & F20200 22 U0 % 15tion =) bedten

Es werden sowohl die
Positionen des
mittigen Kreises, |

o O O O

2a B.000 abs ‘

Ko 0.000 abs

vo ©.000 abs @ - é é - @

ad 0.000 °

20.000 ‘ \Ow ‘
B

positionieren: Gerade 4G - é - Qi

Zz A

T 1A Ausbildungsunterlage Seite 73 von 187 Modul S03
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als auch der aul3ere
Rahmen
programmiert.

Rahmen

prd 0.000 abs
X -60.000 abs
Ya -40.000 abs
o 8.080 °
X @.0600 °
ay @.0060 °
L1 60 .000

L2 40 . 000

N1 3

N2 3

PROGRAMM

GEHAEUSEPLATTE

Vollkreis/Teilkreis
Muster

e
®/
g | 9| positionieren: Gerade
Vi

Vollkreis
20 9.000 abs Pos. aus-
blencien
Xe 0.000 abs
Yo 0.000 abs
ae 0.000 °
R 20.000
N ]

- Bohre &F‘résen a frasen] 33

PROGRAMM

GEHAEUSEPLATTE

X Hindernis

Abbruch

Kontur| - .

Grunddrehung
Muster
Rahmen
Zo 0.000 abs Pos. aus-
blenden
Xe —£0.000 abs
ve —40.000 abs
ae 0.000 °
aX 0.000 °
L ay 2.000 °
Y L L1 60.000
\‘}' ® Q W2 L2 40.000
CQ N1 3
O (@] N2 3
O_QC@
@
X
Abbruch

. Bohrel &F‘résen aKontur == Diver—

Ubernahme

Sdmu- Abar-

frasen| 2= ses = Lation beiten
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12.3 Bohren

Nach Ubernahme der
Positionsmuster in
den Arbeitsplan, sind
die Zentrierungen der
Bohrungen fertig
programmiert.

Az 1N1B Zentrieren
S } N20 ©o1: Lochvollkreis
[1-/N25 882: Lochrahmen

Im nachsten Schritt
werden die
Bohrungen des
mittigen Lochkreises
programmiert.

PROGRAMM
GEHAEUSEPLATTE
P N5 GEHAEUSEPLATTE
H#{ N1@ Planfrasen 7
#;- Ni5 Zentrieren

Zentrie-
ren

Nullpktv. 1 G54
T=PLANFRAESERS83 F0.2/Z V190m X0=-75
T=ZENTRIERER_1Z F@.2/min $1000U Z1=3ink
Z0=0 X0=0 Y0=0 R20 N6

Z0=0 X0=-80 Y@=—4@ N1=3 N2=3

END Programmencie N=1

Bohren
Reiben

11 N20 001: Lochvollkreis
[7]- N25 002: Lochrahmen Tief-
bohren

Aus-—
drehen

Gewinde

Positio-
nen

Position
wiederh.

o Kontur| . o Simu-|me] Abar-
ey G Frasenl & fracen 33 ecs Tt 1otion| = beiten
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12.4 Programmierung ,,Bohren des Lochkreises“ durch Kopieren und Einfiigen

Nach Offnen der
Eingabemaske flr
das Bohren und
Eingabe der Werte,

Bohren

T BOHRER_B D1

F 0.2008 mm/min

v 168 m/min
Spitze

Z1 25.000 ink

DT 5.000 s

wird die Eingabe in
den Arbeitsplan
Ubernommen.

Da die Positionen der
Bohrungen schon
programmiert wurden,
werden diese durch
Dricken des Softkeys

Kopieren

und

Einfagen

dem Bohren
angehangt.

%E’;;J N30 Bohren
It /N35 003: Lochvollkreis

Die mittigen
Bohrungen sind fertig
erstellt.

PROGRAMHM

GEHAEUSEPLATTE

Verweilzeit in Sekunden [§)
Bohren Alternat.
T BOHRER_6 D1

F ©0.200 mm/min
Bohren i

Spitze
Z1i 25.000 ink
DT 5.000 s

v 108 m/min

Zy

Z

1

PROGRAMM
GEHREUSEPLATTE
P N5 GEHAEUSEPLATTE
H#4 N1@ Planfrasen 7
7 N15 Zentrieren

1,1 N20 801: Lochvollkreis
[[1-N25 @082: Lochrahmen

7 1 N3@ Bohren

END Programmencle

PROGRAMM

GEHREUSEPLATTE
P N5 GEHAEUSEPLATTE
H# N1@ Planfrasen 7

A7 N15 Zentrieren
}NZB ©01: Lochvollkreis
N25 862: Lochrahmen
757} N30 Bohren
11 N35 003: Lochvollkreis

END Programmende

Gerade|
Kreis

. Bohrel al—'résen a

- Bohre kFrésen a frasen 52

. Bohrel kl—'résen &Kontur =

X
Abbruch
v
Ubernahme

be

frasen| ==

Zentrie-
ren

Nullpktv. 1 G54

T=PLANFRAESERS3 FB.2/Z V190m X0=-75
Bohren
T=ZENTRIERER_1Z F©.2/min S100QU Z1=3ink Reiben
Z0=0 X0=0 Yo=0 R20 N6

Tief-

Z0=0 X0=-80 Y0=-40 N1=3 N2=3
bohren

T=BOHRER_E& FG.2/min V160m Z21=25ink
N=1

Gewinde

Positio-
nen

Position
wiederh.

fc] Abar-—
beiten

Markieren
Nullpktv. 1 GS4

T=PLANFRAESER83 F@.2/Z Y190m X@=-75
T=ZENTRIERER_12 F@.2/min S1660U Z1=3ink
Z0-0 X@=0 Y9=0 RZ@ N&

Kopieren

Z0=0 X0=-60 Y0=-40 Ni=3 N2=3
T=BOHRER_6& F@.2/min V1086m Z1=25ink
Z0-0 X@=0 Y9=0 RZ0 N&

Einflgen

Aus-

N=i schnheiden

Suchen

Neu num-
merieren

o Simu— Abar-
frasen| =2 = 1ation| beiten
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12.5 Bohrungen Gewinde fiir Rahmen

Im letzten Schritt |
werden die ‘ ‘ ‘

Bohrungen des *ﬁ - @ - &*

“Rahmens”

programmiert. ‘ Oy ‘@ ‘

Nach Eingabe der —ﬁ —_ é N @f

Werte fir die | | |

Bohrungen

Bohren PROGRAMM

T BDHRER_S .B D1 HQEUSEF‘L.QTTE lzeit in Sekuncien

F 8.200 mm/min W T BOMRER 8.6 D1

v 108 m/min B F 0.208 mm/min  Nyo prauge
7% v 100 m/min

Schaft o Schaft

£ = z1 35.000 ink Bohren

Z1 35.000 ink R DT 0.000 s

DT 0.000 s o) g —
B Z,

zi

Abbruch

und der Eingabe der

We I'te fU r d aS Ubernahme
Gewinde, | G Frasen| & FREE 22 % arion 2 siiten
Gewindebohren PROGRAMM
GEHAEUSEPLATTE 1 Schnitt/Entspanen/Spanebrechen (&)
T GEWINDEBOHRER-M10D1 /Entepenen/Se
P 1.5600 mm/U W T GEWINDEBOHRER-M1@ D1
Y Zom/min > —
VR 16 m/min s VR 16 m/min
Gewinde-
E 2 Spénebrechen m]
Spanebrechen o ] o 32.008 ink
Z1 30.000 ink fen bl — V2 automatisch fsssh
D 5.008
£ ZED ¥ Ve
V2 automatisch 11 l"z
b ]
Abbruch
v
. Bohrei k Frésen a ';;'_2;:; =2
T 1A Ausbildungsunterlage Seite 77 von 187 Modul S03
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werden die Eingaben
in den Arbeitsplan
Ubernommen.

7> - Nd@ Bohren
:|N45 Gewindebohren

#
F3a

Da auch die
Positionen der
Bohrungen schon
programmiert wurden,
werden diese
wiederum durch
Driicken der Softkeys

Kopieren

und

Einfagen

dem Bohren
angehangt.

Das Programm ist
nun fertig erstellt.

PROGRAMM
GEHAEUSEPLATTE
GEHAEUSEPLATTE

Zentrie-
ren

Nullpktv. 1 G54

{4 N1@ Planfrasen v T=PLANFRAESERB3 F@.2/Z V1i9Gm X0=-75

- N15 Zentrieren T=ZENTRIERER_12 F@.2/min $1000U 21=3ink Retben
Q}NZB 001: Lochvollkreis Z@=0 X0=0 Y0=0 R20 N6

[]-N25 802: Lochrahmen 20=0 X0=—60 Y@=—48 N1=3 N2=3 A
2 N3@ Bohren T=BOHRER_6 FO.2/min Vi0@m Z1=25imk

C:Jnss 003: Lochvollkreis 20=0 X0=0 Y9=0 R20 N6 Aus-
A< Nd@ Bohren T=BOHRER_B8.6 F@.2/min V160m Z1=35ink CEsha
%“Ams Gewindebohren T=GEWINDEBOHRER-M1@ P1.5mm v20m 21=30i5)

END Programmencie N=1 Geuinc

Positio-
nen

Position
wiederh.

Abar-

Gerade| [
= lation| (= beiten

m Kontur| .. Diver-|
Kreis |‘wm &F‘rasen & frasen| ==

PROGRAMM
GEHAEUSEPLATTE
GEHAEUSEPLATTE

Nullpktv. 1 G54

H} N1@ Planfrasen ¥ T=PLANFRAESERB3 F0.2/Z V196m X@=-75

#;N1B Zentrieren T=ZENTRIERER_12 F@.2/min S1000U Z1=3ink [ Kopieren
{:}}NEB ©01: Lochvollkreis 2Z@=0 X0=0 Y0=0 R20 N6

[[1-'N25 eez: Lochrahmen Z0=0 X0=-60 Y0=—40 N1=3 N2=3 Einflgen
N30 Bohren T=BOHRER_6& F@.2/min ¥160m Z1=25ink

[:}]NBS 003: Lochvollkreis Z@=0 X0=0 Y0=0 R20 N6

Aus-
schheiden

74 1 NdB Bohren T=BOHRER_8.6 FO.2/min V108m Z1=35ink

%"%ms Gewindebohren T=GEWINDEBOHRER-M1@ P1.5mm V2@m Z1=30@ink

[[}/NS@ @@4: Lochrahmen Z0-0 X0=-60 YB=—40 Ni=3 N2=3 S
END Programmende N=1

«

Zurtck

Simu—

Gerade)
i lation| = beiten

Kontur| _
Kreis g =

frasen| =2 =

. Bohrei %Frésen &

284

-a8y,

“ @ ® .
2 ® o

o @ °* + o ®

-z0- ® @

«f @ . .
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13 Programmierbeispiel - Programmierbare Transformationen,

Unterprogrammtechnik

Beschreibung des Moduls:

Dieses Modul beschreibt anhand eines Beispiels das Programmieren von Transformationen und

Unterprogrammen von ShopMill.

Transformationen

v

Unterprogramme

Transformationen Spiegeln Verdrehen

Anhand dieses

Beispiels sollen die

Funktionen

.Programmschleife” -
,verschiebung“ erklart
und vertieft werden.

Anlegen des

Programms

Neues ShopMill Programm

Bitte geben Sie den

Formplatte

10

B I 0P P W 5 rf

VERZEICHNIS

(=]

SHOPMILL.WPRDN. .

FORM_TMZ
FORM

GEHAEUSEPLATTE MPF X 899 ©9.05.2008 15:41
MONTAGEPLATTE MPF X 499 ©9.05.20068 10:56

Alle unbemaRten Radien R=5

Geladen Grode

Datum/Zeit

INI 1933 ©05.05.2006 15:10
ShopMill
Programm

MPF X 1957 ©8.05.2006 09:49

G-Cocle
Programm

Neues ShopMill Programm

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Formplatte

Freier Speicher

8 Disk Al B[y Test |8} usB

NC

X

Abbruch

Festplatte: 11 GBytes NC: 1266584

T I A Ausbildungsunterlage
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13.1 Programmkopf

PROGRAMM

Eingabe der Werte in

parallel X/¥/2

den Programmkopf Progranmikop?
NPV 1 G54 mm
Rohteil: Nullpunkt
Eckpunkt 1 versch.
Yo  o.omaae
Programmkopf z Egmaﬁe 2.0005ES
NPV 1 G54  mm Rn-—fz—— T R
Rohteil: : " ~Ee.ea
Eckpunkt 1 ge,. pC :E:E:i:i::i :
xa -75.008 abs RP 80.000 abs
) -50.000 abs » U Sicherheitschesand:
20 2.000 abs Bearbeitungsdrehsinn:
Gleichlauf
Abmaiie Ruckzug Pos.-muster: Abbruch
L 159 . 9@9 optimiert
u 199 = Bee Okernahme
H -20.060 L
¥ rete | dam Bonren &5 Frasenl L 20500 22 % favion| [ setten
Werkzeugachse z :
Rickzugsebene:
RP 80.0600 abs
Sicherheitsabstand:
sC 1.000 ink PROGRAMM
Bearbeitungsdrehsinn: FORMPLATTE Bearbeitungsrichtung ¥
Glei hlg £ P Planfrasen
e1c aul T PLANFRAESERS83 D1
RlOckzug Pos.-muster: 70 5 B-igg :’;ﬁih”
Optil"'l iert Bearbeitung: v
Richtung:
. . X g—?S . 000 aks E E
und die Eingabe der Yo -50.co0ebs
! pe -
Parameter fir das = ST
~ Z1 0.000 abs
Planfrasen, sl = Sy sciceos m
XY uz 0.000 E
X
Planfréasen
T PLANFRAESERB3 D1 Ube,‘,{ahme
F @.200 mm/Zahn Gerade Bohren i T Kontur| .. Abar—
V 199 m/min !/\ Kreis h 5 frasen| 5= = beiten
Bearbeitung: v
Richtung: th
Xa =75.000 abs .
vo -50.000 abs 4 ‘ N
20 2.000 abs @ {}
X1 150.60080 ink !
Y1 100.000 ink q; oy
Z1 0.006 abs
DXY 40 . 000 %
Dz 2.0008
uz 0.6000

erfolgt im nachsten
Schritt, die
Programmierung der
Eckkontur.

(T

Modul S03
CNC - Programmierung mit ShopMill
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13.2 Konturrechner linke obere Ecke

Nach Offnen des PROGRAMN

Konturrechners und Star tpunkt

der Definition des :"97:9% .
Startpunktes flr die ; v 35,060 abs

linke obere Ecke,

Startpunkt
Werkzeugachse Fd
X -75.000 abs
Y 32.000 abs
& Bohrenj k Frasen| & ??2;:; HE
PROGRAMM
FORMPLATTE Endpunkt X Q
Gerade X
. — X 18.000 ink
erfolgt die s -
Konturprogrammierung Ghergang 2un Folgeee.
inkremental. -
Parameter
Gerade X
X 18.000 ink

Ubergang zum Folgeele.:

R 10.000
PROGRAMM
FORMPLATTE Element
P ﬂ) Gerade VY
5 |— ¥ 18.000 ink
a2 90,000 ° 4+
1 | H
Gerade VY S = e gbergang zeulgeele. E
v 18.000 ink
o= 9@.000 °
W

Ubergang zum Folgeele.:
R 0.000 VaaN

Gerade| - B | ww Diver-|
¥ (Groie | G Bonren| & FrasenfiD bt 22 P05
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13.3 Bahnfrasen

Nach Ubernahme der ~ TRIGRAM
FORMPLATTE

. Neue
Kontur in den P N5 FORMPLATTE Nullpkty. 1 G54
Arbeltsplan, o5 N1B Planfrésen v T=PLANFRAESERS3 F0.2/Z V190m X0=-75
frasen

[ Ni15 ECKE =
Tasche
frasen

]

END Programmence N=1

Tasche
Restmat.
Zapfen
frasen

Zapfen
Restmat.

oo

Gerade| m 4 Kontur B v & o Simu— Abar-
V Kreis &Euhren &Frasen ™ |frasen L] = lation| % beiten|

wird der Zyklus PROGRAMN

Bearbeitung entgegen der progr. Konturricht.

“Bahnfrasen“ P Bahnfrasen
h T FRAESER20 D1
geoffnet. * .
™9 v 100 m/min
Radiuskorrektur: {8
END ¢ ruckuarts
Bearbeitung: v
Bahnfrasen 20 16-604 ink
T FRAESERZ0 D1 iz .00
UXY 0.000 mm
F B.200 mm/Zahn
5 Anfahren: Gerad N
v 100 m/min |.2 ahren ;_‘;;;
Radiuskorrektur: i} Fz ©.200 mn/Zahn
rickwarts Abfahren: Gerade 2
L2 2.2 aAbbruch
Bearbeitung: Vv Abhebemodius ;
] B.000 abs auf RUckzugsebene
Ubernahme
21 10.000 ink Gerade) Kontu: Simu- Abar-
Dz 5. 000 ¥ ‘Krots |t Bohren & Frasenfily vt 22 PO = 1otion| (= beiten
uz 0.000
UxY @.000 mm
Anfahren: Gerade +,
L1 2.000 A
Abfahren: Gerade iy -28,
L2 2.000
a8
Abhebemodus: |
auf Rickzugsebene
28
81 <
. -28-|
Nach Ubernahme der |
Werte in den ol

Arbeitsplan, ist die
erste " 68  -d8  -2@ ' @ ' z8 48 ' @ |
Eckenbearbeitung

programmiert.
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13.4 Spiegeln

Diese Ecke soll
nicht noch dreimal
programmiert,
sondern unter
ShopMill gespiegelt
werden.

Nach Driicken des

Softkeys
= Diver-
- ses
und

PROGRAMM

Transfor-

matiﬂnen P N5 F'DRMF‘I.{I-?GTTE Nullpktv. 1 G54
E N10 Planfrasen W T=PLANFRAESERB3 F0.2/Z ¥190m X0=-75
[~ - N15 ECKE

Werden d|e mog“Chen f‘%JNZB Bahnfrasen v T=FRAESER20 F0.2/Z Vi06m Z0=0 Zl:le:in
END Programmende N=1

Transformationen

unter ShopMiill

dargestellt.

Nullpunkt
versch.

Verschie-
bung

Kontur

Gerade|
i frasenf S

Kreis

!/‘ a Bohren| & Frésen a

Rotation

PROGRAMM

FORMPLATTE

Schwenken

Durch Driicken des
Softkeys

Spiege-
lung

Gerade! R Kontur] g i
!/\ Kreis aBDhrah &Frasen a frésenfS. ]

offnet sich die entsprechende Eingabemaske.

== Diver

Spdegelung

additiv

Simu-
=2 lation|

Nullpunkt
versch.

Rotation

Skalie-
rung

Spiege—
lung

«

Zurtick

nc] Abar-—
beiten

neu/additiv O
Alternat.

X

Abbruch
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Die Spiegelung der
Ecken erfolgt
“additiv’, d.h. immer
bezogen auf den
zuletzt gespiegelten
Bezugspunkt.

Nach dem Aktivieren
der entsprechenden
Achse

Spiegelung

additiv
» ein
Y aus
2 aus

und Ubernahme in
den Arbeitsplan,
werden alle weiteren
Programmschritte
hinter der Spiegelung
um die X-Achse
eingefiigt.

FORMPLATTE Spiegelung der X-Achse ein/aus [$)
P Spiegelung Alternat.
=3 additiv
] X — -
e ¥ aus
‘ - -
END
’i -
T I
i
,,,,, i
- M -
Abkruch
Ubernahme
Gerade . Konturf wo Srhi s o Simu- fbar-
V Kreis &Bnhren &Frasen k frasenf &= 0 = lation| % beiten|

PROGRAMM

Nullpunkt
Nullpktv. 1 G54 versch.

P N5 FORMPLATTE

5 N1i@ Planfriasen 7 T=PLANFRAESER83 F0.2/Z V19@m X0=-75

Yerschie-
- N15 ECKE bung
fé@JNZB Bahnfrasen 7 T=FRAESERZ0 FQ.2/Z V100m 20=0 Z1=10ink
Mk N25 Spiegelung add X
END Programmencdle N=1

Skalie-
rung
Spiege—
lung

Gerade| - Konturf o oFi 00
¥ Geis k R & PET k frasen| =
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PROGRAMM

FORMPLATTE
P N5 FORMPLATTE

Nach dem Markieren
und Kopieren

Nullpktv. 1 G54

der Kontur mit der S5 N10 Planfrasen v T=PLONFRAESERB3 F@.2/Z Vi90m X0=-75

T E Kopieren
Zugehorlgen ] T=FRAESERZ0 F@.2/Z Vi0@m Z0=0 Z1=1@ink
Bearbeitung #A[ N5 Spiegelung Einfagen

£ND Prograrmende N=1

Aus-—
schneiden

Kopieren

&

Zurtick

wird durch Driicken
des Softkeys

Konturf. - PE0 0

. Sdimu-
frasen ses

= Abar-
S 1otion =

= beiten

v G

PROGRAMM

Einflgen
P N5 FORMPLATTE Nullpktv. 1 G54
o5 Ni@ Planfrasen v T=PLANFRAESERB3 F@.2/Z v190m X0=-75
~-N15 ECKE
?ﬁ’é]nza Bahnfrasen v  T=FRAESER2@ F0.2/Z V100m 20=0 Z1=1@ink
Hh NE25 Spiegelung add X
: . ~-N3@ ECKE
dle Kontur hlnter der ?“é’é]uas Bahnfrasen v  T=FRAESERZ0 F0.Z2/Z V100m Z0=0 Z1=10ink[>)
Spiegelung eingeflgt. a0 srogranmenae Net e

Neu num-
merieren
&

rick

2Zu
o Simu- | ] Abar-—
= lation| beiten

Das Einfigen von kopierten Programmteilen erfolgt unterhalb der aktuellen
Position.
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Die Programmierung
der zweiten Ecke ist
beendet.

Durch erneute
additive Spiegelung,
dieses mal um die Y-
Achse

und anschlielRender
additiver Spiegelung
um die X-Achse,

mit dem zusatzlichen
Einfigen der Kontur
samt Bearbeitung
unterhalb der
Spiegelungen

PROGRAMH
FORMPLATTE

P N5 FORMPLATTE
5 N1i@ Planfrasen
[~ N15 ECKE

e ] N20 Bahnfrasen
4>k N25 Spiegelung
N30 ECKE

e ] N35 Bahnfrasen

¥  T=FRAESER20 FB.2/Z V160m Z0=0 Z1=1@ink
=l X

v T=FRAESER20 F@.2/Z ¥160m Z26=0 Z1=1@ink>) Aus—
schneiden

Nullpktv. 1 G54
¥ T=PLANFRAESER83 F@.2/2 V19@m XB0=-75

END Programmende N=1
merieren
«
2Zurick
Gerade| = Konturf o oLl Simu- || Abar-—
!/\ Kreis hBuhren &Frasen 5 frisen 5. O = lation| beiten|
Spiegelung
additiv
X aus
Y ein
zZ aus
1
A
L
J’J’ I
J’J : —sti—t—-
s
]
Lf____J
- b -
Spiegelung
additiv
X ein
Y aus
z aus
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13.5 Langsnuten

PROGRAMM

P N5 FORMPLATTE
C5  N1i@ Planfrasen v

ist das Programm fur die r-quas e
4 Eckenbearbeitungen ~ 7te0 sanrrasen v

. 4k N25 Spiegelung add X
fertlg erstellt. - N3G ECKE
?%JNBS Bahnfrasen v
#Ash  N4@ Spiegelung add ¥
/-1 N45 ECKE
_z,_ WJNSB Bahnfrasen v
,,,. . L NB5 Spiegelung add X
- NBS ECKE
" ?%]Nse Bahnfrasen v

° o END Programmende N=1

Nach Eingabe der letzten Ecke ist die Spiegelung
immer noch aktiv und muss durch

Spiegelung

neyuy

Nullpktv. 1 G54
T=PLANFRAESERB3 F@.2/Z V19@m X@=-75

T=FRAESER20 F@.2/Z V100m ZO=0 Z1=1@ink

T=FRAESER20 F@.2/Z V100m ZO=0 Z1=1@ink

T=FRAESERZ0 F@.2/Z V100m Z@-0 Z1-10ink

T=FRAESERZ@ F@.2/Z ¥100m Z0=0 Z1-1@ink>)

Kreis
Mittelp.
Kreis
Radius

X
Y
Z

aus
aus
aus

y
J

ausgeschaltet werden.
Im nachsten Schritt ‘
werden die seitlichen
Langsnuten gefrast. é
Nach Offnen des Zyklus
fur Langsnuten und
Eingabe der

[ di
\

entsprechenden Werte in
die Eingabemaske,

Langsnut

T FRAESER_8 D1

F ©.200 mm/Zahn

Y 170 m/min PROGRAMM

Mitte DRMF‘I.nTTE S— Werk=zeugname -
Bearbeitung: W o T FRAESER_B D1
Positionsmuster ~ v 2.2oee 2o

¥4 ] Mitte
B Bearbeitung: v LR
~ :| ¥ Positionsmuster _____J

W 8.000 = -

L 54.000 e " 8.000

oo 90.000 ° ™ -

z1 5.000 ink e 71 5.000 ink

DXY 5.000 mm LS pxv S_ooaem

Dz 5.000 ;] X uxy 2. coolll -

Uxy @. 000 mm P Eintauchen :. mittig

uz Q.00 5/&] FZ ©. 100 mm/Zahn

Eintauchen: mittig

Fz 0. 100 mm/Zahn .

- Abar-

. Bohre: &F‘résen &

frasen| ==
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wird der Zyklus in den

Arbeitsplan
Ubernommen.

Nach Offnen der
Eingabemaske fur
das Positionsmuster,
Eingabe der
entsprechenden
Werte

rechtwinklig
Zo 0.000 abs
Xo -66.000 abs
Yo 0.000 abs
X1 66 .000 abs
Y1 0.000 abs

und Ubernahme in
den Arbeitsplan,

sind die Langsnuten
fertig programmiert.

PROGRAMM
FORMPLATTE
P N5

FORMPLATTE Nullpktv. 1 G54

% N1e Planfrasen v  T=PLANFRAESER83 F0.Z2/Z V1S0m X@=-75

F~-N15 ECKE Kopieren
WJNZB Bahnfrésen v  T=FRAESERZ0 F0.2/Z V100m Z@=0 Z1=1@ink

4k N2E  Spiegelung add X Einflgen
~-N38 ECKE

?%JNss Bahnfréasen v  T=FRAESERZ0 F0.2/Z V100m Z@=0 Z1=1@ink fus—
~h N4B Spiegelung add ¥ schpsced
- N45  ECKE

?‘E%]Nse Bahnfrasen v T=FRAESERZ0 FB.2/Z Vi00m Z0=8 Zi=1@ink

4h NBS Spiegelung aus

[\J}NBS ECKE
f#%INoB Bshnfrasen

% qN95 Langsnut v T=FRAESER_8 FQ@.2/Z ¥170m Z1=5ink W8 L54 § Neu num-
merieren

T=FRAESERZ0 F0.2/Z V100m Z20=0 Z1=1@ink

END Programmende N=1

. Kontu:

!/\ Geracde o
Kreis — frase

h Bohren| & Frésen

PROGRAMM

2. Position
Positionen Alterna

rechtwinklig
o] z0 ©.000 abs
s X0 -66.000 abs LRI
#h vo 8.000 abs
~ X1 £6.000 abs
= ] % vi 8.000 abs
X2 abs
=Y @D vz abs
e " VZJ X3 abs
e ] il @ va abs
T ‘ : v = -
#h
B ‘ %y o vd abs
~ J X5 abs
, v5 abs
fe
- & X6 abs
£ ] v6 abs
s X7 abs
% Y7 abs Abkruch
= X8 abs
END va abs v

2 Kontur| .. Diver-—|
G Bohren| I5 Frésen) & $7icer 82 e

Kreis

PROGRAMM

FORMPLATTE

C5 N1i@ Planfrasen 7 T=PLANFRAESER83 F0.2/Z V190m X0=-75

™~ qN15 ECKE

%]NEB Bahnfrasen 7 T=FRAESERZ0 F0.2/Z V100m Z0=0 Z1=10ink
4k N25 Spiegelung add X

I~ ] N30 ECKE
7% IN35  Bahnfrasen 7 T=FRAESERZ20 F0.2/Z V100m Z0=0 Z1=-10ink

4k N4@ Spiegelung add v Aus-—
[~ N45 ECKE
?‘%}NSB Bahnfrasen v  T=FRAESER20 F0.2/Z V106m Z0=0 Z1=108ink

4+ NB5 Spiegelung aus
N85 ECKE

fé’éJNQB Bahnfrasen v T=FRAESERZ0 F0.2/Z V10@m 20=0 Z1=10ink -
% N95 Léngsnut 7 T=FRAESER_8 F@.2/Z V170m Zi=5ink W8 L54

N'Jm:.s @01: Positionen 20=0 X@=-66 YO=0 X1=66 Y1=0
END Programmende N=1 R

Zuric

& Gerade)
Kreis

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010

Seite 88 von 187

Modul S03

CNC - Programmierung mit ShopMill



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

13.6 Kreisnut

Im nachsten Schritt
werden die
Kreisnuten
programmiert.

NP % NP
Nach Offnen des
c o)

! ﬂ\\
PANYY
N (D
| \J//

XV

Zyklus fiir Kreisnuten
und Eingabe der \
entsprechenden

Werte in die

Eingabemaske,

Kreisnut PROGRAMM
Werkzeugname
T FROESER_S D1 Kreisnut
F 8.208 mm/Zahn ~ T I L
FZ 0.200 mm/Zahn ) = o 20ammrzan [Verkzeuse
v 89 m/min oA v 89 m/min
i~ ] v Bearbeitung: v
Bearbeitung: 7 e vollkreis
a Xe 0.000 abs
Vollkreis H s ve 2.000 abs
r~ Fe= ze 0.000 abs
Xa 0.000 abs f‘:%} \/ [ 8.0600
Ya B.000 abs @ = % & 2. ooayy
z0 0.000 abs o e oY T
W 8.000 2] o
= # N 2
R 52.000 g A E; z.ggg ink
a0 140.000 ° ) uxv o ocamn
al 80,000 ° P~ positionieren: Gerade Abbruch
END
N 2 Ubernahme
Z1 5.0800 ink iver- PP p -
DZ 5.000 ¥ Froie| d Bohren| g Frasen B HE 22 PUET % S B seni
UxyY 8,008 mm
positionieren: Gerade

wird der Zyklus in den

Arbeitsplan PROGRAMM

Ubernommen. Markieren
% N1@ Planfrisen T T=PLANFRAESERB3 F0.2/Z V190m X0=-75
r~-N15 ECKE

Die Kreisn Uten Sind ?‘S%]Nza Bahnfrasen v  T=FRAESERZ2@ F@.2/Z V1eOm 20=0 Zi=10ink [ Kopieren

. . 4k N25 Spiegeluny add X

fertig programmiert. r-qree e E—
7% IN35  Bahnfrasen v T=FRAESERZ0@ F@.2/Z V100m Z0=0 Z1=1@ink
44 N4@ Spiegelung add v Aus-
oo N45  ECKE schneiden
?%]Nse Bahnfrasen ¥  T=FRAESER20 F@.2/Z V100m 20=0 21=10ink
4k NB5 Spiegelung aus
N85 ECKE

- _ ?‘%]Nsa Bahnfrasen v T=FRAESER2G F@.2/Z Vi00m 20=0 Zi=18ink

m' ' %]NQS Langsnut ¥  T=FRAESER_& F@.2/Z Y17@m 21=5ink W8 L54
A7 IN115 o1: Positionen Z0=0 X0=-66 Y0=0 X1=66 Y1=0 Neu num—

- 5% N125 Kreisnut v T-FRAESER_B F0.2/Z vasm Xo=a ve=o ze-{o)lLc ="

o i END Programmende N=1

2

- a V- Sonst fa monren| &g Frasen £V 52 e Sl e

e A R
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13.7 Konturtaschen mit Konturrechner

Im nachsten Schritt

-
werden die NV NV
Konturtaschen

programmiert. —_— ‘ —

Konturrechners wird
der Startpunkt der
Tasche definiert.

Nach Offnen des {} ‘ E} )
|

x B [ BBB abs Zusatzbefehle
Y 42,000 abs e

ft ] X 0.000 abs

h ¥ 42.000 abs

;J 484

Ak

™~ 28

pal

Ak

r- 8

=

N J Y —28 [ 28

s | o

Ubernahme

V- Sose| d Behren| &5 Frasenfl0 B 22 DA % e B S8
Im nachsten Schritt e h
wird der halbe E} 63
Kreisbogen

™
W
N
D

programmiert.
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Durch Dricken des
Softkeys

Alle
Parameter

stehen weitere
Eingabemoglichkeiten
zur Verfugung.

In der erweiterten
Eingabemaske wird
der so bemasste
Offnungswinkel
eingegeben.

Kreis
Drehrichtung: Q
R 42.000

X -34.404 abs
X -34.404 ink
Y 24.090 abs
Y -17.910 ink
I 0.000 abs
I 0.000 ink
J 0.000 abs
J -42.000 ink
ol 180.000 -
Bl 235,000 -
p2 55.000 °

Ubergang zum Folgeele.:
R 5.000

PROGRAMM

FORMPLATTE

Endpunkt X Q
Kreis Alternat.
r~ale Drehrichtung: Q
] R 42.000
f4 1| eno
X abs

88
b ¥ abs
= -
/ I abs
f%] 66 3 abs
. -
f\'] 48 - Ukergang zum Folgeele.:
2 FS 0.000

Alle

2% Parameter

20+
~
5 N

] X
Abbruch

PROGRAMM

FORMPLATTE Zusatzbefehle
Kreis
F# ] e Drehrichtung: Q
R 42.000
sk |ERD |
s X -34.404 abs
~ ] X -34.404 ink
e v 24090 abs
v -17.910 ink
2%
r~ ge I ©.000 abs Auswahl
d ] 1 9.0080 ink andern
f5 3 ©.000 abs
4h 3J -42.000 ink
al 180.000 ° Alle
~ ] 204 Paramete:
7 Bl 235.000 °
Z - o -
N’] Ubergang zum Folgeele.:
o R 5.000
hd

" Kreis

h Bohren| & Frasen & ??2;:; ==
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Anschlielend wird die

Schrage

programmiert. - @ -

Nach Offnen der L ‘ L
Eingabemaske und ™ ‘ d
Driicken des Softkeys @ (@

Zusatzbefehle

@
&

NI

Alle

Parameter n |7 o
e ik
7%] 17. 000 a
325.000 °
o . 90.000 °
wird die Lange der =1 horsang 2 Foigesis.
Schrage, sowie der m
S

Tangente
an Vorg.

RRF <<xx

Ausuahl
&ndern

Winkel zum il
Vorgangerelement %]
eingegeben. 50y ==

Abbruch

" Kreis &EOhre" krrésen & frasen| 22
Gerade

4 N
X -20.479 abs @ @
X 13.926 ink
¥ 14.339 abs
y -9.751 ink Yahy Yahy
L 17.000
al 325.000 °
o2 90,000 é
Ubergang zum Folgeele.:

5.000 ‘
N2 ‘ N2

Im nachsten Schritt @ @/

wird der untere

Kreisbogen
: PROGRANM
programmiert. —r——
" ?‘%J — Drehrichtung: v

Nach Offnen der | R e

Eingabemaske und | X s

Driicken des Softkeys - ¥ 2-80 ink -
~ I ©.000 abs Ausuahl
= - i =oE
sk J =14.339 ink

Alle ot 55.0600 ° Alle l
i~ < 90,000 © Paramete:

7 J Bl 305.000 ~
Parameter g o] . 2 e -
.N; ] Ubergang zum Folgeele.:
R 5,00

5% ° x

M . ; .
3 -28 a 28

Ly Abbruch
[ 1

wird der Kreisbogen v
auch wieder Uber den : )
(")ffnungswinke| U | famehren| Ig Frasen| & 0000 22 PLGT R Sinu|[E] e |

programmiert.
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Nun wird wiederum
eine Schrage
programmiert.

Nach Offnen der
Eingabemaske und
Dricken des Softkeys

Alle
Parameter

wird die Lange der
Schrage, sowie der
Winkel zum
Vorgangerelement
eingegeben.

Mit dem letzten
Element wird die
Kontur geschlossen.

‘ m\\
AV
¥ @/

Zusatzbefehle

&
—
20 X 34..404 abs Tangente
ol X 13.926 ink an Yorg.
.. v 24,090 abs
~ ] v 9.751 ink
wl| L 17.000
oo 25 « 35.000 °
RS a2 90,000 °
~ Auswahl
. ] Obergang zum Folgeele.: || andern
2] 20l R 5.000
=S
]
{% 15
£ v
5 25 38 35
[ Ly Abbruch
END

Ubernahme

Simu- Abar -

_ Gerad - ]
; R fation| (2 beiten

Kreis

Lasonwer] & Fraser L 40050 5: O0

/
N

Q
Alternat.

oa | Kreis
“ ] - Drehrichtung: g
R 42,000 Ta——
mo| 7 & an Vorg.
~ X ©0.000 abs
™~ ] - v 42.000 sbs
?% 58
— I 0.000 abs
2 3 0.000 abs
Fau | i a2 90.000 © Auswahl
. J andern
fed Obergang zum Folgeele. :
M FS 0.000
i * Alle
o~ J Parameter
1% 20
50 . L
j X
Abbruch
v
Ubernahme

. Geradk

e Simu-
Kreis

= lation|

fAbar-

beiten
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14 Rotation Konturtaschen

PROGRAMH
FORMPLATTE
/™~ qN15 ECKE

%@:INZB Bahnfrasen v T=FRAESERZ20 FO.2/Z V1i00m Z0=0 Z1=10ink
4h N25  Spiegelung add X

Neue
Kontur
Bahn—
frésen
MHHHHHEHH

M~ qN3@ ECKE

N aCh U be rna h me d er e ] N35 Bahnfrisen 7  T=FRAESERZ0 FO.2/Z V100m Z0=0 Z1=10ink

. Ah N4@  Spiegelung add ¥
Kontur in den ropus e
Arbeitsp|an und % INse Bahnfrasen v  T-FRAESERZD F0.2/Z Vi0@m Z0=0 Z1=10irk ' ="
. Hh NB5 Spiegelung aus
Tasch
Anfiigen der 2 =
Bearbeitu ng 7% INge  Bahnfrasen 7 T=FRAESERZ0 FB.2/Z Vi0em Z0=0 Z1=18ink

NS5 Langsnut v  T=FRAESER_8 FO.2/Z V176m 21=5ink W8 L54

”KonturtaSChe ISt dle M:IN115 801: Positionen 20=0 X0=-66 Y0=0 X1=66 Y1=0

Zapfen
frasen

erste Tasche fertlg £4% N1Z5 Kreisnut v  T=FRAESER_S F0.2/Z V89m X0=0 Y0=0 Z0=0
Restmat.
: [~ N130 TASCHE
prog rammlert' @]mzs Tasche Frasen v  T=FAESER_10 F0.123/Z V90m 20=0 21=10i)

!/\ Gerade|
Kreis

5
) Can ' w E - -z FORMPLATTE
7% 1N35  Bahnfrasen v T=FRAESER20 FB.2/Z V188m 20=8 Z1=18ink
4>k N4B  Spiegelung add Y
o
7% -Nse Bahnfrasen vV T=FRAESER28 FB.2/Z V188m 28=8 Z1=18ink
/b N148 Spiegelung add X
N145 ECKE
/8/4] N158 Bahnfrasen vV T=FRAESERZ8 F@.2/Z Vi88m 28=8 Z1=18ink
sk NB5 Spiegelung aus Etng
/N85 ECKE -
S :| Spiege-
7% 4N9@  Bahnfrasen vV T=FRAESER28 F8.2/Z V188m 28=8 Z1=18ink
Langsnut vV T=FRAESER_8 FB.2/Z V178m Z21=5ink W8 L54
,,/] N115 881: Positionen 28=8 XB=-66 YB8=8 X1=66 Y1=0
N125 Kreisnut vV T=FRAESER_8 F@.2/Z V89nm X0=8 Y0=8 Z0=0
5
Durch Drucken des s TeeoE schwanid)y
S fk 49 1N135 Tasche Frasen Vv  T=FAESER_10 F@.123/Z V98m 28=8 Z1=18ink
ofkeys
END Programmende N=1
[i]D]
Gerad . Konturfe ' )| Simu- Abar-
Kot | G Bonren| T Frasen) T3 fo0tunfa s R S0[E] e
-
Rotation
H H “ H 13
im Bereich “Diverses®,
wird die Konturtasche
um die Z-Achse

PROGRAMM
gedreht. ;

Nach Eingabe der
Drehung

Drehung
additiv
x (=]
Y (=]
Z 120.860 ° LAY
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und dem Kopieren und
Einflgen der Kontur mit
Bearbeitung unterhalb  PRIGRAH
der Rotation, ist die 7% 1Nse Bahnfrasen v T=FRAESER28 FB.2/Z V198m 288 Z1=18ink
Zweite Konturtasche /A N148 Spiegelung add X

fertig erstellt. |

N158 Bahnfrasen V  T=FRAESERZ28 F@.2/Z V188m Z8-8 Z1=18ink
/b NB5  Spiegelung aus
/N85 ECKE
%] N98 Bahnfrasen V  T=FRAESER28 F@.2/Z V188m 28-8 Z1=18ink
% N95 Léngsnut VvV T=FRAESER_8 F@.2/Z V178m Z1=5ink W8 L54
' . lgf] N115 @81: Positionen 20=8 XB=-66 YB=8 X1=66 Y1=8
“ % N125 Kreisnut VvV T=FRAESER_8 F@.2/Z V89m X0=8 YB=8 20-0
/1 N138 TASCHE
%] N135 Tasche Frasen VvV T=FAESER_18 F@.123/Z V96m Z8=0 Z1=10ink
- /¥ N155 Drehung add 2Z126
/~~1N168 TASCHE
ﬁ] N165 Tasche Frasen V  T=FAESER_18 F@.123/Z V98m Z8=8 Z1=18ink
- . END Programmende N=1

Auf gleichem Wege
wird die letzte
Konturtasche erstellt.

/\/] N145 ECKE
7% 1N158 Bahnfrasen V  T=FRAESER28 F@.2/Z V168m Z8=0 Z1=18ink

'a.

/sh NB5 Spiegelung aus Kopieren
i /N85 ECKE

f%] N98 Bahnfrasen vV T=FRAESER28 FB.2/Z V188m 28=0 Z1=18ink Einfagen

% N95  Langsnut V  T=FRAESER_8 FB.2/Z V178m Z1=5ink W8 L54

//] N115 @81: Positionen 28-0 X0=-66 YB=8 X1=66 Y1=0

- . % N125 Kreisnut V  T=FRAESER_8 FB.2/Z V89m X0=0 Y8-0 20-0

/~~N138 TASCHE
@] N135 Tasche Frasen ¥V T=FAESER_18 F@.123/Z V98m Z8=0 Z1=18ink
/™ N155 Drehung add 2120
/~~1N168 TASCHE
:| N165 Tasche Frasen vV T=FAESER_18 F@.123/Z V98m Z8=8 Z1=18ink

Neu num-
merieren

/™ N178 Drehung add 2120
/\] N175 TASCHE
%43-1N18@ Tasche Frasen vV  T=FAESER_10 FB.123/Z V98m 20=8 Z1=1@ink

Zuruck

Léschen der [ neu/additiv
Drehung

Drehung
neu
x =]
v o
Z a.0e8 °
R NGE 2T
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Im letzten Schritt
werden die
Bohrungen
programmiert.

Nach Eingabe der
Werte

Verweilzeit in Sekunden

Bohren

T VOLLBOHRER_16

F 8.128 mm/U

S 12808 U/min
Spitze

Z1 18.588 ink

DT 9.808 s

und den Positionen

rechtwinklig/polan

Positionen
rechtwinklig

Z8 -21.0008 abs
Xa -66.0008 abs
Ya 41.000 abs
X1 66.000 abs
Yi 41.8008 abs
Xz 66.000 abs
Y2 -41.0008 abs
X3 -66.0008 abs
Y3 -41.00808 abs
X4 abs
Y4 abs
X5 abs
YS abs
X6 abs
Y6 abs
X7 abs
Y7 abs
X8 abs
Y8 abs

D1

15 Bohrungen mit Vollbohrer herstellen

O

I

A
N

ja
Ny

PROGRAMM

iy
I~
ol

Verweilzeit in Sekunden
Bohren
VOLLBOHRER_16 D1

T
F 0.1208 mm/U
s 1268 U/min

(O]
Alternat.

Spitze
21 16.5680 ink
DT 8.888 s

rechtwinklig/polar

Positionen Alternat.
rechtwinklig
20 -21.600 abs
X0 -66.000 abs
ve 41.808 abs
X1 66.000 abs
vi 41.000 abs
-~ X2 66.800 abs
O ' -41.000 abs
Y2 X3 -66.000 abs
Y, C) ¥3 -41.000 abs
N X4 abs
N5 v4 abs
Xi | Xe X5 abs
¥5 abs
> X6 abs
X ' abs
X7 abs
v7 abs
X8 abs
abs

Simu-
lation|

[fe] Abar—

= beiten

=
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ist das Programm
fertig erstellt.
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16 Unterprogramme

In diesem Programm
sollen
Unterprogramme als
Wiederholungen
eingefligt werden. Um
das Programm
transparenter zu
machen, werden die
Konturtaschen in ein
Unterprogramm

Neues G-Code Programm

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Konturtasche

durch Ausschneiden
der Konturtaschen
aus dem Programm
.Formplatte und
Einflgen in das neue
Programm
~Konturtasche,”
verschoben.

Anschlief3end ist das
Programm fertig
erstellt.

Das Programm muss nun einmal simuliert werden. Dadurch wird

VERZEICHNIS

Name Typ Geladen GréBe Datum/Zeit
SHOPMILL.WPD\. .

ABC_MCD INI 270 31.05.2006 11:32
FORM_TMZ INI 1933 ©5.85.2006 15:10
TESTEEE_MCD INI 339 13.06.2006 13:09

ABC MPF X 3166 31.85.2006 11:32

Neues ShopMill Programm

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Konturtasche|

SPRITZFORM MPF X 13.06.2006 13:21

SPRITZFORMZ MPF X 1721 ©9.85.2006 14:36

e el e e J e el e e e e B e M el o

TESTEEE MPF 1689 13.06.2006 13:09

Freier Speicher

=] 5 |95 pisic alf[} Tese |G} uss

Festplatte: 11 GBytes NC: 1135512

PROGRAMM

KONTURTASCHE

P N5 KONTURTASCHE Nullpktv. 1 G54

/- N18 TASCHE

@] NiS Tasche Frasen Vv T=FRESER_18 F@.123/Z V98nm 28=8 Z1=18ink
4™ N28 Drehung add 2120

/\:| N25 TASCHE
49 1N3e Tasche Frasen v  T=FAESER_1@ FB.123/Z V9@m 28=8 Z1=18ink

/™ N35 Drehung add z128
N48 TASCHE schneiden

ol
% NAS Tasche Frasen V  T=FAESER_18 F0.123/Z V98m 28-=0 Z1=18ink

/™ N58 Drehung ze
END Programmende N=1
Neu num-
merieren
Gerad Kontur| = = Diver— Simu-
/" Kreis kB‘*“e“ %F‘a‘se" frasen|== ses 5 htion| =] beiten

dieses berechnet und kann als Unterprogramm verwendet

werden.

Durch Dricken des
Softkeys

Unter-
programm

im Bereich ,Diverses'

PROGRAMM

FORMPLATTE
7% IN35 Bahnfrasen V  T=FRAESER20 F0.2/Z V188m 20=8 Z21=18ink

A5k N48 Spiegelung add Y

/~-N45 ECKE

%] N58 Bahnfrasen V  T=FRAESERZ8 F@.2/Z V188m Z0=8 Z1=18ink
4h  N148 Spiegelung add X

/9 N145 ECKE

%] N158 Bahnfrasen VvV T=FRAESERZ8 F@.2/Z V188m 20=8 Z1=18ink
sk NB5 Spiegelung aus

/N85 ECKE

/%] N98 Bahnfrasen vV T=FRAESER20 F@.2/Z V186m 20=8 Z1=18ink

%] N95 Langsnut
'

<

T=FRAESER_8 FB.2/Z V178m Z1=5ink W8 L54

N115 881: Positionen 20=8 X@=-66 Y@=0 X1=66 Y1=0
% N125 Kreisnut V  T=FRAESER_8 F@.2/Z V89m XB=0 Y8-0 Z8-8
;)gg N198 Bohren T=VOLLBOHRER_18 F8.12/U $1288U Z1=18ink
‘hf] N195 882: Positionen 28=-21 X8=-66 YB=41 X1=66 Y1=41 X2=66
END Programmende N=1

o Konturfew A0S
kFrasen %fréseﬂ - se
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wird der Name des
Unterprogramms
eingegeben.

Unterprogramm
Pfad/Werkstick:

Programmname :
Konturtasche

Liegt das
Unterprogramm im
gleichen Pfad,
braucht unter
Pfad/Werkstlck keine
Eingabe zu erfolgen.

Der Programmname
wird ohne eine
Endung wie z.B.
*mpf* eingegeben
und in den
Arbeitsplan
Ubernommen.

Das Unterprogramm
ist fertig erstellt.

PROGRAMM

Bahnfrasen

7% N3
/A N4@
/2 Nas
/8/4] NS8
4A  N148 Spiegelung
/7 N145 ECKE

7l

N158 Bahnfrasen
4k NBS

/N85
%/é]uw
%% 2 N95
,\/]Nus 801: Positionen

5% N125 Kreisnut
ZE N2@8 Ausfuhren

Spiegelung
ECKE

Bahnfrasen

Spiegelung
ECKE
Bahnfrasen

Langsnut

;?;] N198 Bohren
»/4N195 882: Positionen

Unterprogramm
Pfad/Werkstick:

Programmname :
Konturtasche

X
Abbruch
v

VvV T=FRAESER28 F@.2/Z V188m 20=8 Z1=18ink
add ¥

VvV T=FRAESER28 F@.2/Z V188m 20=8 Z1=18ink
add X

VvV T=FRAESER28 F@.2/Z V188m 20=8 Z1=18ink

aus

T=FRAESER208 F8.2/Z V188m 28=8 Z1=18ink
vV T=FRAESER_8 F@.2/Z V178m Z1=5ink W8 L54
20=8 X8=-66 YB=8 X1=66 Y1=0
V  T=FRAESER_8 F@.2/Z V89m X8=0 Y8=0 28-=0
"Konturtasche” (=
T=VOLLBOHRER_18 F@.12/U $1288U Z1=18ink
28=-21 X8=-66 YB=41 X1=66 Y1=41 X2=66

Jedes Hauptprogramm kann auch als Unterprogramm verwendet werden!
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17 Formenbau - Frasen

Anhand eines Beispiels wird ein Formenbauprogramm erstellt.

Ablauf;

Voraussetzungen

v

Programm erstellen

v

“High speed settings”

v

Unterprogramm
aufrufen

v

Programm abarbeiten

T I A Ausbildungsunterlage
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17.1 Voraussetzungen

ShopMill kann neben Arbeitsschrittprogrammen
auch G-Code-

Formenbauprogramme abarbeiten.
Voraussetzung hierflr sind optimierte Antriebe.

Programmstruktur

Damit Sie eine optimale
Geschwindigkeitsfihrung fur die
Formenbauprogramme

erreichen, sollten Sie das Formenbauprogramm
in ein zentrales Technologieprogramm und
separate Geometrieprogramme aufteilen und
nicht ein Komplettprogramm erstellen.

Technologieprogramm

Das Technologieprogramm beinhaltet
grundlegende Einstellungen wie
Nullpunktverschiebung, Werkzeugaufruf,
Vorschubwerte,

Spindeldrehzahl und Steuerungsbefehle fir die
Geschwindigkeitsfihrung. AuRerdem werden
vom Technologieprogramm die
Geometrieprogramme als Unterprogramme
aufgerufen.

Das Technologieprogramm kann im G-Code-
Editor von ShopMill erstellt werden.

Geometrieprogramm

Die Geometrieprogramme der einzelnen
Bearbeitungsarten (Schruppen, Vorschlichten
und Schlichten) beinhalten ausschliellich

die Geometriewerte der zu bearbeitenden
Freiformflache. Die Erstellung der
Geometrieprogramme erfolgt auf einem
externen CAM-System in Form von G01-
Satzen. Je nach Anwendung haben
Geometrieprogramme eine Grdlie von 500 KB
bis zu 100 MB. Programme dieser Grolie
kénnen nicht mehr direkt im NCK-
Arbeitsspeicher, sondern

missen extern tUber EXTCALL abgearbeitet
werden. D.h. die Geometrieprogramme muissen
entweder auf der Festplatte der PCU 50.3 (HMI
Advanced) oder auf einer Compact Flash Card
bei ShopMill auf NCU (HMI Embedded)
gespeichert werden. Bei beiden ShopMill-
Varianten haben Sie auRerdem die Mdglichkeit,
die Geometrieprogramme auf einem
Netzlaufwerk abzuspeichern.
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17.2 Programmstruktur Technologieprogramm mit Geometrieprogrammen

NCK-Arbeitsspeicher Festplatte oder
Compact Flash Card

Technologieprogram

m » | Geometrieprogramm 1

Nullpunkt 1 (Schruppen)

Werkzeug 1 XYZ

Vorschub 1 XYz

Spindeldrehzahl 1

High Speed Settings 1

EXTCALL

Geometrieprogramm

1

Nullpunkt 2 > | Geometrieprogramm 2

Werkzeug 2 (Vorschlichten)

Vorschub 2 XYZ

Spindeldrehzahl 2 XY Z

High Speed Settings 2

EXTCALL

Geometrieprogramm

2
Komplettprogramm
Komplettprogramme enthalten sowohl die
grundlegenden Einstellungen wie
Nullpunktverschiebung, Werkzeugaufruf usw.
als auch die Geometriewerte der zu
bearbeitenden Freiformflache. Die
Programmierung der optimalen
Geschwindigkeitsfihrung ist fur ein
Komplettprogramm allerdings sehr aufwendig.
Komplettprogramme werden auch auf externen
CAM-Systemen erstellt. Aufgrund ihrer GréRRe
befinden sich die Komplettprogramme auf der
Festplatte der PCU 50.3 (HMI Advanced) oder
auf der CompactFlash Card bei ShopMill auf
NCU (HMI Embedded).
Auch hier haben Sie wieder die Mdglichkeit, die
Komplettprogramme auf einem Netzlaufwerk
abzuspeichern.

T 1A Ausbildungsunterlage Seite 102 von 187 Modul S03

Ausgabestand: 01/2010 CNC - Programmierung mit ShopMill



SIEMENS

Industry Automation and Drive Technologies - SCE

17.3 Programmstruktur Komplettprogramm

der

Abarbeiten von

Festplatte

\ 4

Festplatte oder
Compact Flash Card

Komplettprogramm
Nullpunkt

Werkzeug

Vorschub
Spindeldrehzahl
High Speed Settings
XY Z

XY Z

Vorschub

XYZ

XY Z

T I A Ausbildungsunterlage
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Dateniibertragung
Ein Formenbauprogramm kann von einem

Netzlaufwerk oder einem USB-Laufwerk direkt
auf die Steuerung kopiert werden.

» ShopMill auf NCU (HMI Embedded)

» Die Programme werden auf den
Anwenderspeicher der CompactFlash Card
kopiert.

« PCU 50.3 (HMI Advanced)

Die Programme werden auf die Festplatte
kopiert.

Werkzeug messen

Bei der Erstellung des Geometrieprogramms
bertcksichtigt das CAMSystem schon die
Werkzeuggeometrie. Die berechnete
Werkzeugbahn bezieht sich dabei entweder auf
die Werkzeugspitze oder den
Werkzeugmittelpunkt. D.h. wenn Sie die Lange
Ihrer Werkzeuge

bestimmen, missen Sie den gleichen
Bezugspunkt (Werkzeugspitze oder
Werkzeugmittelpunkt) verwenden wie das CAM-
System.

Nutzen Sie eine ShopMill-Funktion zum Messen
Ihrer Werkzeuge, dann bezieht sich die
Werkzeuglange auf die Werkzeugspitze. Wurde
im CAM-System dagegen der
Werkzeugmittelpunkt bei der Berechnung der
Werkzeugbahn bertcksichtigt, missen Sie in
der Werkzeugliste

noch den Radius des Werkzeugs von der
Werkzeuglange abziehen. Fur die Bearbeitung
von Formenbauprogrammen ist der Eintrag des
Werkzeugdurchmessers in der Werkzeugliste
nicht relevant. Zur besseren Ubersicht sollten
Sie den Werkzeugdurchmesser aber trotzdem
in die Werkzeugliste eintragen.
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17.4 Programm erstellen

Programm anlegen

Fir das Technologieprogramm legen Sie im
Programmmanager ein neues G-Code-
Programm an und bearbeiten es anschliellend
im in diesem.

Editor. Ein Arbeitsschritt-Programm eignet sich
nicht als Technologieprogramm.

Das Geometrieprogramm bzw.
Komplettprogramm erstellen Sie mit einem
externen CAM-System. Mdchten Sie
nachtraglich z.B. noch

Kommentare ins Geometrieprogramm einfligen
oder den Werkzeugnamen im
Komplettprogramm andern, kénnen Sie hierfir
auch den GCode-Editor von ShopMill
verwenden.

= dramm

Mit den Pfeiltasten
kann ein Verzeichniss
geoffnet werden.

VERZEICHNIS

Name Typ GroBe
“D SHOPMILL.WPD\. .

Datum/Zeit

Neues G-Code Programm

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

FORMENBAU_A223

Freier Speicher

G-Code
Programm

Nach Eingabe eines
Programmnamens,
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v

OK

wird der G- Code
Editor unter ShopMill
geodffnet.

Als erstes wird im
Programm das
Werkzeug,
Spindeldrehzahl und
die Spindelrichtung
programmiert.
Weiterhin werden der
Vorschub, das
Einschalten des
Kihimittels und die
Nullpunktver-
schiebung mit dem
Startpunkt
programmiert.

Werkzeug programmieren

Wenn Sie im Technologieprogramm ein
Werkzeug programmieren, mussen Sie
folgendes beachten:

Die Geometrie des programmierten Werkzeugs
muss mit der Werkzeuggeometrie
Ubereinstimmen, die vom CAM-System bei der
Erstellung des Geometrieprogramms
bertcksichtigt wurde.

PROGRAMM

N2 GBB G99 G94 G40 G17 G711 Markieren

N4 G541

N6 G641

N8 T="GESENKFR_ZYL_12MM"{|
N16 Mas(

Ni2 S14666 M@3 F38081
Ni4 Go@ X8.8 Y8.8 258.01
Ni6 GB1 25.ef

Ni8 I

==eof==

Kopieren

Einfuagen

Weiteres

T I A Ausbildungsunterlage
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17.5 High speed settings

Nach Driicken der
Softkeys

Frasen

>2

HighSpeed
settings

Zyklus "High Speed Settings" programmieren
Bei der Bearbeitung von Freiformflachen gibt es

hohe Anforderungen sowohl an Geschwindigkeit
als auch an Genauigkeit und Oberflachengiite.
Die optimale Geschwindigkeitsfuhrung in
Abhangigkeit von der Bearbeitungsart
(Schruppen, Vorschlichten, Schlichten) kénnen
Sie sehr einfach mit dem Zyklus "High Speed
Settings" erreichen. Den Zyklus kdnnen Sie
Uber die Zyklenunterstlitzung im G-Code- Editor
aufrufen. Im Parameter "Toleranz" geben Sie in
der Regel die Ausgabetoleranz des
Postprozessors des CAM-Systems ein.
Programmieren Sie den Zyklus im
Technologieprogramm vor dem Aufruf des
Geometrieprogramms.

PROGRAMM

N2 GB@ G98 G94 G48 G17 G711
N4 G541

N6 G641

N8 T="GESENKFR_ZYL_12MM"{|
Nie Meefl

Ni2 S14666 M@3 F38081

M
Kopieren

Einfugen
Ni4 GB8 X8.8 YB.8 258.ef

N16 Gei 25.ef
Ni8 I
==eof==

Aus-
schneiden

E/[ Edit Kontur Bohren Frasen Drehen % ls;&l‘:;n g t:iat:n
= =
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High speed settings

offnet sich folgende
Eingabemaske, in der
zwischen der
Bearbeitungsart

Schlichten

VYorschlichten

Schruppen

ausgewahlt werden
kann.

Toleranz

Die bendtigte
Toleranz kann in der
Eingabemaske im
Zyklus fiir das aus
dem CAM System
generiertem
Programm
eingegeben werden.

High Speed Settings Auswahl der Bearbeitung: Schlichten
Oberflachengite Bearbeitung Schlichten
8.019
Genauigkeit Geschwindigkeit
Anpassung nein
Kompression COMPCURV
Bahnsteuerung G642
Vorsteuerung FFWON SOFT
High Speed Settings Toleranz Bearbeitungsachsen
Beltung Schlichten -
Toleranz 8.018
7
v )
x ——
L -
T
o
Anpassung nein
Kompression COMPCURV
Bahnsteuerung G642
Vorsteuerung FFWON SOFT

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010

Seite 108 von 187

Modul S03
CNC - Programmierung mit ShopMill



SIEMENS

Industry Automation and Drive Technologies - SCE

Wenn der
Kompressor aktiv ist,
kann dieser Uber die
Eingabemaske
parametriert werden.

Durch Dricken des
Softkeys

Alter-
nativ

kann zwischen

COMPCAD

COMPCURV

gewahlt werden.

Durch Dricken des
Softkeys

Alter-
hativ

kann zwischen

FFWOF SOFT

FFWON SOFT

FFWOF BRISK

gewahlt werden.

High Speed Settings NC-Satz Kompressor COMPCAD
Bearbeitung Schlichten
Toleranz _ToL 0.010
COMPCAD, COMPCURV
_ToL
I
PO
COMPOF
| | | |
PO
Hnpassung Ja
Kompression COMPCAD
GE42
Vorsteuerung FFWON SOFT

'oreinstellungen 'Hersteller’ werden mit OK geandert(GUD7)

PROGRAMM
High Speed Settings Geschwindigkeitsfuhrung (Vorst.,Ruckbegr.)
Bearbeitung Schlichten
Toleranz _ToL 0.010
bR SOFT
- g
ho ni
t
Anpassung Ja
Kompression COMPCAD
\Steuerung G642
Vorsteuerung FFWON SOFT

'oreinstellungen 'Hersteller’ werden mit OK geandert(GUD7)
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Durch Drucken
des Softkeys

FORMENBAU_A223
N2 GBB G998 G94 G48 G17 G711
N4 G541
N6 G641

N8 T="GESENKFR_ZYL_12MM" 1]
N16 Mesfl

DK Ni12 S14000 MO3 F3688 Masi

Ni4 Goe X8.8 Y8.8 258.61
wird die
Eingabemaske
geschlossen.

Kopieren

Einfugen

A
schneiden

Der “CYCLEB32”
wurde in das I Ruckaber-

setzen
Programm _
. z Edit Kontur Frasen Drehen g ﬂ.)ara—n
{ibernommen. Ei el S bei
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17.6 Unterprogramm aufrufen

Hier wird ein
Programm aufgerufen
welches auf der CF—
Karte als

mpf- Programm
gespeichert ist.

Das Geometrieprogramm rufen Sie als
Unterprogramm vom Technologieprogramm
aus auf. Da die Geometrieprogramme nicht im
NCArbeitsspeicher abgelegt sind, sondern auf
der Festplatte der PCU 50.3 oder auf der
Compact Flash Card der TCU oder auf einem
Netzlaufwerk, mussen Sie das Unterprogramm
mit dem G-Code-Befehl

"EXTCALL" aufrufen.

PCU 50.3

Das Technologieprogramm und die
Geometrieprogramme liegen im
selben Verzeichnis auf der Festplatte.
EXTCALL "Geometrieprogramm"
Beispiel: EXTCALL "SCHRUPPEN"

NCU HMI Embedded

Je nach Ablageort des Geometrieprogramms
auf der Compact Flash Card ist die
Programmiersyntax etwas anders.

» Geometrieprogramm liegt direkt auf der
Compact Flash Card.

EXTCALL ("C:\Geometrieprogramm.mpf")
Beispiel: EXTCALL ("C:\Schruppen.mpf")

* Geometrieprogramm liegt in einem Verzeichnis
auf der Compact Flash Card.

EXTCALL
("C:\Verzeichnis\Geometrieprogramm.mpf")
Beispiel: EXTCALL ("C:\Mold\Schruppen.mpf")

Netzlaufwerk

Liegt das Geometrieprogramm auf einem Uber
Ethernet verbundenen Netzlaufwerk, lautet die
Programmiersyntax folgendermalfien.
EXTCALL ("Pfad\Geometrieprogramm.mpf")
Beispiel: EXTCALL ("H:\Mold\Schruppen.mpf")

PROGRAMM

FORMENBAU_A223 I
N2 GB@ G98 G94 G4B G17 G711
N4 G541

N6 G641

N8 T="GESENKFR_ZYL_12MM”{|
Nie Mesf

N1i2 S14668 M3 F38080 Mesf
Ni4 G@@ X8.e v8.8 250.6f
N16 Ga1 25.e
2(0.01, 162001)1
N28 EXTCALL "mpf.dir/rough_1.mpfl]
Nz22 M3ef

==eof==

Markieren

Kopieren

Einfugen

Weiteres

 § Ruckuber-
setzen

Q‘ Simu- |INc | Abar-
= lation| =/ beiten

T I A Ausbildungsunterlage
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17.7 Programm abarbeiten

Vor dem Abarbeiten
des Programms, wird
durch Driicken des
Softkeys

Simu-
lati

das Programm
grafisch simuliert.

Das Technologieprogramm, das sich im NCK-
Arbeitsspeicher befindet, wahlen Sie wie ein
normales G-Code-Programm zur Abarbeitung
an. Die Anwahl des Geometrieprogramms
erfolgt dann automatisch Uber den Befehl

"EXTCALL". Die Anwahl eines

Komplettprogramms, das sich entweder auf der
Festplatte der PCU 50.3 (HMI Advanced) oder
auf der Compact Flash Card bei ShopMill auf
NCU (HMI Embedded) oder auf einem USB-
INetzlaufwerk befindet, geschieht tiber den

Softkey "Abarbeit. Festpl." im
Programmmanager.

PROGRAMM

N2 GBB G998 G94 G48 G17 G717

N4 G541

N6 G641

N8 T="GESENKFR_ZYL_12MM" 1]

N16 Masf

Ni2 S14600 MO3 F3808 Masi

Ni4 Go8 X8.8 Y8.8 258.61

Ni6 Gai z5.ef

N18 CYCLE832(0.81,182881)1
EXTCALL "mpf.dir/rough_1.mpfll
N22 M3e

==eof==

Markieren

Draufsicht

-66-

-da 28 [} 28 da

X 0.7648 Y 50.9280
N2 GB8 G98 G94 G48 G17 G71

.80088 Eilgang
T=GESENKFR_ZYL_12MM

T 1A Ausbildungsunterlage
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Durch Driicken des
Softkeys

&

2urick
und
NC | Abar-
= beite

ist das Programm im
Bedienbereich “Auto”
angewahilt.

Das Programm kann
im Einzelsatz
abgefahren werden.

=)

Single Block

Mit “Zyklus-Start”
kann das Programm
Schritt fir Schritt
abgearbeitet werden.

Nach dem Einfahren
kann das Programm
ohne Einzelsatz
gefahren werden.

mam |

. Reset

Position

X .000
Y .00
z 0.000
A 8.008
[ 8.008

B Nullpktl
Aktueller Satz

N2 GBB G968 G94 G48 G17 G71

N4 G54
N6 G64
N8 T="GESENKFR_ZYL_12MM"
Ni8 Mee

Ni2 S14660 M@3 F38080
Ni4 Gee xe.8 Y8.8 256.8
Ni6 GB1 25.8

[mm]

FORMENBAU_A223 . MPF

zeich. korr.

mam |

3 Aktiv

I\_N_W(S_DIR\_N_SHIJPMILL_WD

WKS Position [mm] Restweg T,F,S

Hilfs-
X 0.764 0.000|T =ow20_iaw o
Y 52.555
z 0.000 0.000
] 8.008 08.000)
[ 8.008 0.000)

3 Nullpktl
Aktueller Satz

Ni8 G1ZerFsee.
Y18.689
X1.968Y18.553

G-
Funktion

=/ Prog.
Z| korr.

T I A Ausbildungsunterlage
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17.8 Bearbeitung an bestimmter Programmstelle starten

Programm abarbeiten

Bearbeitung an bestimmter Programmstelle
starten

Um in einem Geometrieprogramm die
Abarbeitung eines bestimmten
Programmabschnitts zu starten, geben Sie das
Ziel in den Suchzeiger ein.

Ebene 1 (Technologieprogramm):
Programmzeile mit dem Aufruf des
gewlnschten Geometrieprogramms

Ebene 2 (Geometrieprogramm): Programmzeile
fur den Start der Bearbeitung.

Liegt das Geometrieprogramm auf der Compact
Flash Card, dann

missen Sie in der Ebene 2 im Eingabefeld
"Programm" nicht nur den Programmnamen,
sondern auch den Pfad mit angeben. Wahlen
Sie die beschleunigte Berechungsvariante
"Extern — ohne Berechnung". Der Satzsuchlauf
im Technologieprogramm erfolgt mit
Berechnung. Dabei werden alle EXTCALL-
Befehle vor dem gewilinschten
Geometrieprogramm Ubersprungen. Der
Satzsuchlauf im gewilinschten
Geometrieprogramm erfolgt ohne Berechnung.
Diese Berechnungsvariante setzt jedoch voraus,

Die Zeile fur den dass alle Maschinenfunktionen wie
Programmestart kann Werkzeugaufruf, Bearbeitungsvorschub,
mit den Pfeiltasten Spindeldrehzahl usw. im Technologieprogramm
angewahlt werden. stehen. Das Geometrieprogramm darf lediglich
Geometriewerte fur die Freiformflache
beinhalten.
mam |

[Z|Reset [N_N_WKS_DIR\_N_SHOPMILL_WPD =
[FORMENBAU_nZ23 Funktion

Hilfs-
-7.090 T GESENKFR_ZvL_12MM D1 Funktjon

Nach Driicken der X P e iz
. . Y 29.187 F alle
beiden weiteren 2 _5.000 01600 mn/min |0
SOftkeyS f o.000 S 1060 B s00% | Lour-
B Nullpktl B o eoox

elle a ENBAU_A223 . MP
N2 GB8 G98 G94 G48 G17 G71

N4 G54

N6 G64

N8 T="GESENKFR_ZYL_12MM"

Ni8 Me6

Ni2 S1460808 M3 F38008

Ni4 GB6 X8.8 Y08.8 250.8

nu'F N16 GB1 Z5.8
Endpunkt = s[i:bseirc_h Boaiht ;Q sy "5:2?&1 ooy

Istwert
MKS
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wird der ausgewahlte
Programmsatz aktiv.

Durch weiteres
Drucken der Taste E nUTﬂ 18288 Kanal 1 Zur Programmfortsetzung NC-Start geben |

Unterbrochen |\_N_WKS_DIR\_N_SHOPMILL_WPD |
FORMENBAU_A223
T,F,S

G-
Funktion

Position Restweg

Hilfs-

X -7 . 090 Funktion
#lz
Y 29.187 Nlle
0.008  mnfoam o 0or U
V4 -3.000 . -
o.008 B 100% | Lauf-
g ggg ) 8.088 I zt:\u'ten
[BP/Nullpktl ex 1% zoe%

ErSCheInt dle Aktueller Satz
Meldung 10208 N2 GB8 G98 G94 G48 G17 G71

N4 G54
Kanal 1 zur 5 €20
N8 T="GESENKFR_ZYL_12MM”

Programmfortsetzung e wes

.. Ni2 $14600 MP3 F3000
NC-Start driicken. N4 GBB X8.8 V8.8 256.0
N16 GB1 25.8
[Satzsuchlauf beendet - NC-Start betatigen

FORMENBAU_A223 . MPF

Prog.
korr .

iy

Soll von einem mam | |
bestimmten [Z|Reset |\_N_WKS_DIR\_N_SHOPMILL_WPD
| _ Alternat.

P rogrammpun kt . - GESENKFR_ZVL_12MM D1 -
gestartet werden, wird i Biz

durch Diicken von M 29.187 0.080  108%
z -3.000 - 8.668  mm/U

B:N 11pktl g:ggg ﬁggg .I -
uLlpke. W e o

extern-
Suchzeiger Satznummer ohne Bor.

Unterbr.
stelle

g Satz-

.I ‘i. SUChl . Programm Ext P Zeile Typ Suchziel

: FORMENBAU_AZ223 MPF 8 N-Nr. N2e
: ROUGH_1 MPF

8 N-Nr. Nie

und

Such-
Zelger ‘ b Ez2: o

Such-
zeiger

und Eingabe der
Programmnummer
und Dricken des
Softkeys

extern-
ohne Ber.
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das Programm gestartet.

Beispielprogramm

Im Programmbereich PROGRAMH
“NC” ist ein T

N38 S$14880 MB3 F3088 MBsil

Formenbauprogramm N4P GBO X8.0 YB.8 758.8f
geoffnet ::2 GB1 25.01

extcall "mpf.dir/rough_3.mpf”{
N58 T="ball_8mm"{

Kopieren

Einfugen
NS51  Mesf
NS52 S14600 MA3 F3988 MEsf
NS4 G889 X0.8 v8.8 258.8f (=

schneiden
NS6 Ge1 25.ef

N58 CYCLE832(8.1,2882)f
N68 extcall "mpf.dir/prefinish.mpf”{

N[: Prn — N62 T="ball_4mm”{

N64  Mesf|
gramn N66 $14000 MO3 F3008 MBs{
NE8 GB8 X0.8 Y8.8 258.6f
N78 Ge1 25.ef
N71 CYCLE832(8.81,212601)1
N74 extcall "mpf.dir/finish.mpf”{]

Weiteres

HZERRHzETl setzen
E/‘ Edit Kontur Bohren Frasen Drehen Pe lsait';‘t;n [ l;?.iat:n
=

VERZEICHNIS

Name Typ GroBe Datum/Zeit

Auf der “CF-Karte”

sind die D\ mof.dir/..
entspreChenden n223_MOLD_DIE MPF 429 ©8.11.2006 17:47
. finish mpf 2713585 ©7.11.2006 13:51
TeChnOIOQIedaten' MOLD_DIE_p223 MPF 1868 ©8.11.2006 17:47
Diese Wurden per prefinish mpf 227355 ©6.11.2006 16:55
“MOUSG CliCk” mlt rough_1 mpf 38348 ©7.11.2006 16:18
X « - rough_2 mpf 221 ©65.11.2806 16:53
einen “USB Stick” auf rough_3 mpf 186267 ©6.11.2806 16:55

die “CF Karte*
geladen.

% CF Freier Speicher 414 MByte NC:

Weiteres
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17.9 Simulation von Volumenmodell

PROGRAMM

Volumenmodell

X 48.588

N2 GOB9 G980 G94 G48 G17 G71 G64

Kontur

z 56.008 Eilgang
T=ball_4mn

Frasen Drehen

T 1A Ausbildungsunterlage
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18

Infos zum Formenbau

Infos zum Formenbau finden Sie im Internet unter
www.automation.siemens.com/doconweb/

) DOConWEB - SINUMERIK und SIMODRIVE 10/2007 Deutsch {Inhalt) - Mozilla Firefox
Datei Bearbeiten Ansicht Chronik Lesezeiche . ilEs

tp: / fwww, automation, siemens. com/doconweb /@ ntent. aspitem=2055

€ 9 €0 R

44

B Aktuelle Nachrichten

SIEMENS <+ slemens

DOConWEB
SINUNERIKISIMODRIVE Home | Inhalt | WVolltext | Index | Hilfe
10.2007 Deutsch

Inhaksverzeichniz
2400D/240D4310D

Anwender SINUMERIK und SIMODRIVE 10/2007 Deutsch
340D/340Di/310

: = InfolTraining 4z &
20 base line B Funktionsubersichten SINUMERIK powerline 5 £
EE Bk e, Systemhandbuch Safety Integrated ,> £
SMOLEIE B Systemhandbuch Safety Integrated Nachirag .. £
i Trainingsunterlage Einfacher frasen mit ShopMill ,; £
s Trainingsunterlage Einfacher drehen mit ShopTum sz £
Einsigi ; 40D/840D)i 42
Handbuch Werkzeug- und Formenbau 8100/840D s

Handbuch Werkzeug- und Formenbau (3 Achsen)
O0/B40DIFB10D/8020 5l 42 £

Azynchronmotoren

Dezentrale
Antriebstechnik

Motion Control Information
System

SIMATIC
Postionierbaugruppen

ePS Network Services
4.4

—r LA T

InfoiT raining

«C
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19 Grundlagen von CNC Maschinen

Der Unterschied zwischen einer manuellen und einer CNC— Maschine
besteht in der logischen Verknipfung von Zahlenwerten. Dieses Modul tber
die Grundlagen der CNC Technik soll Ihnen beim Mythos CNC helfen.

A

A
Referenzpunkt Z

-
Referenzpunkt X

=
¥

\j
Nullpunkt
i
A
Werkzeug-
nullpunkt
Y
Nullpunkt

A
i

& -

T HMEL |

=

o
150.000
150.000

300.000

Basisbezug (6500)

Hilfs—

Alla

X 150.000,, Xt 0.000,,
Mallpurce
Y 150.000,, Y1 0.000, |Wizos
z 3e0.000, Zi 0.000,, [E—
F v z CEE
T e ] |
NPV1 8.860 0.608 8.880 8.860 ©8.080 8.880 1aschen
0.860 8.600 ©0.880 |
NPVZ 8.866 9.608 8.866 8.660 6.088 8.866 Setze X
awo e  ome s
s oo om om0 ooe 060 .08 | secsav
= owe  awm  oee et
progran | G0 oo oee a0 oom  ase oo >
MaBstab 1.860 1.660 1.888 etze
Spiegel P
Gesant  -150.906  -150.900 -309.680  0.900  ©.080  ©.690 Satze
r

PL. Typ Werkzeugnane

Nou s e oe e

4 FRaEsERse
4y FRAESERS
& cUTTER1E
) THREADCUTTES
) CUTTERZE
4 cutTeraz
) CUTTERSE
4 FACEMILLES

R

Lange N1z Eracz
1 e.08 o008 5% ]
1 s9.108 5.600 20X
1 ss.e00 10.00 27 —
1 163.008 12.660 12x Schneiden
1 98.308 20.600 30X —
1 119208 32.000 39X Sartiac)
1 118.008 69.600 60X F—
1

Woga-| g Mallp.| - R-Para
i | E3k (e
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20 Manueller Bedienbereich - Frasen

In diesem Modul werden die einzelnen Funktionsbereiche im manuellen Bedienbereich aufgefihrt
und wenn nétig an einem Beispiel erklart.

Bedienbereich TSM

v

Nullpunktverschiebung
setzen

v

Nullpunkt Werksttck

v

Werkzeug Messen

v

Schwenken

v

Positionieren

v

Planfraszyklus
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20.1 Bedienbereich TSM

Werkzeug Spindeldrehzahl Maschinenfunktionen

Nach dem Start von ERE':F-L | |
ShopMill ist der
Bedienbereich

M, HANUELL

aktiv.

Position [mm]

150.000
Y 150.000
0.000

Durch Driicken des

Softkeys
S henie] ¥ e & Schuer{ Ty Romn
‘ J T,5,M
wird das
Eingabefenster fur _
das manuelle Eﬂ{ELL | |

Bedienen der
Maschine
eingeblendet.

Position [mm]

150.000
Y 150.000
z 0.000

8.600 1808%
8.600 mm/U

S 8.608 . 8%

T D
8.ee8 @

Spindel U/min 80%  100%
Spindel M-Fkt.

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.
MaBeinheit el L.
Werkzeugachse Sonst. M-Fkt.

Nullpktv.

MaBeinheit

Werkzeugachse

M » Schwel
ol Pl B S
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In der ersten
Eingabemaske wird
das Werkzeug
definiert.

T D

Die Spindeldrehzahl
kann nurin

Usfmin

eingegeben werden.

In den weiteren

Eingabefeldern kdnnen

M- Funktionen und

Nullpunktverschiebungen

eingegeben

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.

werden. Es kann
zwischen der
MaReinheit

ulyl
in

gewahlt werden.

Die Werkzeugachse

Werkzeugachse

kann ebenso
angewahlt werden.

T NAMELL |
. Reset I

Position [mm]

150.000
Y 150.000
0.000

Spindel M-Fkt.

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.
MaBeinheit
Werkzeugachse

NPV ° Nullp.
setzen| Werkst]

I Messen|
Werkz.

) » Schwen| Posi-
¥ T.S,M Qg & ken '\, tion
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Beispiel:

Nach Aufruf des
Werkzeugs mit der
entsprechenden
Technologie,

T Schaftfraeser 20 D1

Spindel 1288 U/min
Spindel M-Fkt. 0]

wird durch Driicken
der NC Start Taste

das Werkzeug mit
den eingegebenen
Technologiedaten
aktiviert.

[mm]

150.000
150.000

Position

Schaftfraeser_280 D1

Spindel 1288 U/min
Spindel M-Fkt. 2

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.
MaBeinheit
Werkzeugachse

& Nullp.
Werkst|

T KUGEL_6 D1
g 6.8808 Blz
F 0.0880 188%
a.0880 mm/U
S 1468608 . 188%
14688 1
8% 1080% 200%
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Der Bedienbereich
NPV setzen“ wird
bendtigt, um die
Achsen mit dem
Werkstlick
abzugleichen.

Beispiel:

Es wird mit einem
Fraser die Kante des
Werkstlcks
angekratzt.

Durch Driicken des
Softkeys

2 NPV
setzen

wird der Wert fiir die
aktuelle Achse farbig
hinterlegt.

Uber die folgenden
Softkeys kann jede
Achse ,abgenullt*
werden.

Es kann auch Uber
die Maschinentastatur
ein beliebiger Wert in
das aktuell
angewahlte Feld
eingegeben werden,
oder mit

X=8

20.2 Bedienbereich NPV setzen

T WAMELL |

. Reset

Position

Spindel M-Fkt.

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.
MaBeinheit
Werkzeugachse

20

NPV

oo T.S,M setzen|

150.000
Y 150.000
z 200.000

[mm]

D1 § Werkzeuge
7z

T Schaftfraeser_20
¢ 20.080

Nullpunkt
h

0.660 168%
0.600 mm/U
0.660

8%
0.0 ]

T MMELL |

. Reset

Position

kann der Wert
Achse auf Null

150.000
Y 150.000
200.000

[mm]

T Schaftfraeser_20
2 28.800

0.000

der

gesetzt werden.
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20.3 Bedienbereich Nullpunkt Werkstiick

T MMELL |
. Reset I |

G-
Funktion

Der Wert wird in die ——
aktive 0.000 T Schaftfraeser 28
Nullpunktverschiebung v 150. 000 B
eingerechnet und in die
Nullpunkttabelle
eingetragen

G-Funk.
200.000

Lauf-
zeiten

X 0.000
Y 150.000
Z 200.000

T MAMELL |

Bei dieser Bedienart
kann der Wert fur die

. Reset I

Position [mm]

Werkstlickvermessung X 0.000 T Schartrrsoser 20
. . . . 2 B
direkt in die gewlnschte 150. 000
H 8.800 1e8%
Nullpunktverschiebung 7 200. 000 6660

geschrieben werden.

Messen Werkstuck

ShopMill Version 6.4
bietet hierbei viele
Méglichkeiten.

Durch driucken des
Softkeys

Messen|

I Werkz. ﬁ' Sri(h:‘en '\,

“Nullp.
Werkst
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Es gibt funf
Madglichkeiten den
Nullpunkt zu
bestimmen.

=

Ecke

Bohrung .

Rechtecktasche

€

Zapfen
Rechteck

Ebene ausrichten %

Die beschriebenen Zyklen kdnnen sowohl mit einem manuellen
Messtaster als auch mit einem automatischen Messtaster genutzt werden.

Durch Driicken des ERM“"{E-L | :
Softkeys { {]

Position [mm]
Schaftfraeser_20
0.000 T Schafef

d 150.000

200.000 bl v

werden die
Madoglichkeiten des
“Messen Kante“ unter
ShopMill dargestellt.
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Durch Dricken des
Softkeys

o

offnet sich die
Eingabemaske.

Nach Anwahl der
Nullpbunktverschiebuna

Nullpkty. i1 o

und der Achse

-CIH

kann die Messung
erfolgen.

Nach erfolgter
Messung in einen
nicht aktiven
Nullpunkt, wird in
einem Dialogfenster
nachgefragt, ob der
Nullpunkt aktiviert
werden soll.

Durch Dricken des
Softkeys

v

L

wird die Eingabe
Ubernommen und der
Nullpunkt aktiviert.

T MAMELL |
. Reset I

Position [mm]

X 0.000 T :cggfg;aassr_za
Y 150.000
200.000

Nullpktv. Basisbezug G500
Messrichtung -2
28

/“'Nullp.
. Werkst

Schwen|
4 ken

] desee

T MONUELL

. Reset I |

Position [mm]

X 2. 000 T
Y 150.000

0.800 1ea%
200.9000 .08  mn/U

X

Abbruch

T 1A Ausbildungsunterlage
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20.4 Messen Werkzeuglange

Durch Dricken des

Softkeys

EI Messe
Werlz.

im Bedienbereich

M, MANUELL

und Driicken des

Softkeys

Lange
Manuell

wird das Werkzeug
durch Anfahren des
Werkstlicks in der

Lange - Z -Richtung

vermessen.

] MANUELL

. Reset

Spindel

Spindel M-Fkt.

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.
MaBeinheit
Werkzeugachse

Position

150.000
Y 150.000
z 200.000

& tie ] B tessen

[mm]

T Schaftfraeser_20 D1
2 20.800 Yz

08.8808 188%
0.000 mm/U

o.000 B o%
o608 @

U/min

&

T
>

T MAMELL |

. Reset

Position

[mm]

150.000 T Schaftfraeser_28
Y 150.000

% 20.000

0.0808

z 200.000 8.0

Messen Werkzeug

awa.

Abgleich
Festpunkt

T I A Ausbildungsunterlage
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Nach Anwahl des 1 MANGELL
Werkzeugs

[Z Reset | |

Position [mm]

150.000
Y 150.000
200.000

Schaftfraeser_268 D1 §| Werkzeuge

T Schaftfraeser 28 D1

T Schaftfraeser_20
L DP 1
Bezugspunkt :
Werkstuck
Zo T 4 28 08.888 abs nhbx h
rucl
p. Lange 0.600

Basisbezug 300.608 Lange
setzen

SRR
Wahl des z L
Bezugspunktes ob %
L
}
Werkstick Zg
P _
h2.

L
oder
t
D
Festpunkt @_ﬁ__t_,

kann nach _
“Ankratzen“ der T WL |
Werkstiickoberfliche =~ 2= ' !

Position [mm]

150.000
Y 150.000

noch ein Aufmaf
eingegeben werden.

T Schaftfraeser_20
¢ 28.600

Z0 0.0600 abs 0.000

Durch Dricken des

SOftkeyS T Schaftfraeser.28 D1

%I = g:zug;unkt:
L an g e ' Werkstuck
] z8 8.0800 abs
setzen zi Lange 200,000

Basisbezug 300.000

wird die gemessene
Werkzeuglange

aktiviert und in die Lange ]
Werkzeugliste
Ubernommen. £ Schaftfraeser_ 20 1 296.008
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20.5 Messen Werkzeugradius

Im nachsten Schritt
wird der Durchmesser
des Werkzeuges
ermittelt.

Durch Driucken des
Softkeys

REF———————%
(=7~

Durchm.
Manuell

Im Bereich “Messen
Werkzeug®,

offnet sich die
entsprechende

Eingabemaske. ERMM{EU- | :

Position [mm]

150.000 T SeiEm %T;
Y 150.000
Zz .000

[
|
T Schaftfraeser 20 s -
|
|
X

Nach Anwahl des
Werkzeuges

Werkzeuge

0.000 1808%
8.600 mm/U

kann bezogen auf die Schaftfrassec 28" D1
Werkzeugkante in X
und in Y ein Aufmafd

eingetragen werden.

X0 abs
Yo abs

Nach Anfahren mit
dem Werkzeug an die
Werkstlckkante wird
durch Drticken des
Softkeys

Durchm. Lange ]
setzen

éﬁ Schaftfraeser 20 1 208.888 206.0880
der gemessene

Durchmesser aktiviert

und in die

Werkzeugliste

ubernommen.
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20.6 Schwenken

Durch Dricken des
Softkeys

Schwe
< ken

im Bedienbereich
Manuell

offnet sich der
Bereich fir das
manuelle Schwenken
unter ShopMill

1 MONUELL

. Reset

Position

Spindel M-Fkt.

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.
MaBeinheit
Werkzeugachse

T WMELL |

150.000
Y 150.000
Z 0.000

[mm]

Schaftfraeser_208 D1 | Werkzeuge

Nullpunkt

0.000  100% I yoroch.

o.000 B oy
8,608 @

80%  100%,

Werkzeugname

. Reset

Position

100.000

0.0800
0.0800

[mm]

8.000 115%
8.000 mn/U

o.000 B 100%
0.608 I

100% 200%

TC KOPF_TISCH
Freifahren: 4
Schwenken neu
direkt

0.000 °

]
c

Das manuelle Schwenken unter ShopMill ist nicht Bestandteil der

Schulungsunterlage.

T I A Ausbildungsunterlage
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20.7 Manuelles Positionieren

Durch Driicken des

Softkeys
| Posi-
4 tion

im Bedienbereich

M, HANUELL

wird die Zielposition in
die Eingabefelder

eingegeben.

X 230.8684 abs
Y 230.860 abs
VA 128.0600 abs
Die Verfahrbewegung
kann im Vorschub
oder

F 8.2608 mm/U
im Eilgang

F *x Eilgang * mm/min

eingegeben werden.

T AMELL |
. Reset I

Position [mm]

150.000
Y 150.000
Z 0.000

T Schaftfraeser_208

¢ 28.600
Nullpunkt
0.800 188% erscl
0.008 nm/U

Spindel U/min
Spindel M-Fkt.

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.
MaBeinheit
Werkzeugachse

NPV
setzen|

2 Nullp.

y22
o T.S,M Sg Werkst

T MMELL |
. Reset I |

Position [mm]

150.000 T Schertfracser 20
Y 150.000

EILG. 1088%
z 0.000 it

0.0
0.600 @

80% _ 100%

[mm/minl/[mm/U]

Positionieren Eilgang
230.6808 abs
230.6808 abs
120.008 abs

N < X

* Eilgang * mm/min

Es erfolgt beim Verfahren auf die Zielposition keine Kollisionsiiberwachung
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20.8 Planfrasen Manuell

Durch Dricken des
Softkeys

Plan-
frasen

im Bedienbereich

M, MANUELL

wird das Eingabefeld
fur den Planfraszyklus
geodffnet.

Dieser Planfraszyklus
wird ndher im Kapitel
“Programmierbeispiel
Standard Fraszyklus

beschrieben.

7 MMELL |

. Reset I ||

Position [mm]
158 . eee T Schaftfraeser_26 D1 || Werkzeuge

5 20.600 e
Y 150.000

Nullpunkt

9.888  108% | veroch.

0.660 mm/U

Spindel M-Fkt.

Sonst. M-Fkt.
Nullpktv.
MaBeinheit
Werkzeugachse

¥22 NPV
> T.S,M Sgsetzen

I MANUELL

Planfrasen

T
F 8.888 mn/Zahn
v B m/min

Bearbeitung: v
Richtung:
xa 9.000 abs
S ve 9.800 abs
- z8 ©.800 abs
4 X1 1.8 ink
= v1 1.888 ink
ei ¥ z1 1.888 ink
== ‘ DXY 8.108 mm
—_— DZ 8.188

vz 0.160

T L Plan-
g tion Wgmm i "

| teme

ﬁ Sri(t:‘en

Das oben beschriebene Planfrasen im Bedienbereich Manuell bietet die
einzige Moglichkeit einen Zyklus unter ShopMill 6.4 zu nutzen, ohne ein
Programm zu erstellen.
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21 Messen der Werkstiicke im Einrichtebetrieb JOG - Frasen

Dieses Modul beschreibt anhand eines Beispiels wie man im Einrichtebetrieb mit Messzyklen unter
ShopMill arbeitet.

Anforderung

v

Kante messen

\

Ecke messen

A

Tasche und Bohrung
messen

v

Zapfen messen

\

Ebene ausrichten
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21.1 Manuell messen - Automatisch messen

Manuell messen

Beim manuellen Messen des Nullpunkts mussen Sie lhr Werkzeug
manuell an das Werkstiick heranfahren. Sie konnen Kantentaster,
Messtaster oder Messuhren verwenden, deren Radius und Lange
jeweils bekannt ist. Alternativ kbnnen Sie auch ein beliebiges Werkzeug
mit bekanntem Radius und bekannter Lange einsetzen. Die zum Messen
verwendeten Werkzeuge dirfen nicht vom Typ 3DTaster sein.

Automatisch messen

Fir automatische Messungen verwenden Sie ausschliellich elektronische
Messtaster vom Typ 3D-Taster oder Monotaster. Die elektronischen
Messtaster missen Sie vorher kalibrieren. Beim automatischen Messen
positionieren Sie den Messtaster zunachst manuell vor. Nach Start mit der
Taste “Cycle-Start” wird der Messtaster automatisch mit Messvorschub an
das Werkstlck heran und mit Eilgang wieder zurlick zur Startposition
gefahren.

Damit Sie den Werksticknullpunkt automatisch messen kénnen, missen
vom Maschinenhersteller die Messzyklen vorher eingerichtet werden.

Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Um die gewilinschten Messergebnisse zu erhalten, muss in der Regel

die Reihenfolge der Messpunkte beachtet werden, die in den Hilfebildern
dargestellt ist.

Messpunkte kénnen widerrufen und anschlieRend wiederholt

gemessen werden. Dies geschieht durch Betéatigung des jeweils aktiv
dargestellten Softkeys (Messwertes). Beim manuellen Messen kann

das Zurlcksetzen in beliebiger Reihenfolge vorgenommen werden,

beim automatischen Messen jedoch nur in umgekehrter Messreihenfolge.

Nur Messen

Wenn Sie den Werksticknullpunkt "nur Messen" méchten, werden die
gemessenen Werte angezeigt, ohne Veranderung des
Koordinatensystems.
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21.2 Kante messen

Beim Messen an einer Kante haben Sie folgende Mdglichkeiten:

» Kante setzen

Das Werkstlick liegt parallel zum Koordinatensystem auf dem
Arbeitstisch. Sie messen einen Bezugspunkt in einer der Achsen
(X,Y, 2).

» Kante ausrichten

Das Werkstlick liegt beliebig, d.h. nicht parallel zum
Koordinatensystem auf dem Arbeitstisch. Durch Messung zweier
Punkte an der Werkstlickkante ermitteln Sie den Winkel zum
Koordinatensystem.

» Abstand 2 Kanten

Das Werkstuick liegt parallel zum Koordinatensystem auf dem
Arbeitstisch. Sie messen den Abstand L zweier paralleler
Werkstlickkanten in einer der Achsen (X, Y oder Z) und ermitteln
dessen Mitte.
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Fir “Messen Kante”
driicken Sie bitte den
folgenden Softkey

“Nullp.
Werkst

und

und

oder

Mit der

Anwahl der

Nullpktv.

Durch Dricken des
Softkeys

QO

Alternat.

nur Messen

oder

7 MNELL |
. Reset

Position [mm]

T 30_TasTeR D1
5 3.000
TC HEAD iz

0.000 28%
8.000 mm/U

.00 2 108%
6608 I

Nullpktv.
Messrichtung - X
Xe

20

NPV
setzen|

F rsm W1 teszen] A Schwen{ T yp Fost-

T NAMELL | |
[Z|Reset

Position [mm]

T SD_TASTER
2 3.000
TC HEAD

8.0008 28%
0.000 nn/U

8.000 . 108%
8.808 I

nur Messen
Messrichtung - X

T I A Ausbildungsunterlage
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Dricken der Pfeiltaste

und

O

Alternat.

Messrichtung

nur Messen
Messrichtung - X

Um die Achsen zu
wechseln driicken Sie

Y Z

oder

Zum manuellen
Messen fahren Sie
das Werkstiick mit
dem Taster an.

Zum automatischen
Messen fahren Sie
nah ans Werkstuck
und dricken "CYCLE
START".

Kante setzen

. s Pg
Die Position der
Werkstiickkante wird o
berechnet und =
angezeigt.
[ =
- -
Xg X
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21.3 Ecke messen

Sie haben die Mdglichkeit sowohl Werkstlicke mit einem 90° Winkel als
auch mit beliebigen Winkeln zu messen.

* Rechtwinklige Ecke messen

Das Werkstlck hat eine 90° Ecke und liegt beliebig auf dem Arbeitstisch.
Durch Messung von 3 Punkten ermitteln Sie den Eckpunkt in der
Arbeitsebene (X/Y-Ebene) und den Winkel a zwischen der Bezugskante
am Werkstick (Linie durch P1 und P2) und der Bezugsachse (immer die
1. Achse der Arbeitsebene).

* Beliebige Ecke messen

Das Werkstlck hat eine beliebige (nicht rechtwinklige) Ecke und liegt
beliebig auf dem Arbeitstisch. Durch die Messung von 4 Punkten ermitteln
Sie den Eckpunkt in der Arbeitsebene (X/Y-Ebene), den Winkel a
zwischen der Bezugskante am Werkstick (Linie durch P1 und P2) und der
Bezugsachse (immer die 1. Achse der Arbeitsebene) und den Winkel 8 der
Ecke.

Auf den folgenden Seiten wird das Messen eines Werkstlickes unter
einem Winkel beschrieben.
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Zum Messen der
Ecke dricken Sie

“Nullp.
Werkst

und

A

und

—
l

Driicken Sie

Und gehen Sie auf

Nullpktv.

Driicken Sie

QO

Alternat.

nur Messen

T WML | |

Position [mm]

X 0.000
Y 0.000
8.608 28%
Z 300 . 000 8.6608 mm/U
3 o= - Rl [ETN

100% 200%

P3 ge-
speichert

Rechtwinklige Ecke

Nullpktv. Basisbezug G500
e 5 Ecke AuBenecke
i» Lage 1

0.608 208%
8.660 nm/U

300.000
a.000 B 100%
9.680 I

100%

nur Messen
Ecke

AuBenecke
Lage 1

T I A Ausbildungsunterlage
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Messen Ecke

Zur Auswahl
“Aullenecke”
“Innenecke” driicken
Sie

O

Alternat.

Zur Wahl der Ecke
driicken Sie

und

Alternat.

Rechtwinklige Ecke

¥
Py

Rechtwinklige Ecke
vt

P3

P, P

Rechtwinklige Ecke

Y

>
5

P, P2

X

Rechtwinklige Ecke

hd

Py

a1

P, Pz

X

Rechtwinklige Ecke

Y Py P*

P3

-

X

Rechtwinklige Ecke

A'd * Py P2

PE
i
=3

AuBenecke/ Innenecke
nur Messen
Ecke AuBenecke

Lage 1

AuBenecke/Innenecke
nur Messen
Ecke Innenecke

Lage 1

Lage der Ecke
nur Messen
Ecke Innenecke
Lage 1

Lage der Ecke
nur Messen
Ecke Inhenhecke
Lage 2

Lage der Ecke

nur Messen
Ecke Innenecke
Lage 3

Lage der Ecke
nur Messen
Ecke Innenecke
Lage 4

T 1A Ausbildungsunterlage
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Zum Messen des
Punktes “P1” fahren
Sie diesen an und
driicken

P1 ge-
speichert

Wiederholen Sie das
fur “P2” und “P3”

P2 ge-
speichert

P23 ge-
speichert

Beim automatischen
Messen fahren Sie
vor die Messstelle
und dricken “CYCLE
START”

- Rechtwinklige Ecke

Y'"' *

Der Eckpunkt und die P
Winkel a bzw. 3
werden berechnet

und P44B!—r

angezeigt. e
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21.4 Tasche und Bohrung messen

Sie haben die Mdglichkeit, Rechtecktaschen sowie eine oder mehrere
Bohrungen zu vermessen und anschlielend das Werkstiick auszurichten.

» Rechtecktasche messen

Die Rechtecktasche ist rechtwinklig zum Koordinatensystem auszurichten.
Durch Messung von vier Punkten innerhalb der Tasche ermitteln Sie
Lange, Breite und Mittelpunkt der Tasche.

* 1 Bohrung messen

Das Werkstlick liegt beliebig auf dem Arbeitstisch und hat eine Bohrung.
Sie ermitteln Uber 4 Messpunkte den Durchmesser und den Mittelpunkt
der Bohrung.

2 Bohrungen messen

Das Werkstuick liegt beliebig auf dem Arbeitstisch und hat zwei
Bohrungen. In beiden Bohrungen werden jeweils 4 Punkte automatisch
gemessen und daraus die Bohrungsmittelpunkte berechnet. Aus der
Verbindungslinie zwischen beiden Mittelpunkten und der Bezugsachse
wird der Winkel a berechnet sowie der neue Nullpunkt bestimmt, der dem
Mittelpunkt der 1. Bohrung entspricht.

» 3 Bohrungen messen

Das Werkstlick liegt beliebig auf dem Arbeitstisch und hat drei Bohrungen.
In den drei Bohrungen werden jeweils 4 Punkte automatisch gemessen
und daraus die Bohrungsmittelpunkte berechnet. Es wird ein Kreis durch
die drei Mittelpunkte gelegt. Daraus werden der Kreismittelpunkt und der
Kreisdurchmesser ermittelt. Bei Anwahl einer Winkelkorrektur kann
zusatzlich die Grunddrehung o ermittelt werden.

* 4 Bohrungen messen

Das Werkstlick liegt beliebig auf dem Arbeitstisch und hat vier Bohrungen.
In den vier Bohrungen werden jeweils 4 Punkte automatisch gemessen
und daraus die Bohrungsmittelpunkte berechnet. Es werden jeweils zwei
Bohrungsmittelpunkte diagonal

verbunden. Daraus wird der Schnittpunkt der beiden Linien ermittelt. Bei
Anwahl einer Winkelkorrektur kann zusatzlich die Grunddrehung o ermittelt
werden.

2, 3 und 4 Bohrungen kénnen Sie nur automatisch messen.

Die nachfolgenden Seiten Beschreiben das “Messen Bohrung”
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Zum Messen des
Durchmessers und
Mittelpunkts einer
Bohrung dricken Sie

“Nullp.
Werkst

&,

und

und

oder

&,

oder

Driicken Sie

und wahlen Sie

Nullpktv.

. Driicken sie

O

Alternat.

nur Messen

[Z Reset

(o] oder o]
0+ O <
(] @jl_
r'f \'\ d i Y /O{
. oder A
Q.0 [ojo)]
T HNELL | |

Position

[mm]

T 30_TASTER
2 3.000

28%
nn/U
.00 B 108%
8.608 I

100% 200%

Nullpktv.
2Bohrung
Antastwinkel

Basisbezug G580

45.000 °

& s

| ¥1 ez

T HNELL |

[Z|Reset

[mm]
.000
.000
8.888 28%
.000 8.888 nm/U
8.008 o.e00 B 10e%
.888 I

100%

nur Messen
#Bohrung
Antastwinkel

45.000 °
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Gehen Sie auf
“Durchmesser
Bohrung”

1 Bohrung #Bohrung
S nur Messen
gBohrung

Antastwinkel 45.800 °

Wahlen Sie den
“Antastwinkel”.

1 Bohrung Antastwinkel
nur Messen

v #Bohrung

Antastwinkel 45.608 °

Wahlen Sie den ersten
Punkt der im Ment als
erstens beschrieben ist
und fahren Sie diesen an.

Beim automatischen
Messen fahren Sie in
die Bohrung und
driicken“CYCLE
START".

1 Bohrung

YIL ?

Durchmesser und
Mittelpunkt der
Bohrung werden
berechnet und
angezeigt.

><1r'~*
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21.5 Zapfen messen

Sie haben die Mdglichkeit, Rechteckzapfen sowie einen und mehrere
Kreiszapfen zu vermessen und auszurichten:

» Rechteckzapfen messen

Der Rechteckzapfen ist rechtwinklig zum Koordinatensystem auszurichten.
Durch Messung von vier Punkten am Zapfen ermitteln Sie Lange, Breite
und Mittelpunkt des Zapfens.

* 1 Kreiszapfen messen

Das Werkstlick liegt beliebig auf dem Arbeitstisch und hat einen Zapfen.
Sie ermitteln Gber 4 Messpunkte den Durchmesser und den Mittelpunkt
des Zapfens.

* 2 Kreiszapfen messen

Das Werkstuick liegt beliebig auf dem Arbeitstisch und hat zwei Zapfen. An
den beiden Zapfen werden jeweils 4 Punkte automatisch gemessen und
daraus die Zapfenmittelpunkte berechnet. Aus der Verbindungslinie
zwischen beiden Mittelpunkten und der Bezugsachse wird der Winkel o
berechnet sowie der neue Nullpunkt bestimmt, der dem Mittelpunkt des
ersten Zapfens entspricht.

* 3 Kreiszapfen messen

Das Werkstlick liegt beliebig auf dem Arbeitstisch und hat drei Zapfen. An
den drei Zapfen werden jeweils 4 Punkte automatisch gemessen und
daraus die Zapfenmittelpunkte berechnet. Es wird ein Kreis durch die drei
Mittelpunkte gelegt und der Kreismittelpunkt und der Kreisdurchmesser
werden ermittelt. Bei Anwahl einer Winkelkorrektur kann zusatzlich die
Grunddrehung o ermittelt werden.

* 4 Kreiszapfen messen

Das Werkstlick liegt beliebig auf dem Arbeitstisch und hat vier Zapfen. An
den vier Zapfen werden jeweils 4 Punkte automatisch gemessen und
daraus die Zapfenmittelpunkte berechnet. Es werden jeweils zwei
Zapfenmittelpunkte diagonal verbunden und dann wird der Schnittpunkt
der beiden Linien ermittelt. Bei Anwahl einer Winkelkorrektur kann
zusatzlich die Grunddrehung o ermittelt werden.

2, 3 und 4 Kreiszapfen kdnnen Sie nur automatisch messen.

Nachfolgend wird das Messen eines Zapfens beschrieben.
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Um den Durchmesser
oder das Zentrum
eines Zapfens zu
messen driicken Sie

“Nullp.
Werkst

und

oder ol

und

oder

T OMELL |

oder

oder

% Reset

Position

Gehen Sie mit dem

Nullpktv.
#Zapfen
Dz
Antastwinkel

Basisbezug G580

10.6680

16.8680
08.008 °
6.608
6.600

zur
Nullpktyv.
7 MMEL |
Und driicken Sie | =
QO
Alternat.

nur Messen

nur Messen
#Zapfen

Dz
Antastwinkel
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Gehen Sie mit dem
Cursor auf
Durchmesser Zapfen
und dricken Sie

Gehen Sie auf den
Wert “DZ” und
dricken Sie

Gehen Sie auf den
Antastwinkel und
dricken Sie

Wahlen Sie den
ersten Punkt der im
Menu als erstens
Beschrieben ist und
fahren Sie diesen an.

Beim automatischen
Messen fahren Sie an
das Werkstuck und
driicken “CYCLE
START".

1 Kreiszapfen #Zapfen
nur Messen

L' 2
gZapfen 10.6068
D2 16.600
Antastwinkel 8.6008 °

Zustellung Messtiefe

1 Kreiszapfen

nur Messen

gZapfen 168.008
DZ 10.000
Antastwinkel 0.608 °

Antastwinkel

1 Kreiszapfen

6

hd

nur Messen

gZapfen 10.6008
D2 10.06008
Antastwinkel 0.808 °
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Durchmesser und 1 Kreiszapfen
Mittelpunkt des i
v ]
Zapfens werden
berechnet und
angezeigt.
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21.6 Ebene ausrichten

Sie konnen eine raumlich schrage Ebene eines Werkstlicks vermessen
und dabei die Drehungen a und B ermitteln. Durch eine anschlieende
Koordinatendrehung ist damit die senkrechte Ausrichtung der
Werkzeugachse auf die Werkstiickebene mdglich. Fir die Bestimmung der
Lage der Ebene im Raum wird in der Werkzeugachse an drei
verschiedenen Punkten gemessen. Zur senkrechten Ausrichtung der
Werkzeugachse bendtigen Sie einen Schwenktisch bzw. einen
Schwenkkopf.

Damit die Ebene gemessen werden kann, muss die Flache plan sein.

Nachfolgend wird das Messen der schragen Ebene beschrieben.
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Ebene ausrichten

Zum Ausrichten und
nur Messen einer
schragen Ebene
driicken Sie

“Nullp.
Werkst

und

7 HAMELL |
. Reset

Position [mm]

X 0.000
Y 0.000
09.000 20%
Z 308 . 90 0.000 mm/U
. Driicken Sie 8 g-o00 B 100

100% 200%

MeBwert speichern in Nullpunktverschiebung BLCHK:
speichert
Nullpktv. Basisbezug G500

. Gehen Sie auf

Nullpktv.

und driicken Sie T MMELL | |

. Reset

NPV Messen|

I Werkz.

A=zt

Position [mm]

X 0.000
Alternat. Y @.000
V4 300.000 .08 mn/U
a 0.000 . 100%
c 0.000 I
nur Messen =
R ¥ esger] A schverlTy Pzt
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Fahren sie den ersten
Messpunkt der im
Zyklus dargestellt ist
an, speichern diesen

P1 ge-
speichert

und fahren danach
die weiteren Punkte
an.

P2 ge-
speichert

P3 ge-
speichert

Beim automatischen
Messen fahren Sie an
das Werksttick und
driicken Sie

4 Y

!

- Ebene ausrichten

Die Winkel a und 3
werden berechnet

und angezeigt. s Q;L/:
X
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22 DIN / G-Code — Programmierung unter

ShopMill

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

Unter ShopMill kann VERZEICHNIS

sowohl im so genannten o guomme.wo..
ISO G-Code nach DIN
66025 als auch mit den
Zyklen der 840D
programmiert werden.

€231_DIN

Beim Anlegen eines

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

A231_DIN_D

Typ Geladen GroéBe Datum/Zeit

ShopMill
Programm

G-Code

MPF X 1628 23.11.2006 17:085

Neues G-Code Programm

neuen Programms,

wird durch Dricken des
Softkeys

Freier Speicher

PROGRAMM

G code
program

der DIN Editor unter
ShopMill gedffnet.

Das Programmbeispiel
wird mit Hilfe der
Standardzyklen erstellt.

Bohren

Festplatte: 4.1 GBytes NC:

Ruckaber-
setzen
Simu:

Frasen

G17- Bearbeitungsebene XY Ebene

G41- Werkzeugradiuskompensation (links)
G54- Aktive Nullpunktverschiebung

G90- AbsolutmaRBprogrammierung

G94- Vorschub in mm/min

Folgende G- Funktionen
werden zur
Programmerstellung
verwendet.
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Das folgende
Werkstlck soll im G-
Code mit
Zyklenunterstutzung
programmiert werden.

La
E
5

Al
67
j
i
78 |
N 4:6 ,
@3 11— o Sl : ---------------------- -|--
T i $
|
i
i
- i
i
5 87
oo
Die ShopMill Zyklen beinhalten im Gegensatz zu den Standardzyklen die
An— und Abfahrtstrategie an die Kontur.
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Nach Eingabe der PRI —
grundlegenden GeB 6% G94 G4B G171
Befehle, dem e
Werkzeugaufruf und G0 o4 Gom et B o5 .

der Anfahrpositionvor  1___
der Bearbeitung,

wird durch Dricken des
Softkeys

Aus-
schneiden

Frasen

und
Planfrasen/CYCLE71 Ruckzugsebene, absolut
Ruckzugsebene  RTP 2.900 "
P 1 an = Referenzebene  RFP 1.600
= 2 Sicherheitsa.  SDIS 1.880
Frasen Tiefe DP 8.000 ABS
e Bearbeitung  Schlichten
Bezugspunkt PA 0.000
Der entsprechende o I— BI2... Bezugspunkt PO ©.000
. S Lange LENG 109.880
ZykIUS geOffnet. DP @#‘ """ - ¥ Lange WID  80.600
FALD Winkel sTA 8.000
. Zustelltiefe  MID 1.880
Nach Eingabe der Zustellbrete MIDA  55.008
Werte und Dricken des Freifehrves PP | 2.000
Schlichtaufm. FALD  ©.108
SOftkeyS V.-Flache FFP1  309.880
Frasrichtung zur 1. Achse

PROGRAMM

A231_DIN_D 13

GOO G99 G94 G48 G171

T="FRASENE8” |

Mesf]

G94 S488 F276 M@3 Masi
DK G98 G54 GBB X-35.8 Y-35.81

:

CYCLE71(2,1,1,0,0,0,100,80,0,1,55,2,8.1,380,12,5)1

Ged X-35.8 v35.81

i

1

==gof==

wird der Zyklus
geschlossen und
Ubernommen.

Als nachstes wird die
Kontur beschrieben.
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22.1 Kontur erzeugen mit Konturrechner

Durch Driicken von

Kontur
Kontur
arzevgan
wird der PROGRAMM
Standardkonturrechner ¢ BT
geodffnet. Bo] x 0.600 abs
] o v 8.0800 abs
Nach Eingabe der =
Werte Ebenenauswahl: G17 ©
2o Startpunkt ]
Startpunkt
X 5.680 abs o o
Y 0.06808 abs freie Eingabe
T E = 3 S &
Ebenenauswahl: G17 i
Startpunkt G1
freie Eingabe
G41
PROGRAMM
and pressing the Startpunke X
> g & : Startpunkt -
| X 5.800 abs
| 2 v 9.800 abs -G“ada
vertikal
1 Gerade
Ubernahne Ebenenauswahl: G17 ©

Element - ;
. -1 Startpunkt G1 o -Kze_ls
Wird das

Konturelement wie bei * rrete Einpabe
ShopMill ibernommen. . o4t

Gerade
vertikal
==
1

Gerade
horizont.

Gerade
beliebig

Kreis

Heiteres
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Element 1

Gerade
vertikal

Zum Akzeptieren
driicken Sie

Ubernahme
Element

Element2

Gerade
horizont.

Zum Akzeptieren
Driicken Sie

Ubernahme
Elemant

Element 3

Gerade
beliebig

Zum Akzeptieren
Dricken Sie

Ubernahme
Element

Element 4

Gerade
vertikal

Zum Akzeptieren
Dricken Sie

Ubernahme
Element

28

28 [

68

a8:

20,

20 a0

68

3

s

66

56

a8;

30

28

100

10

Gerade Y

Y 70.0800 abs

Uberg.zum Folgeelement

R 10.0600
Ca 0.808 rechts
Gerade X

X 72.888 abs

Oberg.zum Folgeelement

R 0.0808 ©
Ca 8.0888 rechts
Gerade XY

X 92.880 abs

Y 58.000 abs

ol -30.964 °

Uberg.zum Folgeelement

0.880
Ca 8.800 rechts
Gerade Y
Y 10.000 abs

Uberg.zum Folgeelement
R 15.0006

Ca 0.8608 rechts [0
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Element 5

Gerade
horizont.

Zum Akzeptieren
Driicken Sie

Ubernahme
Element

Element 6

Gerade
vertikal

Zum Akzeptieren
Dricken Sie

Ubernahme
Elemant

Zum Akzeptieren
der Kontur Dricken
Sie

Ubernahme

Die Kontur wird als G-
Code dargestellt.

Gerade X
as- X 5.880 abs
20
Uberg.zum Folgeelement
R 2]
8
-28.
Ca 0.8080 rechts[g
‘LX 20 40 60 a0
o Gerade Y
Y -25.808 abs
3
Uberg.zum Folgeelement
R 8.0088 ©
10
-28.
Ca 8.888 rechts [0
G4e
‘LX 1o [ 1o 20
P Gerade Y
s |
o] 60 % -25.000 abs
lsa |
s |
- a0
sL
5D Uberg.zum Folgeelement
IEnD | 20 R 0.000 ©
3
20 Ca 8.800 rechts [0]
G486
Ty B 4 ) )
A231 DIND D

88 G98 G94 G40 G17f
T="FRAESERE8” |

Mas

G94 S488 F278 MB3 Mesi
G99 G54 GAB X-35.8 Y-35.81

1
CYCLE71(2,1,1,0,0,8,100,88,0,1,55,2,8. 1,300, 12,5)1
680 X-35.8 ¥35.01
2-10.01

1

G17 G98 DIAMOF ;xGP=
G1 X5 Y8 G41 ;xGPx]]
¥7@ RND=18 ;*GPx|
X72 ;xGPx1|

X92 Y58 ;*GPx1]

V10 RND=15 ;*GPx{|

XS ;*xGPx1|
Y-25 G4@ ;*xGPxT|
1

==eof==

Kontur Drehen

Einfugen

Aus-—
schneiden
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Mit dem zweiten
Werkzeug werden die
Nuten gefertigt.

Gehen sie zum Ende
des Programms

und legen Sie ein
neues Werkzeug mit
den
Technologiedaten an.

Danach wird die
Startposition definiert.

MesT

G94 S488 F278 M3 Mesf
G980 G54 GBP X-35.8 Y-35.81
1

CYCLE71(2,1,1,8,8,0, 188,88,8,1,55,2,8.1,380,12,5)
688 X-35.8 ¥35.8f

2-10.81

1

G17 G99 DIAMOF ;xGPx1|

G1 X5 Y8 GA1 ;*GPxT

Y70 RND=18 ;xGPx{|

X72 ;%xGPx{|

X92 Y58 ;xGPx{

¥18 RND=15 ;*GPx{|

X5 ;xGPx]

Y-25 G4@ ;xGPxT

1

Geo z2.87

Z100.01

1

Ge8 X-35.8 ¥35.61
2-10.91

1

G17 G908 DIAMOF ; *GPx{
G1 XS5 Y8 G41 ;*GP+1]
Y78 RND=18 ;xGPx{

X72 ;xGPx(

X92 Y58 ;xGPx

Y18 RND=15 ;xGPx{

X5 ;xGPx{|

Y-25 G408 ;*xGPx{

|

Gae 22.e1

2100.01

T="FRAESERB” {|

MaBT

G94 54268 F158 M@3 MBsf
G98 G54 G17 GAP X30.8 Y29.e
Gee z2.ef

==eof==

X5 ;xGPx]]
Y-25 GAB ;xGPx|

1

Gee z2.e1

Z100.01

T="FRAESERG” |

G94 S4200 F158 MB3 Mesf

G98 G54 G17 GBP X30.8 ¥29.8
Ges z2.81

Ge1 2-5.0f

X76.8 F5601]

Gee z2.81

X708.8 Y51.01

Ge1 2-5.8 Fisef

X308.0 F5601

Ges 22.81

2168.8 MB5 MY

X-260.8 Y150.81

M38f

==eof==

37

41

56
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Durch Driicken von

Werkzeuge

wird die Werkzeugliste von ShopMill
gedffnet.

Nach Anwahl des Werkzeuges und
drucken des Softkeys “ins Programm”
wird das Werkzeug ins Programm
Ubernommen.

Durch Dricken des Sotftkeys

Simu-
latio

ae

kann die bekannte Simulation auch fir
ein DIN- Programm gestartet werden.

Es besteht die Mdglichkeit Gber
verschiedene Softkeys die Ansicht zu
andern.

WERKZEUGE

Werkzeugverschleil

T Standzeit [minl; C Stuckzahl

o]

Alternat.

P1l. Typ Werkzeugname DP 1. Schneide
ALange A T Vorwarn Stand-
C grenze zeit

E3
1 ¢z FOESER_18 1 6.000 ©6.600 T 8.8 8.8
2 & PLANFRAESERS3 1 0.000 ©.600
3 ) BOHRER_18 1 ©.90 ©.008 Schneiden
4 éﬁ GEWINDEBOHRER_12 1 0.000 ©.600
5 |/ ZENTRIERER_12 1 0.000 ©.600 Sortieren
6 |_) GESENKFR_ZYL 1 0.000 ©.600
7 |_| KUGELKOPFFR 1 0.000 ©.600

g Vs ) | B3k | DR

PROGRAMM

-ze- 38

-30- 26

-ae- 10

-se- e

] 10 E) 30 4o 50 60
160.800 Eilgang

X -260. 008 Y
GOB G98 G4 G468 G17

150.600 4

Bohren Frasen

Drehen

78 88 98

T=FRAESER6

z

VLX

X  -280.008 Y 159.008 2 160.080 Eilgang 9:63:85
GBB G98 G94 G48 G17 T=FRAESERG D1
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23 Mehrfachaufspannung

Die Funktion "Mehrfachaufspannung" bewirkt eine Optimierung der
Werkzeugwechsel Gber mehrere Werkstlickaufspannungen. Dadurch
verkilrzen sich die Nebenzeiten, da erst alle Bearbeitungen eines
Werkzeugs auf allen Aufspannungen durchgefiihrt werden, bevor der
nachste Werkzeugwechsel angestol3en wird.

Neben flachigen Aufspannungen konnen Sie die Funktion
"Mehrfachaufspannung" auch fiir rotierende Spannbriicken einsetzen.
Hierflr muss die Maschine Uber eine zusatzliche Rundachse (z.B.
AAchse)

bzw. Uber einen Teilapparat verfigen.

Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Sie kdénnen nicht nur gleiche, sondern auch verschiedene Werkstlicke
mit dieser Funktion bearbeiten.

Die Funktion "Mehrfachaufspannung fiir verschiedene Programme" ist
eine Software-Option.

ShopMill generiert aus mehreren Programmen automatisch ein
Einzelnes.

Die Reihenfolge der Werkzeuge innerhalb eines Programms
bleibt dabei erhalten.

Zyklen und Unterprogramme werden nicht aufgebrochen,
Positionsmuster werden geschlossen bearbeitet.

Die einzelnen Programme mussen folgenden Anforderungen
genugen:

* Nur Schrittketten-Programme (keine G-Code-Programme)

* Programme missen lauffahig sein

* Programm der 1. Aufspannung muss eingefahren sein

» Keine Marken/Wiederholungen, d.h. keine Springe im Programm
* Keine Inch/metrisch - Umschaltung

» Keine Nullpunktverschiebungen

» Keine Koordinatentransformationen (Verschiebung, Skalierung
usw.)

» Konturen missen eindeutige Namen besitzen, d.h. derselbe
Konturname darf nicht in mehreren Programmen aufgerufen
werden.

* Im Ausraumzyklus (Kontur frasen) darf der Parameter "Startpunkt”
nicht auf "manuell" gesetzt sein.

* Keine selbsthaltenden Einstellungen, d.h. Einstellungen, die sich
auf alle folgenden Programmsatze auswirken (nur bei
Mehrfachaufspannung flir verschiedene Programme)

» Max. 50 Konturen pro Aufspannung

* Max. 99 Aufspannungen
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Marken bzw. Wiederholungen, die in Programmen fir die
Mehrfachaufspannung
Pro- nicht eingesetzt werden dirfen, kdnnen durch den

gramm Einsatz von Unterprogrammen umgangen werden.
Offnen Sie den Programmmanager.
Weiteres Mehrfachaufspg.
-Dricken Sie die Softkeys "Weiteres" und "Mehrfachaufspg.".
-Geben Sie die Anzahl der Aufspannungen und die Nummer der
ersten Nullpunktverschiebung ein, die verwendet werden soll.
Die Aufspannungen werden in aufsteigender Reihenfolge ab der
Start-Nullpunktverschiebung bearbeitet. Die Nullpunktverschiebungen
werden im Menl "Werkzeuge/Nullpunktverschiebungen"
definiert (siehe Kap. "Nullpunktverschiebungen").
-Geben Sie einen Namen fiir das neue Gesamt-Programm ein
(XYZ.MPF).
-Drucken Sie den Softkey "OK™.
Eine Liste wird aufgeblendet, in der den Nullpunktverschiebungen die
verschiedenen Programme zugeordnet werden missen. Es missen
nicht allen Nullpunktverschiebungen, d.h. Aufspannungen,
Programmen zugeordnet werden, aber mindestens zwei.
Driicken Sie den Softkey "Programm Auswahl".
Die Programmibersicht wird aufgeblendet.
-Platzieren Sie den Cursor auf das gewiinschte Programm.
-Driicken Sie den Softkey "OK".
Das Programm wird in die Zuordnungsliste Gbernommen.
-Wiederholen Sie den Vorgang, bis jeder gewlinschten
Nullpunktverschiebung ein Programm zugeordnet ist.
-Driicken Sie den Softkey "Auf alle Aufspg.”, wenn Sie dasselbe
Programm auf allen Aufspannungen abarbeiten méchten.
Sie kdnnen auch erst einzelnen Nullpunktverschiebungen
verschiedene Programme zuweisen und dann den restlichen
Nullpunktverschiebungen tber den Softkey "Auf alle Aufspg."
dasselbe Programm zuordnen.
-Dricken Sie den Softkey "Auswahl lI6schen™ oder "Alles I6schen”,
wenn Sie einzelne bzw. alle Programme aus der Zuordnungsliste
wieder entfernen méchten.
-Dricken Sie den Softkey "Programm berechnen", wenn die
Zuordnungsliste komplett ist.
Es erfolgt eine Optimierung der Werkzeugwechsel.
Das Gesamt-Programm wird anschlieliend neu durchnummeriert und
beim Wechsel zwischen den verschiedenen Aufspannungen wird
jeweils die Nummer der aktuellen Aufspannung angegeben.
Zusatzlich zum Gesamt-Programm (XYZ.MPF) wird die Datei
XYZ_MCD.INI angelegt, in der die Zuordnung zwischen
Nullpunktverschiebungen und Programmen abgelegt ist. Die beiden
Programme werden in dem Verzeichnis abgelegt, das vorher im
Programmmanager angewahlt war.
Wechseln Sie von der Zuordnungsliste (ohne "Abbrechen" oder
"Programm erzeugen") zu einer anderen Funktion und rufen Sie
spater wieder die Funktion "Mehrfachaufspannung" auf, wird dieselbe
Zuordnungsliste wieder aufgeblendet.

I
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24 CAD Reader

24.1 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 Bemafliungen,
Schraffuren, Beschriftungen, Rahmen usw.) kdnnen entfernt werden.
Die erzeugten Konturen oder Bohrmuster werden so umgesetzt,

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

24.2 Offnen des CAD READERS

Wir stehen im Grundverzeichnis mit
folgenden Softkeys:

- Maschine

- Programme

- Programmedit

- Alarmliste

- Werkzeugnullpunkt
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VERZEICHNIS

Geladen GroBe Datum/Zeit
{3 eeIspIELPR WPD X NCK-Dir. 19.03.2008 1d:11
£ cap_pxr WPD X NCK-Dir. 15.02.2008 07:30
3 FORMPLATTE WPD X NCK-Dir. 15.02.2008 ©7:28
£ sHoPM WPD X NCK-Dir. 19.83.2008 14:12
I tEMP WPD X NCK-Dir. 26.03.2007 15:09

Freier Speicher Festplatte: 4.6 GBytes HNC: 1336216

Ma- B % Alarm- ¢Werkz.
schine 4 : liste Nullp.

Mit dieser Pfeiltaste nach rechts 6ffnet sich diese Softkeyleiste.

Freisr Speicher Festplatte: 4.6 GBytes HNC: 1298286

Diagnos e Inbietrieh ‘ Be
b Roader
Den Softkey ,,CAD Reader*
driicken
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24.3 DXF Zeichnung aus einer Datei offnen.

I- Bearbeiten A

ht  Einstellungen  Hife

CASI_TRAINdhiclip. clplFUSSBALL DRF
CHDOKUME~1YHEINZM-~1}DesktopiFlaschenverschiuli, dxf

E\Flaschenwverschiuf. dxf
A DOKUME~1 Y HEINZ N1\ Deskbop) 20-5F O-Ring-Yerschlul 1 . dxf

I 3
_+20
_+@ : i )
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244 Tooleiste

BIE-[@le e[ idRIc|®l0Z]wIE

& (0| | &

Die Toolleiste ist Gber 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
+ESCAPE"“-Funktion, mit der aktivierte MenUs oder Funktionen
zurickgesetzt werden kdnnen.

Bedienfolge
DXF-Dateien o6ffnen
Mit Offnen wird die selektierte CAD-Zeichnung ausgewahilt.

Speichern des erzeugten Programms

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

* SPF Format (J.spf)

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

Zuriick
Bei Konturverfolgung wird die letzte Aktion entsprechend der Auswabhl

f:} | elementweise oder der letzte Schnittpunkt zurtickgesetzt.
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24.5 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 Mdglichkeiten:

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

24.6 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

TN

@
|
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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 mdglich 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 weitergenht.

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 Gbernommen werden.

_:g.@

Weitere Hinweise
* Vollkreise kénnen als Kontur oder als Bohrpunkte ibernommen

Konturendpunkt werden.
setzen * Abgebrochen wird die Konturverfolgung entweder Uber 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 angewahilt
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 Gbernommen.

24.7 Grafische Darstellung beeinflussen

Auswahl des Bearbeitungsbereichs:

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

I_ - Schnitte,

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

die Anzahl der Elemente reduziert werden.

Abwahl des Bearbeitungsbereichs:

Die getroffene Auswahl des Bearbeitungsbereiches kann mit

—— e — dieser
| | Abwahl riickgangig gemacht werden.
Iﬁ
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Zoom / Tasten “+“ und “~
Es besteht die Mdglichkeit 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 vergroRRert oder verkleinert.
Mit den Cusortasten kann der Bildbereich verschoben werden.

DI

24.8 Eingelesenen Datei bearbeiten

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

Geometrie

Fir 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 Unzulanglichkeiten (insbesondere fehlende Schnittpunkte)
der CAD-Zeichnung zu beheben.

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

Layerauswahl:

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 kénnen Konturen die
uber

mehrere Layer gehen, Gber eine Auswahlmaske fir die
Konturverfolgung selektiert werden.

Die Layerauswahl kann nicht rickgangig gemacht werden.

N @ &
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el S

3c SN )

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 Male in den CAD-
Zeichnungen

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

Konturverfolgung Loschen

Bereits definierte Konturen kénnen selektiert und komplett
geldscht

werden. Die Funktion ,Kontur I6schen® wird durch erstmaliges
Betatigen dieser lkone aktiviert und durch wiederholtes Betatigen
deaktiviert. Fertige Konturen Léschen:

[J Ikone anwahlen: Kontur I6schen aktivieren

[J Kontur selektieren: Kontur wird geléscht

Geometrie-Element Loschen

Mit dieser Funktion kdnnen einzelne Geometrie-Elemente
geldscht

werden. Die Funktion ,Geometrie-Element [6schen® wird durch
erstmaliges Betatigen dieser Ikone aktiviert und durch
wiederholtes

Betatigen deaktiviert. Geometrie-Element I6schen:

U lkone anwahlen: Geometrie-Element 16schen aktivieren

[ Elemente selektieren: Geometrie-Elemente wird geléscht

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 lIkone anwahlen: Geometrie-Bereich 16schen aktivieren

[1 Bereich selektieren: Geometrie-Bereich wird geléscht

T I A Ausbildungsunterlage
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24.9 Konturelemente in das Verzeichnis libertragen.

-Speichern unter

-Sl_Train

-dh

-wks.dir

-Verzeichnis anwahlen, in der die Kontur abgelegt wird.

Sichern als ... li@
Speichem in: | ) CAD_DRFWFD ] « &= ckE-
= 3 Zuletzt verwendste Dokumente 3:
; 5 Desktop —
verwzeﬁ!if; 8] Al
A Disketts 4]
g Lokaler Datentrager [C:) O
) SL_TRAIN k.

i d

| CAD_DXF.WPD
b DVD-RWw-Laufwerk [0:]
|C7) Gemeinsame Dokumente

mahlatsien von Heg
.4 Netawer

Lmgebung
Arbeitzplatz
MNetzwerkumgeb  Dateiname: |FUSSBALL E" || Speichem ||
ung
Datsityp: |MPF Files [* mpf) [v| [ Abbrechen | i

_+2@ z

—+8

In das Verzeichnis z.B.CAD_DXF werden alle

Konturelemente abgespeichert.

Name o Geladen GréBe
CJ BEISPIELPR WPD X NCK-Dir.
= CaD_DXF WPD X NCK-Dir.
£J FORMPLATTE WPD X NCK-Dir.
£3 sHoPm WPD X NCK-Dir.
3 TEMP WPD X NCK-Dir.
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25.1 Montageplatte

75
& J
I &
|
100
1
o
—] — — o
|
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |MaRstab 1:1 (Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
Rohteil-Ng
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb19.11.01KHE
Gepr. MONTAGEPLATTE
Norm
1y Technologie Blatt
y Center
R e Bléatter
Zust|  Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: \Ersatz durch:
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25.2 Lochplatte

90

[ [ [ [ |
L L Ll L

10

100

25

20

| f

l@ec

AN )|

e R
o
N
1
\_ oA
| /
= 30 - ‘
olle nicht kemassten Radien 9 mm
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |Mafstab 1:1 ‘(Gewicht)

Werkstoff, Halbzeug)
RohteiI-Ng
Modell- oder Gesenk-Nr)

Datum Name

Bearb)05.03.02 PURR

Gepr. LOCHPLATTE

Norm
3 Technologie Blatt
y Center
) SalEE Blatter

Zust| Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: \Ersatz durch:
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25.3 Gehausedeckel

Schnitt A-A
\Q |
8 ® o
JF
150
\ | | |
° 1 1 1 ]
O D
AN o+ NP
PN
D e D |e
T \ W@ / L/ T =4
A \8 A
¢ ) D
N/ N\ N\ |
| |
15 ‘ ‘
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |Mafistab 1:1 ‘(Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
Rohteil- 3
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb.06.03.02 PURR .
Gep. GEHAUSEDECKEL
i Technologie Blatt
y Center
T Blatter
Zust]  Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: \Ersatz durch:
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25.4 Laengsfuehrung

M10

10

211 A

20

10

w J
@A
& o QO O |58
! /] o+
b/ T
100 !
130 A
150
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |Mafstab 1:1 ‘(Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
RohteiI—Ng
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb/06.03.02PURR
Gepr. LAENGSFUEHRUNG
orm
j Technologie Blatt
y Center
) S Blatter
- Zust] Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz flr: \Ersatz durch:
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25.5 Beispiel 1

| Y
[To) I (=]
. |~
i
84
27
A
o 1
Lo .
ey i
©
“ ™~
NI N
o
LI B 72 N !
A EPP)
42
53
108
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |MaBstab 1:1 (Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
Rohteil-NQ
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb/06.03.02PURR
Gepr. BEISPIEL 1
Norm
1y Technologie Blatt
iy Center
o Bléatter
Zust| Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: lErsatz durch:
Modul S03

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010

Seite 177 von 187

CNC - Programmierung mit ShopMill



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

25.6 Spritzform

o © [ I
-~ A [le}
= o
1 \ \ Y
|
150
95 i
’230
75 |
| 1
=
o o
50 30 o
/ / y
R6
25 A
e
& 8 2 & 3
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |Mafistab 1:1 ‘(Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
RohteiI-Ng
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb/06.03.02 PURR
Gepr. SPRITZFORM
Norm
t] Technologie Blatt
y Center
) RS Blatter
Zust]  Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fiir: \Ersatz durch:
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25.7 Messe-Teil

0100
0 90
70
| »S
o - =15
/ L —
| 2 |
B
%\
o
N~
i
8
/ N o
A “A
@.) ‘
15 30 30
M6
J | |
o | | ol |
T ‘ i w0
2427 P
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |Mafstab 1:1 (Gewicht)
Werkstoﬁ Halbzeug)
Rohteil- 3
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb,21.02.02 | KHE
LCSHE MESSE-TEIL
Norm
j Technologie Blatt
/] Center
Pl e Blatter
Zust] Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz flr: \ Ersatz durch:
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25.8 Formplatte

¢ i
AA T, S
! !
@10 __@0
- 100 -
) @ )
| | L/ \W
25 }\\
| /AR
Hi% O D
A \@TE ﬁ
/\/\

R36 / i
N

100
92.5
90

0
<
RS
! \_ \Y
=D NP,
|
70
85
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |MaBstab 1:1 ‘(Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
RohteiI—Ng
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb/06.03.02 PURR
Gepr. FORMPLATTE
Norm
3 Technologie Blatt
y Center
) SEam Blatter
Zust]| Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: \Ersatz durch:
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25.9 Uebung 11

Schnitt A-A
@50
I /
w| T A V o J
A o
\ N
Y
8,5 10
i
|
|
120 A
150
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |Malistab 1:1 ‘(Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
RohteiI-Ng
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb06.03.02 PURR
Gepr. UEBUNG 11
Norm
Iy Technologie Blatt
y Center
1 T Bléatter
Zust] Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: \ Ersatz durch:
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26 Flansch

10

20

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010

o
o
D ) O
A\ | _/
132
150
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |Mafstab 1:1 ’(Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
Rohteil-Ng
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb)06.03.02 PURR
Gepr. FLANSCH
Norm
iy Technologie Blatt
y Center
| Sl Blatter
Zust| Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: | Ersatz durch:
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26.1 Druckplatte

15

140

115

20

J—— 1

o
<
o
© 15
40 1 \—
o = i > R6
\ 2 i \3‘; 2
LN
RO 15 | 15
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |Mal3stab 1:1 (Gewicht)
Werksjloff, Halbzeug)

Rohtei —Ng
Modell- oder Gesenk-Nr)

Datum Name

Bearb.,06.03.02 PURR

Gepr. DRUCKPLATTE

Norm
iy Technologie Blatt
y Center
i Blatter

Zust] Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fiir: \Ersatz durch:
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26.2 Prisma

Schnitt A-A M12
V o i
% ol
o<
AL o r .3
|
160
\
J
9 —
S
3}
| 40
F; N ?\:\6
o N o
L Q &
A - J A
90
| |
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |Mafstab 1,18:1 (Gewicht)
Werkstoff Halbzeug)
gRo teil- J
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb06.03.02PURR
Gepr. PRISMA
Norm
J Technologie Blatt
] Center
(I Bléatter
Zust| Anderung | Datum |Name Ursprung Ersatz flr: \Ersatz durch:
Modul S03
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26.3 Nierenplatte

=}
o
N
1
ZL)O
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |Mafstab 1:1 ‘(Gewicht)
Werkstoff Halbzeug)
Rohteil- 3
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb06.03.02 PURR
Gepr. NIERENPLATTE
Norm
ﬁj Technologie Blatt
y Center
'ﬁ . ik Blatter
Zust] Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz flr: \ Ersatz durch:
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26.4 Pleuelstange

Schnitt A-A
18
8
A ——] g
O
[
[
N | ©
i i N
S U !
N |
| R2p i £ L
| N 6
RS = 747
12
=)
° 3
20 -
! —~
Q |
A—
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |MafRstab 1:1 ‘(Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
RohteiI—Ng
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb/06.03.02 PURR
Gepr. PLEUELSTANGE
Norm
iy Technologie Blatt
y Center
e R Blatter
Zust] Anderung | Datum |Name| Ursprung Ersatz fir: \Ersatzdurch:
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26.5 Fluegel
B @110 -
\ |
ol ‘ i
~ ‘ Te]
1 | !
|
250
\
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |Mafstab 1:1 ‘ (Gewicht)
Werkstoff, Halbzeug)
RohteiI—Ng
Modell- oder Gesenk-Nr)
Datum Name
Bearb/06.03.02PURR
Gepr. FLUEGEL
Norm
ﬁj Technologie Blatt
y G
1 Bléatter
Zust] Anderung | Datum [Name| Ursprung Ersatz flr: \ Ersatz durch:
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