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Passende SCE Trainer Pakete zu diesen Lehrunterlagen

e SinuTrain for SINUMERIK Operate V4.7 Basic — kostenfreier Download ohne zeitliche Beschrankung
www.siemens.de/sinutrain-downloads

e SinuTrain Klassenraumlizenz fiir SINUMERIK Operate V4.5 — 6er + 40er Lizenz;
Bestellnr.:6FC5870-1TC41-0YAO

e SinuTrain Studentenlizenzen fur SINUMERIK Operate V4.5 — 300 Stunden — 20er Lizenz;
Bestellnr.: 6FC5870-1SC41-0YAO

e SinuTrain Klassenraumlizenz fir SINUMERIK Operate V4.4 — 16er + 32er Lizenz;
Bestellnr.:6FC5870-1TC40-1YAO

e SinuTrain Studentenlizenzen fur SINUMERIK Operate V4.4 — 300 Stunden — 32er Lizenz;
Bestellnr.: 6FC5870-1SC40-1YAO

Bitte beachten Sie, dass diese Trainer Pakete ggf. durch Nachfolge-Pakete ersetzt werden.
Eine Ubersicht tiber die aktuell verfligbaren SCE Pakete finden Sie unter: siemens.de/sce/tp

Fortbildungen
Fir regionale Siemens SCE Fortbildungen kontaktieren Sie Ihren regionalen SCE Kontaktpartner.
siemens.de/sce/contact

Weiterfihrende Informationen zu SinuTrain
Insbesondere Downloads, Getting started, Videos, Tutorials, Handbiicher und Programmierleitfaden.
siemens.de/sce/sinutrain

Weitere Informationen rund um SCE
siemens.de/sce

Verwendungshinweis

Die SCE Lehrunterlage CNC-Technik wurde fur das Programm “Siemens Automation Cooperates with
Education (SCE)*“ speziell zu Ausbildungszwecken fir 6ffentliche Bildungs- und F&E-Einrichtungen
erstellt. Die Siemens AG ubernimmt beziiglich des Inhalts keine Gewahr.

Diese Unterlage darf nur fur die Erstausbildung an Siemens Produkten/Systemen verwendet werden.
D. h. sie kann ganz oder teilweise kopiert und an die Auszubildenden zur Nutzung im Rahmen deren
Ausbildung ausgehandigt werden. Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieser Unterlage und Mitteilung
ihres Inhalts ist innerhalb 6ffentlicher Aus- und Weiterbildungsstéatten fur Zwecke der Ausbildung
gestattet.

Ausnahmen bedirfen der schriftichen Genehmigung durch die Siemens AG. Alle Anfragen hierzu an
scesupportfinder.i-ia@siemens.com.

Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadensersatz. Alle Rechte auch der Ubersetzung sind vorbehalten,
insbesondere fiir den Fall der Patentierung oder GM-Eintragung.

Der Einsatz fur Industriekunden-Kurse ist explizit nicht erlaubt. Einer kommerziellen Nutzung der
Unterlagen stimmen wir nicht zu.

Wir danken der Fa. Michael Dziallas Engineering, der Fa. MOSER CNC-Training und allen weiteren
Beteiligten fur die Unterstiitzung bei der Erstellung dieser SCE Lehrunterlage.
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1 Zielstellung

In diesem Modul lernen Sie die Grundlagen der “OPERATE DIN program Guide-Programmierung*
anhand jeweils zweier Beispiele fur die Dreh- und Frasbearbeitung kennen.

2 Grundlagen

In diesem Kapitel werden fiir den CNC-Einsteiger einige allgemeine geometrische und technologische
Grundlagen fur die Programmierung im Frasen und Drehen erlautert.

2.1 Geometrische Grundlagen Frasen und Drehen

Die hier vorgestellten geometrischen Grundlagen beziehen sich zum groRen Teil auf den grafischen
SINUMERIK-Konturrechner. Dabei dienen die verwendeten Bildschirmfotos zur Unterstiitzung der
Theorie.

Wenn Sie schon vorab die Theoriebeispiele an der Steuerung nachvollziehen wollen:

Bedienbereich “Programm® > Neues Teileprogramm anlegen > Im Texteditor horizontaler Softkey [Kontur]
> vertikaler Softkey [Kontur erzeugen] > ...

Ein praktisches Beispiel, in dem dieser Konturrechner im Zusammenhang vorgestellt wird, finden Sie im
Kapitel "Programmierung Drehen".

2.1.1 Werkzeugachsen und Arbeitsebenen

FRASEN

Auf Universalfrasmaschinen wird das Werkzeug meist parallel zu den Hauptachsen eingebaut. Diese
rechtwinklig zueinanderstehenden Achsen sind nach DIN 66217 bzw. ISO 841 auf die
Hauptfihrungsbahnen der Maschine ausgerichtet. Durch die Einbaulage des Werkzeuges ergibt sich die
entsprechende Arbeitsebene.

Beim Frasen ist meistens Z die Werkzeugachse.

Werkzeugachse Z — Ebene G17

SIEMENS 8941

NC/UKS/SCE_MILLING_DIN/EXAMPLE2_SCE Startpunkt

AK1
PL G17 (XY)

Grafische

, B
3{( 5.860 abs Ansicht

5.068 abs

\j

X
Abbruch

Ubernehmen

: Kontur nc|  Diver- Simu-
ll Bohren A’i Frasen ] i ses lation

=
=2 iu frisen

Wird das gezeigte Koordinatensystem entsprechend gedreht, so andern sich die Achsen und deren
Richtungen in der jeweiligen Arbeitsebene (DIN 66217).

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 5
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Auf Universaldrehmaschinen wird das Werkzeug meist parallel zu den Hauptachsen eingebaut.
Diese rechtwinklig zueinanderstehenden Achsen sind nach DIN 66217 bzw. ISO 841 auf die
Hauptfihrungsbahnen der Maschine ausgerichtet.

Beim Drehen ist Z die Werkstiickachse.

Drehachse Z — Ebene G18 *
Da sich die Durchmesser von Drehwerkstiicken relativ einfach kontrollieren lassen, ist die MaRangabe

der Planachse durchmesserbezogen. Der Facharbeiter kann somit das Istmal3 direkt mit den
Zeichnungsmalfien vergleichen.

SIEMENS

NC/UKS/SCE_TURNING_DIN/EXAMPLE1_SCE Startpunkt

X 30.000 abs

2 0.060 abs
X

Ubergang am Konturanfang
‘l lius

R 0.000 4

X
Abbruch
v
Ubernehmen

E ; FKont
BN NPl >

* In der Ebene G18 werden alle Drehoperationen programmiert.

Bohr- und Frasoperationen auf der Stirnflache des Drehteils werden in der
Ebene G17 programmiert.

Bohr- und Frasoperationen auf der Mantelflache des Drehteils werden in der
Ebene G19 programmiert.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 6
SCE_DE_700_010_DIN_4_7_17 (Automatisch wiederhergestellt).docx



SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-010, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

Damit sich eine CNC-Steuerung — wie die SINUMERIK 840D sl — tiber das Messsystem im vorhandenen
Arbeitsraum orientieren kann, gibt es dort einige wichtige Bezugspunkte.

Maschinen-Nullpunkt M

Der Maschinen-Nullpunkt M wird vom Hersteller festgelegt und kann nicht verandert
werden. Er liegt beim Frasen im Ursprung des Maschinen-Koordinatensystems und beim
Drehen an der Anschlagflache der Spindelnase.

Werkstuck-Nullpunkt W

angeordnet sein, von wo in der Zeichnung die meisten Mal3e ausgehen.
Im Drehen liegt der Werkstuck-Nullpunkt immer auf der Drehachse und meist an der

Der Werkstiick-Nullpunkt W, auch Programm-Nullpunkt genannt, ist der Ursprung des
@ Werkstiick-Koordinatensystems. Er kann frei gewahlt werden und sollte im Frasen dort
rechten Planflache.

Referenzpunkt R

Der Referenzpunkt R wird zum Nullsetzen des Wegmesssystems angefahren, da der
Maschinen-Nullpunkt meist nicht angefahren werden kann. Die Steuerung findet so ihren
Bezugspunkt im Wegmesssystem.

S

Werkzeugtragerbezugspunkt T

Der Werkzeugtragerbezugspunkt T ist fur das Einrichten mit voreingestellten Werkzeugen
von Bedeutung. Die im Schaubild gezeigten Langen L und Q-Werte dienen als Werkzeug-

Verrechnungswerte und werden in den Werkzeugspeicher der Steuerung eingegeben.

»

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 7
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2.1.2 Absolute und inkrementale MaRangaben (Frasen)

Absolute Eingaben:
Die eingegebenen Werte beziehen sich
auf den Werkstiick-Nullpunkt.

Inkrementale Eingaben:
Die eingegebenen Werte beziehen sich
auf die aktuelle Position.

*G90 Absolute Mal3angaben

*G91 Inkrementale MafRangaben

Y Endpunkt

, Aktuelle Position

&)

W 20

+X

+Y Endpunkt
(+)40
_10/| Aktuelle Position
W +X

G90 GO oder G1 X20 Y50

G91 GO oder G1 X-10 Y40

Bei absoluten Eingaben sind immer die
absoluten Koordinaten-Werte des
Endpunktes im aktiven
Koordinatensystem einzugeben (die
aktuelle Position wird nicht betrachtet).

Bei inkrementalen Eingaben sind immer
die Differenz-Werte zwischen aktueller
Position und Endpunkt unter
Beachtung der Richtung einzugeben.

Hier zwei Beispiele in der Kombination absolut/inkremental:

GO oder G1 X15Y = IC(-25)

+Y +Y

30 7 40 10
@ -
= 154X

o1 )

4 +X
15 50 20
G90 G90

GO oder G1 X =1C(30) Y-5

Erlauterung: IC = Incremental Count =» Kettenmaleingabe

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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2.1.3 Kartesische und polare MalRangaben (Frasen)

Zur Bestimmung des Endpunktes einer Geraden werden zwei Angaben bendtigt. Diese kénnen wie folgt

aussehen:

Kartesisch: Eingabe der Koordinaten X und Y

Polar: Eingabe der Lange und eines Winkels

+Y
50 o

+X

+Y i

10

Iz

10

Winkel 53,13° = Startwinkel zur positiven X-Achse

G90
GO oder G1 X10 Y10
GO oder G1 X40 Y50

G90

GO oder G1 X10 Y10

G110 ; aktuelle Position als POL
GO oder G1 AP =53.13 RP =50

Kartesische und polare Eingaben kdnnen kombiniert werden, z. B.:

Eingabe des Endpunktes in Y und der Lange

Eingabe des Endpunktes in X und eines Winkels

zwei Lésungen mdglich mit “Dialog auswahlen®
und “Ubernehmen®

+Y +Yi
50
53,13°
\
10 10 '
A
+X
10 40
4 * & 7
~ [ X 40,8080 abs - X 40.008 abs
X 30.808 ink e 158 =T o

END Y 50.0088 abs -

66 Y 48.688 ink {Ubergang zum Folgeelement

L 50.008 48 Radius
g, al 53.138 R 0.806
40 .\\‘ Ubergang zum Folgeelement
by Radius 38
k‘-\ R 8.800
2 \\ =
\

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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2.1.4 Kreisformige Bewegungen (Frasen)

Bei Kreisbdgen werden nach DIN der Endpunkt des Bogens (Koordinaten X und Y in der G17-Ebene)
und der Mittelpunkt (I und J in der G17-Ebene) angegeben.

Der SINUMERIK-Konturrechner gibt Ihnen auch bei Kreisbdgen die Freiheit, jedes beliebige Mal3 aus der
Zeichnung ohne Umrechnungs-Aufwand zu ubernehmen.

Nachfolgend sehen Sie ein Beispiel mit zwei — zunachst nur teilbestimmten — Kreishdgen.

Eingabe des Mittelpunktes (absolut):

Drehrichitung e
R

X abs

Y abs

I 30.080 abs

J 48 abs
Nach Input:
Drehrichtung ]
R 20.600

X abs

Y abs

I 30.000 abs

J 40.000 abs
al 90.800 °

a2 tangential

+Y
A Drehrichtung v
A )
70 E| x 185.080 abs
E M ¥ 76.808 abs
| 98.000 abs
\ J 7d abs
40 A O M Nach Input:
A Drehrichtung
R 15.000
10 X 185.800 abs
A ¥ 70.000 abs
k% +11 90.000 abs
J 70.608 abs
[ 10 30 90 105 ul 22,291 °
0 o2 tangential

Die folgenden Anzeigen der Werte ergeben sich, wenn Sie alle bekannten Mal3e eingetragen und im
Eingabefenster des jeweiligen Bogens den Softkey gedriickt haben.

eres |

Drehrichtung r

R 26.808

b4 22.414 abs

1) 58.585 abs

| 306.808 abs

J 40.808 abs

ol 96.888 °

o2 tangential

B1 22.201 °

B2 67.709 °

Ubergang zum Folgeelement
Radius

R g.608

+Y A
J=-13,879
M
70 ' E
/
I=+5,690
A
40 M J=0
10
A
+X
g 10 30 90 105

Drehrichtung .
R 15.860

X 1085.888 abs

Y 70.8008 abs

| 90.8808 abs

J 70.8808 abs
ol 22.291 *

o2 tangential

B1 270.8808 *

2 112.291 °
Ubergang zum Folgeelement
Radius

R 0.000

Die Eingaben der Bdgen bei bekannten Start- und Endkoordinaten im Texteditor wiirden lauten:

G2 X22.414 Y58.505 120 JO

G2 X105

Y70 | = AC(90) J = AC(70)

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 10
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2.1.5 Absolute und inkrementale MalRangaben (Drehen)

Absolute Eingaben:
Die eingegebenen Werte
beziehen sich auf den
Werkstiick-Nullpunkt.

Inkrementale Eingaben:
Die eingegebenen Werte beziehen
sich auf die aktuelle Position.

*G90 Absolute MaRangaben

*G91 Inkrementale Mal3angaben

b +X Achtung: I +X
Erldpunkt @50 Abweichend von DIN 66025 Encjpunkt @50
werden bei der hier giiltigen
Einstellung “DIAMON® auch
die I-Werte
durchmesserbezogen (+)@40
eingegeben und angezeigt.
@10
@4 . -
\’IP/ 7 5 )
20 1 +7
G90 Ga1
G1 X50 Z-20 G1 X40 Z-5

Bei absoluten Eingaben sind
immer die absoluten
Koordinaten-Werte des
Endpunktes im aktiven
Koordinatensystem einzugeben
(die aktuelle Position wird nicht
betrachtet).

Bei inkrementalen Eingaben sind
immer die Differenz-Werte
zwischen aktueller Position und
Endpunkt unter Beachtung der
Richtung einzugeben.

Hier zwei Beispiele in der Kombination absolut/inkremental:

G1 X10 Z = IC(-35)

+X +X
260 @60
~ E]U 7 @10
%H b +Z
-50 SEE 40 10
G90 G90

G1 X = IC(50) Z-40

Erlauterung: IC = Incremental Count = Kettenmaleingabe

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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2.1.6 Kartesische und polare MalRangaben (Drehen)

Zur Bestimmung des Endpunktes einer Geraden werden zwei Angaben bendtigt. Diese kénnen wie folgt

aussehen:

Kartesisch: Eingabe der Koordinaten X und Y

Polar: Eingabe der Lange und eines Winkels

;
X 100.000 abs X 100.000 abs
2 -40.000 abs X 40.000 ink +126,87
al 126.870 ° 2 -40.000 abs
02 333435 ° 2 -30.000 ink | —+ 0
Ubergang zum Folgeelement L 50.000 \ ‘}_TE
Fase al 126.870 ° o=
FS 0.000 a2 333435 °
Endpunkt b +X
@100 Endpunktﬁ/\
-39.094°
d
— @20
Iz
Y
-40 -10 7

Winkel 126,87° = Startwinkel zur positiven

Z-Achse
oder

Winkel -39,094° = Winkel zum Vorgangerelement
(39,094° = 360° — 320,906°)

Kartesische und polare Eingaben kénnen kombiniert werden, z. B.:

Eingabe des Endpunktes in X und der Lénge Eingabe des Endpunktes in X und eines Winkels
+X +X
@100 T
126,87°
\\
@20 *1—3
p @20
b +Z ? +z
-10 -40 10
& Xe X 180.000 abs & Xo X 100.608 abs
% P me : Qo mm
. z -30.000 ink e @ 333435 °
£ L 50.000 0 Ubergang zum Folgeelement
al 126.870 © Fase
S a2 333435 © 8 FS 0.000
S
Ubamn;ﬂm;ulww\umm
::C 0.000 60
SchleifaufmaB
cA 0.000 1|
40
20 ~
-48 -20 a 20 2 -40 -30 -20 -10 2
Zwei Lésungen moglich mit “Dialog auswahlen®
und “Ubernehmen”
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 12
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2.1.7 Kreisformige Bewegungen (Drehen)

Bei Kreisbdgen werden nach DIN der Endpunkt des Bogens (Koordinaten X und Z in der G18-Ebene)
und der Mittelpunkt (I und K in der G18-Ebene) angegeben.

Der SINUMERIK-Konturrechner gibt Thnen auch bei Kreisbdgen die Freiheit, jedes beliebige Maf3 aus der
Zeichnung ohne Umrechnungs-Aufwand zu ubernehmen.

Nachfolgend sehen Sie ein Beispiel mit zwei — zunachst nur teilbestimmten — Kreishdgen.

Nach Input:

Drehrichtung P]

R 10.600

X 50.600 abs @60

P4 -35.000 ahs

| 50.600 abs

K -25.000 ahs

ol 180.000 °

o2 tangential

B 90.000 °

p2 90.000 °

Ubergang zum Folgeelement
Fase

FS 0.000

— [T

| +X

0

(@50)

@30

@0

Nach Input:

Drehrichtung [

R 20.000

X 30.000 ahs

2 -6.771 abs

| 0.000 ahs

K -20.000 abs

al 90.000 °

Bl 138.590 °

B2 48.590 °

Ubergang zum Folgeelement
Fase

FS 0.000

Die folgenden Anzeigen aller Werte ergeben sich, wenn Sie alle bekannten MalRe eingetragen und im

Alle
Eingabefenster des jeweiligen Bogens den Softkey | "™*" | gedriickt haben.
Drehrichtung ) E \41\0 M (50)
R 10.000 = +320
X 50.000 abs 260 =20 ¢ @30
X 10.000 ink A
2 -35.000 abs O
2 ~10.000 ink I e I Lo
| 50.000 abs M K=-20AT +z
| 10.000 ink »
K -25.000 abs -35 0
K 0.000 ink
al 180.000 °
a2 tangential
B1 90.0088 °
B2 90.0088 °
FB
Ubergang zum Folgeelement
Fase
{FS 0.0080
FRC
SchleifaufmaB
CA 0.000 T:

Drehrichtung o

R 20.000

X 30.000 abs

X 15.000 ink

2 -6.771 abs

2 -6.771 ink

| 0.000 abs

| 0.000 ink

K -20.000 abs

K -20.600 ink

al 90.000 °

B1 138.590 °

B2 48590 °

FB

Ubergang zum Folgeelement
Fase

FS 0.000

FRC

SchleifaufmaB

CA 0.000 T:

Die Eingaben der Kreisbdgen bei bekannten Start- und Endpositionen im Texteditor wiirden lauten:
G3 X30 Z-6.771 10 K-20

G2 X502Z-35CR =10

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
SCE_DE_700_010_DIN_4_7_17 (Automatisch wiederhergestellt).docx

13




SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-010, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

2.2 Technologische Grundlagen Frasen und Drehen
2.2.1 Schnittgeschwindigkeit und Drehzahlen (Frasen)

Die jeweils optimale Drehzahl eines Werkzeuges hangt vom Schneidstoff des Werkzeuges, dem
Werkstoff des Werkstiickes, sowie vom Werkzeug-Durchmesser ab. Diese Drehzahl wird in der Praxis
haufig auch aufgrund langjahriger Erfahrungen ohne Berechnungen direkt eingegeben. Besser ist es
jedoch, die Drehzahl iber die aus Tabellen enthommene Schnittgeschwindigkeit zu berechnen.

Bestimmung der Schnittgeschwindigkeit:
Mit Hilfe der Hersteller-Kataloge oder eines Tabellenbuches wird zunéchst die optimale
Schnittgeschwindigkeit ermittelt.

Schneidstoff des Werkstoff des
Werkzeuges: Werkstlickes:
Hartmetall C45

Vc =80 - 150 m/min:
Gewahlt wird der Mittelwert ve = 115 m/min

Berechnung der Drehzahl:
Mit dieser Schnittgeschwindigkeit und dem bekannten Werkzeug-Durchmesser wird die Drehzahl n
berechnet.

VC-1000
d-m

Beispielhaft wird hier die Drehzahl fir zwei Werkzeuge berechnet:

n:

di=63mm d2 = 40mm
Ny = 115mm - 1000 - Ny = 115mm-100_0
17 83mm -7 -min 40mm - - min
n :580L n Ngooi
1 min 2= min

In der NC-Codierung wird die Drehzahl mit dem Buchstaben S (engl. "Speed") angegeben.

Die Eingaben lauten somit S580 bzw. S900.
Bei diesen Drehzahlen wird jeweils die Schnittgeschwindigkeit von 115 m/min erreicht.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 14
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2.2.2 Vorschub pro Zahn und Vorschubgeschwindigkeiten
(Frasen)

Auf der vorherigen Seite haben Sie gelernt, wie man die Schnittgeschwindigkeit ermittelt und Drehzahlen
berechnet. Damit das Werkzeug zerspant, muss dieser Schnittgeschwindigkeit bzw. Drehzahl eine
Vorschubgeschwindigkeit des Werkzeuges zugeordnet werden.

Der Basiswert fur die Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit ist die Kenngrdf3e Vorschub pro Zahn.

Bestimmung des Vorschubes pro Zahn:

Wie die Schnittgeschwindigkeit wird der Wert fir den Vorschub pro Zahn aus dem Tabellenbuch oder den
Unterlagen der Werkzeughersteller entnommen.

Schneidstoff des Werkstoff des
Werkzeuges: Werkstiickes:
Hartmetall C45

Vorschub pro Zahn fz=0,1 - 0,2 mm:
Gewahlt wird der Mittelwert fz= 0,15 mm

Bestimmung der Vorschubgeschwindigkeit:
Mit dem Vorschub pro Zahn, der Z&hnezahl und der bekannten Drehzahl wird die
Vorschubgeschwindigkeit vi berechnet.

vi="f,-z-n

d1=63mm, z1=4 d2=63mm, z2=9

Vi, = 0.15mm- 4 - 580—— a1
1 min

min

Vi = 0,15mm-9-580

_ mm - 7g3MM

In der NC-Codierung wird die Vorschubgeschwindigkeit mit F (engl. "Feed") angegeben.

Die Eingaben lauten damit abgerundet F340 bzw. F780.
Bei diesen Vorschubgeschwindigkeiten wird jeweils der Vorschub pro Zahn von 0,15 mm erreicht.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 15
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2.2.3 Schnittgeschwindigkeit und Drehzahlen (Drehen)

Beim Drehen wird — im Unterschied zum Frasen — meist direkt die gewiinschte Schnittgeschwindigkeit
programmiert, und zwar beim Schruppen, Schlichten und Stechen.
Nur beim Bohren und (meist) beim Gewindedrehen wird die gewlinschte Drehzahl programmiert.

Bestimmung der Schnittgeschwindigkeit:
Mit Hilfe der Hersteller-Kataloge oder eines Tabellenbuches wird zunéchst die optimale
Schnittgeschwindigkeit ermittelt.

Schneidstoff des Werkstoff des
Werkzeuges: Werkstiickes:
Hartmetall Automatenstahl

; &
P

vc =180 m/min:

Konstante Schnittgeschwindigkeit vc (G96) beim Schruppen, Schlichten und Stechen:

Damit die gewahlte Schnittgeschwindigkeit auf jedem Werkstlck-
Durchmesser eingehalten wird, wird die jeweilige Drehzahl von der
Steuerung mit dem Befehl G96 = Konstante Schnittgeschwindigkeit
angepasst. Dies geschieht mittels Gleichstrom- oder frequenzgeregelten
Drehstrommotoren.

Bei kleiner werdendem Durchmesser steigt die Drehzahl theoretisch ins
Unendliche. Um Gefahren durch zu hohe Fliehkrafte zu vermeiden, muss
deshalb eine Drehzahlgrenze von z. B. 3000 1/min programmiert werden.
Die Eingaben lauten nun G96 S180 LIMS = 3000.

Konstante Drehzahl n (G97) beim Bohren und Gewindedrehen:

v_. 1000 Da beim Bohren mit einer gleichbleibenden
n= ¢ ) Drehzahl gearbeitet wird, muss hier der
d-m Befehl G97 = Konstante Drehzahl verwendet
— - — werden.
d=20mm (Werkzeug-Durchmesser) | pye prahzahl st abhangig von der
120mm - 1000 gewiinschten Schnittgeschwindigkeit (gewahit
~ 20mm - =-min wird hier 120 m/min) und dem Werkzeug-
N < 1900 Durchmesser.
min Die Eingaben lauten nun G97 S1900.
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 16
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2.2.4 Vorschub (Drehen)

Auf der vorherigen Seite haben Sie gelernt, wie man die Schnittgeschwindigkeit ermittelt und Drehzahlen

berechnet. Damit das Werkzeug zerspant, muss der Schnittgeschwindigkeit bzw. Drehzahl ein Vorschub
fur das Werkzeug zugeordnet werden.

Bestimmung des Vorschubes:

Wie die Schnittgeschwindigkeit wird der Wert fiir den Vorschub aus dem Tabellenbuch, den Unterlagen
der Werkzeughersteller oder aus dem Erfahrungswissen entnommen.

Schneidstoff des Werkstoff des
Werkzeuges: Werkstiickes:
Hartmetall Automatenstahl

Vorschub f=0,2 - 0,4 mm:

Gewahlt wird der Mittelwert f = 0,3 mm (in
der Werkstatt haufig auch mm pro
Umdrehung genannt).

Die Eingabe lautet jetzt FO.3.

Zusammenhang zwischen Vorschub und Vorschubgeschwindigkeit:

Mit dem konstanten Vorschub f und der jeweiligen Drehzahl ergibt sich die Vorschubgeschwindigkeit vf.

_ _m - m
Ve = 1805, vi=f-n Ve = 1805,
d2 = 80mm d1 = 20mm
ny=710— . n, = 2800——
min 1 min
_ 7101 - L
Viy = 710min 0,3mm dQ N Viy = 2800min 0,3mm
mm _ mm
Vf2:210m T I q-, Vf1 = 840m

Weil die Drehzahl unterschiedlich ist, ist auch die
Vorschubgeschwindigkeit (trotz des gleichen
programmierten Vorschubs) auf den
verschiedenen Durchmessern unterschiedlich.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 17
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3 Bedienung

Unter dem Oberbegriff "Bedienung" werden in diesem Einsteigerheft alle Arbeitsablaufe verstanden, die
im direkten Zusammenspiel zwischen Anwender und Maschine stattfinden. Nach einer grundsatzlichen
Einfihrung in Kapitel 2.1 geht es im zweiten Unterkapitel um das Einrichten von Werkzeugen und
Werkstlcken. Im dritten und vierten Unterkapitel liegt der Schwerpunkt auf der Produktion, also dem
Abarbeiten von NC-Programmen.

Den Steuerungen 828D / 840D sl liegt ein offenes Steuerungskonzept zugrunde, das dem
Maschinenhersteller (und teilweise auch lhnen als Anwender) viele Freiheiten gibt. Somit Iasst sich die
Steuerung nach individuellen Anforderungen konfigurieren. Im Detail sind dementsprechend
Unterschiede zu den, im Heft vorgegebenen, Handlungsfolgen mdglich. Bitte beachten Sie ggf. die
Angaben des Maschinenherstellers und Uberpriifen Sie gewissenhaft lhre Eingaben, bevor Sie die
Maschine starten.

Die in dieser Unterlage hinterlegten Angaben beziehen sich auf die Bediensoftwareoberflache
SINUMERIK OPERATE Software-Stand 4.7 SP3 fir SINUMERIK 828D / 840D sl.

3.1 Die Steuerung im Uberblick

In diesem Kapitel lernen Sie den
Aufbau und die Handhabung der
Steuerungskomponenten der Tastatur
und des Bildschirms kennen.

Bild-Beispiele:

* Bedientafelfront OP 019C
im Bild links

* Bedientafelfront OP 010C

im Bild rechts mit TFT-Farbbildschirm,
Softkeyleisten (horizontal und vertikal)
und mechanischer CNC-Volltastatur
mit 65 Tasten.

Diese Komponenten dienen

Handhabung von Daten.

* Maschinenbedientafel

mit Override-Potentiometern.

Mit dieser Bedientafel werden
unmittelbar die Bewegungen der
Maschine beeinflusst.

Teil individuell konfiguriert werden.

insbesondere der Programmierung und

Sie kann vom Maschinenhersteller zum

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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3.1.1 Einschalten, Bereichsumschalten, Ausschalten

Je nachdem, ob Sie sich direkt an der Maschine in die Steuerung einarbeiten oder ob Sie das
steuerungsidentische SINUMERIK-Trainingssystem SinuTrain am PC verwenden, starten Sie

unterschiedlich in die Software.

Einschalten

Wenn Sie an der
Maschine arbeiten:

Wenn Sie am Windows-
PC arbeiten:

Einschalten der
Maschine tber den
Hauptschalter

SinuTrain

Starten Sie die Software
Uber das Icon auf dem
Desktop oder tber den
Eintrag im Startmeni
(Start > Programme >
SinuTrain ... > SinuTrain
START)

Beim ersten Starten von
SinuTrain sind noch
keine Maschinen
angelegt.

Ubersicht

fasc ine neue Maschine aus einer orlage erstellen.

Auf der Ubersichtsseite
wahlen Sie die Option
»vorlage verwenden®.

DEMO-Drehmaschine

Drehmaschine mit angetriebenem Werkzeug
Drehmaschine mit angetriebenem Werkzeug, Y-Achse und Gegenspindelf|
Zweikanalige Drehmaschine mit angetriebenem Werkzeug
Vertikale Frasmaschine

Vertikale Frasmaschine mit Schwenktisch

Fras-Drehmaschine mit Kollisionsvermeidung

BeCEamacie -] Uber ein Dropdown-
4 840D sl . . ..
4 4.7 SP3HF1 Menl wahlen Sie ihre

gewtnschte
Maschinenart und
klicken anschlieRend auf
,Erstellen®.

DEMO-Frasmaschine

840D sl 4.7 SP3 HF1 oJ

Starten Sie nun die
angelegte Maschine mit
einem Klick auf das
Start-Symbol.

Nach dem Start der
ausgewahlten Maschine
sind Sie im Bedien-
bereich ,JOG*

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Bereichsumschaltung

Tasten / Bildschirm / Zeichnungen Erlauterung
Eingaben
=
MEMHU . . MEHU . . . .
SELECT] Mit der <Bereichsumschaltung> L *¥ | kénnen Sie — unabhéngig von der
Bediensituation, in der Sie sich gerade befinden — das Grundmeni mit den sechs
Bedienbereichen der Steuerungen einblenden.
i Aktiver Bedienbereich
“Maschine — JOG*.
MY 3328 In diesem Bedienbereich
4 1000.000 o oum steuern Sie unmittelbar die
o e oo Maschine. Hier kdnnen Sie
I = Achsen von Hand verfahren,
Master L) 50%) . .
B —_— Werkzeuge in Arbeitslage
bringen, ankratzen, den
Nullpunkt setzen u. v. m.
Istwerte
MKS
'q_% TSH
=R £ Wechseln Sie per Softkey in
dELRLy || Poameter i B L L B wiiEi den Bedienbereich
: fomm: 11 e w330 “Parameter*.
3 CUTTER 18 1 1 150.680 10.668 4
: zgﬁi 1] aw 5% Im Bedienbereich “Parameter*
T CUTTER 68 1.1 118.000 60.908 62 v H
e D o s _log verwalten Sie u. a. Ihre
TG om 11 Ts e s av Werkzeuge und die Tabelle
12 ¢ PREDRILL 38 1 1 120680 30068 1808 0 v .
WOE Mmmmme 1 hew mem 1av der Nullpunktverschiebungen.
1 THREADCUTTER M1# 11 10,908
= ! Im Programm-Manager
MENU_ | | propramm- - ntepesganee oR Boite s werden die Programme erstellt
ety (S e i i
17 EXAMPLET MPF 1221 270143 151106 Und VerWaItet.
£ EXAMPLEZ uPD 250116 153011
EXAMPLEY uPD 250116 153011 . . . .
LT i Znn Grlines Verzeichnis sowie

NC/Werkstiicke/ EXAMPLE.LIPD Frei: 2.5 MB.

Enl b |

grines Symbol am
Dateinamen bedeuten, dass
dieses Programm im
Automatik-Betrieb geladen ist.
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Tasten / Eingaben | Bildschirm / Zeichnungen Erlauterung

SIEMENS A wn H H
@ 3 NC/UKS/SCE_MILLING_DIN/EXAMPLE1_SCE . j' = Im BedlenberelCh
MERU 7 “Programm* werden
SELECT || Programm . .
Programme erstellt, simuliert
und geéandert.

6541
UORKPTECE(. ™", . "RECTRHGLE", 0, 0, -20, -89, 150, 100)1

ogranGUTOE]

ATE Va.71

T="CUTTER 68°]
sy

617 G40 GB4 G71 G9AY

695 51000 F2=0.1 M3 N8y

iMitte frei Fraesen | Center Millingd
€0 X110 ¥0 2501

61 K-1100

G0 258 15 M9y
T="CUTTER 16"]
3

T

G17 G40 GB4 G71 GSOY

695 51200 F2-0.08 N3 NBY

.Breite 61 Fraesen | Milling uidth 611
X85 Y20 2589

68 229

61 Z-108

61 G41 Y3051

61 X951
60 ¥-30.57

= N Im aktiven Bedienbereich
JE | s e “Diagnose” werden

aufgelaufene Alarme und
Meldungen angezeigt und
dokumentiert.

=R ‘ Der aktiver Bedienbereich
MEN || et [ o “Inbetriebnahme* dient zur
Crom e o Anpassung der NC-Daten an
D e o die Maschine und ist somit
e o nur relevant fur den
Systemtechniker.
Im taglichen Umgang mit der
Steuerung ist er kaum von
Bedeutung und wird deshalb
in dieser Unterlage nicht
weiter betrachtet.
Aktuelle Zugriffsstufe: Anuender
w T | = om |Fe T
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 21

SCE_DE_700_010_DIN_4_7_17 (Automatisch wiederhergestellt).docx



SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-010, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

= =
MENU . . . MENU .
SELECT] Durch wiederholtes Driicken der <Bereichsumschalttaste> (L% | ) kdnnen
o Sie zwischen den beiden zuletzt aktiven Bedienbereichen hin- und
roamn herschalten, was z. B. beim Programmieren praktisch ist, wenn Sie parallel
die Werkzeugdaten einsehen wollen.
%"u Probieren Sie es also einmal mit den beiden Bedienbereichen “Programm®
SELECT und “Parameter aus.
e
Parameter
MEHU MEHU MEHU
SELECT SELECT SELECT
> = Der “etc.-Pfeil” unten
—d rechts weist darauf
hin, dass noch
weitere Funktionen
ft!ias':" oder Anwendungen
zur Verfigung
stehen.
Ausschalten
Wenn Sie an der Wenn Sie mit
Maschine arbeiten: SinuTrain am PC
arbeiten:
Beachten Sie die Menuleiste >
Angaben des B Maschine <>
Maschinenherstellers! i Herunterfahren
Herunterfahren
Schalten Sie ﬁ ;
SChIieBliCh m|t dem _D Maschine herunterfahren.
Hauptschalter die
Maschine aus.
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3.1.2 Tastatur und Bildschirmaufteilung

Beim ersten "Reinschnuppern” in die Steuerungsoberflache haben Sie bereits die Taste

<Bereichsumschaltung> (L
kennengelernt.

, die <etc.>-Taste () und die horizontalen Softkeys des Grundmenis

Nachfolgend werden lhnen systematisch weitere wichtige Tasten am Beispiel der SinuTrain-Bildschirm-

tastatur vorgestellt.

SIEMENS

TES
T CUTTER 16

& D1

2 16.600 ‘ N

F 0.000
0.000

1

Master L)
o

Spindel

Spindel M-Funktion
Sonstige M-Funkt.
Nullpunktversch.
MaBeinheit
Bearbeitungsebene

x

PV
L110.089  auswihlen

|
EEEE N - S
xlvlz — —

B D

Erlauterung

Uber die horizontalen Softkeys (durchnummeriert
von links nach rechts) wechseln Sie zwischen
Bedienbereichen. Innerhalb eines Bedienbereichs
gelangen Sie Uber diese Softkeys in weiterfihr-
ende Mentbereiche und Funktionen, die tber die
vertikalen Softkeys aufrufbar sind.

Uber die vertikalen Softkeys (durchnummeriert
von oben nach unten) rufen Sie Funktionen auf
oder verzweigen ggf. in weitere Unterfunktionen,
die wiederum Uber die vertikale Softkeyleiste
aufrufbar sind.

Mit der Taste <Bereichsumschaltung> wird das
Grundmeni mit den Bedienbereichen angezeigt.

Mit der <Maschinenbereichstaste> konnen Sie
direkt in den Bedienbereich “Maschine” springen.

Mit der Taste <etc.> erweitern Sie die horizontale
Softkeyleiste.

Symbole PC-Tasten

& e <F1>...<F8>
ot | Shift + <F1> ...

<F8>
Hilfs-

funktionen
= <F10>
™ Shift + <F10>
> Shift + <F9>
. <F9>

Mit der Taste <Recall> schliel3en Sie das Fenster
im Vordergrund und springen zuriick in das
Ubergeordnete Meni. Diese Funktion ist immer
verflgbar, wenn das Tastensymbol Giber dem
ersten horizontalen Softkey eingeblendet wird.
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Symbole PC-Tasten Erlauterung
— Uber den Ziffernblock geben Sie Ziffern und
7|8 |8 Grundrechenfunktionen ein. Kombiniert mit der
T <Shift>-Taste (siehe unten) kénnen
4 | & | B Sonderzeichen
T (?, & ...) eingegeben werden.
|
-10
Y J = r *

Uber die "QWERTY"-Tastatur geben Sie z. B.

/-_-—\; . .
re Namen von Teilprogrammen und NC-Befehle ein.
W aat 12,2 ) Ui B Ul 19" | (Der Name "QWERTY" rilhrt von der

A o A T . o Tastenanordnung her.

AEELZITES ] s An Drehmaschinen wird h&aufig eine sogenannte
! ' "DIN"-Tastatur in alphabetischer Anordnung
2 R ] (R B T e RO B ! ' angebaut. Die Funktion ist identisch.)
= i B A
L s\ | . et
—
. - <Leertaste> (Space) zur Erzeugung von
L I Leerzeichen
7 Bei gedruckter <Shift>-Taste kénnen Sie die
ﬁ i I oberen Zeichen auf doppelt belegten Tasten
SHIFT ansprechen und GroRRbuchstaben schreiben (s.
0.).
. Mit der <Input>-Taste Gbernehmen Sie einen
—@ editierten Wert, 6ffnen ein Verzeichnis oder eine
IHPuT re= Datei oder markieren das Ende einer
Programmzeile im Editor und springen mit dem

Cursor in die nachste, neue Zeile.

Praxis-Beispiel: Sie wollen an der Steuerung folgenden NC-Satz eingeben: GO X40 Z-3.5

Je nach Konfiguration

"o GOl lhrer Steuerung ...
» ... werden (auch ohne
GO 1 <Shigt>-Tallst§)
grundsatzlic
‘4 o GO Xdﬂiﬂ GroRbuchstaben
geschrieben.
G@ X40 i'l e ... kann, anders als am
) - . GO X409 Z-3. Sin (I:C, dle"<Sh|ft>-Taste vor
) 3 5 em Driicken der

Buchstabentaste schon

GO X490 Z-3.51 wieder losgelassen

{'> werden.

Jeder NC-Satz wird mit
<Input> Ubernommen.

Die Verwendung von GroRbuchstaben und die Ubersichtliche Gliederung der Eingaben durch ein
Leerzeichen (Space) sind ublich und empfehlenswert. Die Steuerung "versteht" aber auch diese Eingabe:
g0x40z-3.5
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Mit dieser Taste quittieren und I6dschen Sie den

S <Esc> Alarm, der mit diesem Symbol gekennzeichnet ist.

CAMCEL

Mit der Informations-HELP-Taste erhalten Sie

@ <F12> direkte Information/Hilfe fiir die aktuelle Eingabe.
HELP Besonders praktisch ist z. B. die “Online-Hilfe* zu
bestimmten NC-Befehlen.
Wenn mehrere Fenster auf dem Bildschirm
E <Pos1> angezeigt werden, hat immer nur eines davon den
HINDOM Fokus, erkennbar durch den farblich

hervorgehobenen Fensterrahmen. Mit dieser Taste
kénnen Sie von Fenster zu Fenster durchschalten
(Alternative: Mausklick ins Fenster).
Tasteneingaben beziehen sich immer nur auf das
Fenster mit Fokus!
. . Mit den Tasten <Page Up> und <Page Down>
=l || = <Bild 1> <Bild |> | bewegen Sie den Verschiebebalken (Scrollbar)

i3 BokaH eines Fensters. So kénnen Sie z. B. durch lange
Teileprogramme "blattern”.

Mit dieser Taste springen Sie mit dem Cursor ans

END <END> Zeilen-Ende.
Mit den vier <Pfeiltasten> kénnen Sie den Cursor
T l bewegen.
- S— Mit der <Selektionstaste> oder <Toggletaste> (.
._I l l _.I bzw. funf auf dem Ziffernblock bei ausgeschaltetem
"NUM LOCK?") aktivieren oder deaktivieren Sie ein

. Feld oder wahlen in Eingabefeldern (wenn das
Ziffernblock <5> | 1ogglesymbol erscheint) zwischen verschiedenen
Auswahlmadglichkeiten aus (Alternative: Mausklick).
Mit der <Delete>-Taste I6schen Sie im Editor das

DEL <Entf> markierte Zeichen bzw. den Wert eines
Eingabefeldes.
Mit der <Loschtaste> (<Backspace>) lI6schen Sie
m;;cg <Backspace> das Zeichen links vom Cursor.

Praxis-Beispiel: Sie haben den NC-Satz G1 X0 F0.2 geschrieben und mit <Input> abgeschlossen.

Nun wollen Sie den Vorschub auf 0.3 andern. Verschiedene Wege fuhren zum Ziel:

- 1. Mdglichkeit:
A Al X@ Fo.z21 Da hier das letzte Zeichen ersetzt
. v werden soll, bietet es sich an, mit
Gi Xe Fo. 2i|l <END> direkt ans Zeilenende zu
| Gl X0 Fo.1 springen und mit <Backspace> die “2*
— pring p
p— das Zeichen links vom Cursor) zu
’ Gl X Fo.31 I(dschen )
3 .
Gl X Fo.31
A 4 1
2. Moglichkeit:
‘ ES - ... Gl X2 F@.21 Alternativ kdnnen Sie den Cursor
Gi X0 F9.31 Zeichen flr Zeichen nach rechts
DEL 1 3 : bewegen, und, wenn der Cursor auf der
pd “2" steht, diese mit <DEL> lI6schen.
Gl X0 F@.31
v 1
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IMSERT

<Einfg>

Mit der <Edit>- bzw. <Undo>-Taste schalten
Sie in Eingabefeldern in den Editiermodus um
(siehe Praxis-Beispiel).

Wenn Sie einen versehentlichen Eintrag im
Editiermodus ungeschehen machen wollen
(engl. "undo"), driicken Sie erneut 2] Der
Uberschriebene Eintrag wird daraufhin
wiederhergestellt.

Praxis-Beispiel: Sie wollen in einem Eingabefeld den Wert -82.47 in -82.475 andern, ohne die Zahl

komplett neu einzugeben. Der zu &ndernde Wert ist markiert ('32'47q ).

3

- >

i

182.470

-82.470

-82.475
-82.475

Editiermodus einschalten

Cursor positionieren

Ziffer 5 ergadnzen

geanderten Wert ibernehmen (die orange

Markierung wechselt zum néchsten
Eingabefeld)
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Bildschirmaufteilung

SIEMENS
NC/WKS/SCE_MILLING_DIN/EXAMPLE1_SCE Uerkzeug
auswihlen
Position [mm] TES
_65.000 T DRILL 8.5 @ 8.500 NPU
_40 BBB % ot L 120.600| auswihlen
-3.536
1 242.369° F 0.000
0.000 mm/min 0.0%
S1 0 2]
Master 0 50%
HiiGo4 0 50 100,

SN =€ <

T
Spindel U/min °
Spindel M-Funktion

Sonstige M-Funkt.
Nullpunktversch.
MabBeinheit
Bearbeitungsebene

&

Zuriick

0 Nullp.

Uerkz. Posi-
Uerkst. M messen U\. tion friasen

1. Hier wird der aktuelle Bedienbereich (Maschine, Parameter, ...) angezeigt.

2. Indiesem Bereich werden Alarme und Meldungen zusammen mit einer Nummer angezeigt, unter
der in Dokumentation weitere Erlauterungen nachgeschlagen werden kénnen.

3. Pfad und Programmname des angewahlten Programms

4. Kanalzustand (Reset, Unterbrochen, Aktiv)

5. Kanalstatusanzeige (z. B. ROV: Die Korrektur fir den Vorschub wirkt auch auf den Eilgangvorschub,
SBL1: Einzelsatz mit Stop nach jedem Maschinenfunktionssatz)

6. Kanalbetriebsmeldungen (z. B. "Halt: NOTAUS aktiv" oder "Warten: Verweilzeit aktiv")

7. Im mittleren Bereich des Bildschirms befinden sich - je nach Bedienbereich — Arbeitsfenster (z. B.
Programm-Editor) und/oder wie hier NC-Anzeigen (Position, Vorschub, ...).

8. Immer nur ein Arbeitsfenster hat den Fokus. Es ist farblich hervorgehoben. In diesem Fenster sind

Ed

ggof. Eingaben wirksam (siehe auch Taste ).

9. Das “Recall“-Symbol zeigt an, dass Sie sich in einem Unterment befinden und es ggf. mit der Taste
verlassen koénnen.

10. In diesem Bereich stehen, wenn verfuigbar, Bedienerhinweise.

11. Horizontale Softkeys: Hier stehen die Bedienbereiche oder Hauptfunktionen.

12. Das “etc.“-Symbol zeigt an, dass es weitere Funktionen gibt, die Sie mit der Taste in die horizontale
Softkeyleiste einblenden kdnnen.

13. Vertikale Softkeys: Hier stehen Untermeniis und Funktionen.
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3.2 Einrichten

In diesem Kapitel lernen Sie grundlegende
Handlungsfolgen beim Einrichten mit der P o vekmewe S0 e o wby3
SINUMERIK-Steuerung 828D und 840D sl § Mt 11 The Am 187

§ THREADCUTTER M16
16

130,000 10.000 1,500

=

kennen. Anhand einer Frasmaschine in der
Konfiguration "mit Werkzeugverwaltung" lernen
Sie ...

...wie Sie in der Werkzeugverwaltung ein neues
Werkzeug anlegen.

...wie Sie dieses ins echte Magazin und in das
Magazin-Abbild in der Steuerung "einbauen”
(Kapitel 2.2.1).

SIEMENS

Bei Maschinen mit einer einfachen "Werkzeug-
korrektur" werden auch Werkzeuge verwaltet,
allerdings nicht tiber Namen, sondern tber T-
waty o om0 60 Nummern.

-12000 135600  6.100 3600

Uerkzeugliste
Plaiz Tp  Uerkzeugname ST D LingeX LingeZ Radius

1 [ ROUGHING_T88 A 55000 30008 0.860 ¢~

2 =

3 B FINSHING_T35 A

4 N ROUGHING_T88 |

5 I PLUNGE_CUTTER_3 A

6 0 PLUNGE_CUTTER_31
7
]

§ e s S RET ] Insbesondere an Drehmaschinen, bei denen alle
o s b i S e o Werkzeuge auf dem Revolver leicht

11 BUTTGN_TOOL &
12 I FINISHING_135_R
13 =3 PLUNGE_CUTTER_3P

%
124000 23800 0400 938 35 1680 v
B600A 54800 9168 3800 587~

Uberschaubar sind, ist diese einfachere
Konfiguration praxisgerecht.

Diese Konfiguration "mit Werkzeugkorrektur"
wird in Kapitel 2.2.2 beschrieben.*

T PLUNGE_CUTTER

Anen.
(2 e |- vuriable

Im Kapitel 2.2.3 sind alle Werkzeuge aufgelistet, die in den nachfolgenden Beispielprogrammen
verwendet werden. Im Kapitel 2.2.4 wird das Ankratzen und Nullpunktsetzen behandelt.

* Die Vorgehensweise lasst sich ohne weiteres auf die jeweils andere Technologie tbertragen!
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3.2.1 Werkzeugverwaltung: Fraswerkzeug anlegen

Angenommen Sie wollen einen 63er-Messerkopf in der Werkzeugverwaltung anlegen und auf einen
beliebigen freien Magazinplatz einwechseln, so gehen Sie wie nachfolgend abgebildet vor:

Werkzeug anlegen
Tasten / Bildschirm / Zeichnung Erléauterung
Eingaben
| Rufen Sie im Grundmeni den
= , — Bedienbereich “Parameter” auf.
MEHU Paiz Top  Uerkzegmame ST D Linge @ 12
SELECT i
T o CUTTERS 11 65000 4000 32 e~ .
3% G 11 taen w430 StandardmaRig werden die
4 gy CUTTER 16 1 1 110000 16600 32V . !
¢ &G RO T ot Werkzeuge in der “Werkzeug-
T g CUTTER 6O 1 1 110808  60.608 [ . “« . .
§ VS 1] ek e we ey | liste", sortiert nach aufsteigender
10 @ DRLLAS 1.1 120000 8.500 1188 2 v
e EEeR R Platznummer, dargestellt.
13§ DRILL_Tool 11 110000 25000 3%
14 [} THREAD CUTTER 1 1 110800 20600 12 v
1: § THRERDCUTTER M18 1 1 139000 10080 1560 Qv
g | o Platzieren Sie die aktive
eues Uerkzeugliste ~Speiche i i
Uerceng K — : Emgabeze!le ans Ende der
BoR e 1w Ew Werkzeugliste.
14 ] THREAD CUTTER 1 1 110000 20.000 12w
15§ THREADCUTTER M18 1 1 130000 10.008 1508 0 v
Dort ist auf jeden Fall der
vertikale Softkey “Neues
Werkzeug"“ aktiv.
N i Wabhlen Sie nun Uber die
eues H H
UeRcen . = versghledenen Kategorien lhr
REL T o-sor Sran gewiinschtes Werkzeug aus.
= B Bris Das ist in unserem Fall der
§ I riweomes | e ©ORY « Lk ..
S| e st L — aeae Planfraser” und ibernehmen
8 [ THREADING_15 1 738 - Anschlag il =L H H &
fiERR: iy Eidz diesen mit ,OK".
bR mmench ROCSddeb E4IT
i_T35.F 28 - Spiralbohrer EYET]
13 =1 PLUNGE CUTTER 3¢ 1 248 - Gewindebohrer =E=]
i
1w
i
2
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SIEMENS

Neues T

1

HC-Speicher

83

Werkzeug Paw Top  Uerkzeugname

e
14 | THREAD CUTTER

15 | THREADCUTTER M19

STO Lime o WeT3
11 1iabe 20660 '
11 130000 10.000 1500 D

Ueitere Daten - FACEMILL_63

|RuBendurchmesser  Uerkzeuguinke!
o 63,000 Uinkel

Weitere
Daten

11 120008 53660 02 <«

Nach der Auswahl des
Werkzeugs geht es mit der
Namenseingabe und den
Werkzeugdaten wie Lénge,
Durchmesser, etc. weiter.

Bei einigen Werkzeugtypen gibt
es auch “Weitere Daten® zur
Werkzeugbeschreibung.

Unbedingt beachten.

SIEMENS
| N IS as

Beladen

Platz Ty Uerkzeugname
i [} THREAD CUTER
| THREADCUTTER 18

17
18
19
20
2
2 . Werkzeug ® FACEMILL_63 - 8T 1
2

STO Lige © MSkE
11 110000 20000 12
1 1 138608 18008 1508 0

R FACEMILL_63

11 120008 63.000 L)

Wahlen Sie den gewlinschten
Magazinplatz auf den Sie das
Werkzeug beladen wollen und
drucken den vertikalen Softkey
“Beladen®.

Mit der Select-Taste .

kénnen Sie jetzt Ihr
gewtinschtes Werkzeug
selektieren und mit ,OK"
Ubernehmen.

Ptz Typ  Uerkeeugname
15 DAL Tool

14 ) THREAD CUTTER
15 | THREADCUTTER M1

& FACEMILL_63
2z

T 0 Linge
i1 iieses e
11 110900 20869 1

11 130880 18060 1508

Nun ist das Werkzeug auf dem
gewtinschten Platz in der
Werkzeugliste
softwaretechnisch beladen.

Das korperliche Beladen ist von
der Art des Zugangs zum
Werkzeugmagazin abhéangig.
Informieren Sie sich hierzu im
Maschinenhandbuch des
Maschinenherstellers.
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3.2.2 Werkzeugverwaltung: Drehwerkzeug anlegen

Angenommen Sie wollen einen StechmeifRel mit 4 mm Breite in der Werkzeugverwaltung anlegen und auf
einen beliebigen freien Magazinplatz einwechseln, so gehen Sie wie nachfolgend abgebildet vor:

Werkzeug anlegen

Tasten / Bildschirm / Zeichnung Erlauterung
Eingaben

Ik Rufen Sie im Grundmeni den
Bedienbereich “Parameter” auf.

siemens ng

=

MEHU
SELECT

[

Platz Typ  Uerkzeugname
1 "1 ROUGHING_T#é A
= DAILL_32

UngeX linge? R (@] P SDF
55006 30060  0.000 4= 950 60 1200 v
0000 185.060 32000 2

21 FIHISHING_T35 A
|2 RouGHING_Tas |

sT
1
2 1
3 11 124088 57060 4GB &= 93935 12070 v
4 1
5 T' PLUNGE CUTTER_IA 1
6 1
i 1
8 1
1
1
1
1
1

L T T R T Standardmafig werden die
Werkzeuge in der
“Werkzeugliste” dargestellt,

sortiert nach aufsteigender

o
1
1
1
1
X = 185000 44000 0200 000 60D v
L PLUNGE_CUTTER_3 | 1 -12000 135000  0.100 3,000 401 v
S FINISHING_T35 | 1
1
1
1
1
1
1

[ THREADING_1.5

-12008 122060 0400 4= 938 35 8970 v
100080 0.000  0.650 602 v
9 &= curtens 0000 36000 D600 3 fa
10 &% DRILLS

11 (& BUTTON_TOOL_8

12 I FINISHING_T35_R
13 =8 PLUNGE_CUTTER 37

6908 195060 569D 1188 0

. A
124000 23000 B4 93035 16070
B6OBO 54869  B.10R 3600 5070 v

Platznummer.
5 o Platzieren Sie die aktive
eues Uerkasuglste. NG-Speicher = i i
Uercong IR — — —— | Elngabeze!le ans Ende der
1 [ ROUGHING_T88 A S5000 19900 900« 95089 120 D v Werkzeugllste.
= DRILL_32 0.000 165000 32000 &

124060 5780 0400 ¢ 930 35 120 2 v
0080 102900 @809 4 958 89 188 2 v
I 85000 44000 0200 3000 88y
L PLUNGE CUTTER 3|
'S FIMISHING T35 |
[ THREADING_1.5

Dort ist auf jeden Fall der
vertikale Softkey “Neues
Werkzeug"“ aktiv.

100000 0000 @50 68DV
0080 185808 5800 180 [

x i}
124060 23900 BAA— 038 35 1892 v
B6.060 54808 @16 3060 50

12 I FNISHING_T35_R
18 =8 PLUNGE_CUTTER_3P

18
%
B i b= il - D
- Wahlen Sie nun lber die
eues T i 1

i e P -1 versghledenen Kategorien lhr
1 (3 ROUGHNG_TB0 A 11 550 3900 “Say- schripper gewunschtes Werkzeug aus.
2 = DRILL_32 11 0060 18588 59 Sohiichter A .
R s R e ol AE T e In unserem Fall den Einstecher
5 PLUNGE CUTTER 3A 1 1 85800 4464 PO . . .
C g;;"g;fm?-“ s un ogae und Gbernehmen diesen mit
8 THREADING_1.5 1 1 180.868 aed b a “
3 [Epmes R 3T »OK".
BB PR TR 11 Dime ey - Scheekiee = =1
13 =8 PLUNGE_CUTTER_3P 1 1 86800 5488 249 - Gevindebohrer - g
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= i Nach der Auswahl des
eues .
Werkzeug Palz Wp  Ueriacgname ST D LingeX Linge2 Raus Lok flo S99 Werkzeug,s geht es mit der
Ol R ume se g Namenseingabe und den
DO Mo 11 i oms wme mamnanc Werkzeugdaten wie Lange X
5 T PLUNGE_CUTTER_3 A 1 1 85000 44000 0200 EXIT) 842 ¥ .. . !
Y R P Lange Z, etc. weiter.
§ Eamime 11 "t aee bam o oy
18 == DAILL 5 11 0000 185.000 5.000 1188 oV
11 @ BUTTON_TOOL_8 11 82088 38880 2608 Qv
12 I FINISHING_T35_R 1 1 124000 23000  B400 - 938 35 108 D v
:i =4 PLUNGE_CUTTER_3P 1 1 86000 54000 [A) 1008 58 2 v
®
17
»
L T PLUNGE_CUTTER_ 4P 1 1 95080 55000  0.200 4000 82 v
I Wabhlen Sie den gewilinschten
Beladen A e T Magazinplatz auf den Sie das
Tup e s 12
| Jrommeme 11 osm o sme mewms Werkzeug beladen wollen und
ERRL e B o 1 BT driicken den vertikalen Softkey
T & P “Beladen”.
g EE"R'FE':‘_’;] - Uerkzeug r PLUNGE_CUTTER_4P - 5T 1
16 == DAILL S
:; % Elnlsn:a_m 11 foAdb 290 6AM-» 630 %5 1007 .
:: =4 PLUNGE_CUTTER_3P 1 1 B6ae0 54000 [A[] 3,000 580 i
5 Mit der Select-Taste
i konnen Sie jetzt Ihr
L] 11 PLUNGE_CUTTER_4P 11 95080 5580  0.208 4,080 [ L0t geWU nSChteS Werkzeug
selektieren und mit ,OK*" Giber-
nehmen.
i Nun ist das Werkzeug auf dem
s e = e ey ey R gewlnschten Platz in der
1 [ ROUGHING_TBS R 11 55000 39609 094~ 95089 120 D v Werkzeugllste
2 = DRILL_32 11 0.000 185.000 32000 4 .
3 1B ovoam ot (1131 e e amer son e 1e0n T softwaretechnisch beladen.
5 T PLUNGE_CUTTER_3A 11 85000 44000 0280 3.000 [TEp3
1] h PLUNGE_CUTTER_3 1 1 1 12860 135000 2.180 3.060 40 2~
POEREELT L omm o dme w0s e N .
& E g ETEE e Das kérperliche Beladen ist von
1o B TR 11 dime sie s % s dY der Art des Zugangs zum
:i =4 PLUNGE_CUTTER_3P 1 1 86860 54000 2.180 3.080 582 v . .. .
:2 T PLUNGECUTTER 4F 1 1 95000 55600 0280 4889  118[q~ Werkzeugmagazln abhang|g.
Informieren Sie sich hierzu im
Maschinenhandbuch des
Maschinenherstellers.
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3.2.3 Werkzeuge der Beispielprogramme

In den vorangehenden Kapiteln haben Sie
exemplarisch je ein Fras- und Drehwerkzeug
angelegt. In den Beispielprogrammen der
Kapitel 3 und 4 werden die nachfolgend
aufgelisteten Werkzeuge eingesetzt. Um diese
Programme anhand der Simulationsgrafik
nachvollziehen zu kénnen, missen Sie zuvor
auch diese Werkzeuge im Bedienbereich
“Parameter” anlegen.

(Sie kdnnen auch "eigene" Werkzeuge gleichen
Typs mit anderen Namen verwenden. Achten
Sie bei der Programmierung auf die geanderte
Benennung beim Werkzeugaufruf.)

Werkzeuge in den Frasprogrammen

Typ Name Schneidendaten (Auszug)

140 Planfraser CUTTER 60 D1 60
120 Schaftfraser CUTTER 20 D1 @20
120 Schaftfraser CUTTER 16 D1 16
120 Schaftfraser CUTTER 10 D1 10
220 Zentrierbohrer CENTERDRILL12 D1 a12
200 Spiralbohrer DRILL 8_5 D1 @8,5
200 Spiralbohrer DRILL 10 D1 @10
240 Gewindebohrer THREADCUTTER M10 | D1 @10

g

L

Fur das Frasen steht Ihnen eine Vielzahl von Werkzeug-Typen zur Verfiigung.
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Werkzeuge in den Drehprogrammen

Bei der Anlage der Drehwerkzeuge spielt, neben

dem Schneidenradius und den
Langenkorrekturen, die Sie durch Ankratzen oder + +
mit Hilfe eines Werkzeugvoreinstellgerates

ermitteln kénnen, auch die Schneidenlage eine i
wichtige Rolle. Seitenlagen

Nebenstehend finden Sie die bildhafte
Darstellung zur Auswahl der Schneidenlage.
Klassisches Auswahlbild:

K X AKX
,,T \\,z J/\ i 7 1 Neutrallagen

»2

7TXS'2 Sri)oz 5‘3:.»2

[xb I"V MA StechmeiRel linke Ecke vermessen!
3 z 8 r 4

Typ Name Schneidendaten (Auszug)

500 Schruppstahl ROUGHING_T80 A D1 | Radius 0.8, Schneidenlage 3

510 Schlichtstahl FINISHING_T35 A D1 | Radius 0.4, Schneidenlage 3

540 Gewindestahl THREADING_3.5 D1 | Radius 0.28, Schneidenlage 8

520 Einstechstahl PLUNGE_CUTTER_3 A D1 | Radius 0.2, Schneidenlage 3 Breite 3
200 Spiralbohrer DRILL_5 D1 | Durchmesser 5, Schneidenlage 7
205 Vollbohrer SOLIDDDRILL_16 D1 | Durchmesser 16, Schneidenlage 7

AR AF A PP

Wie fiir das Frésen steht Ihnen auch fir das Drehen eine Vielzahl von Werkzeug-Typen zur Verfiigung.
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3.2.4 Werkstuck ankratzen und Nullpunkt setzen
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Beim Ankratzen verfahren Sie ein zuvor vermessenes Werkzeug vorsichtig ans Werkstiick, bis es dieses
"ankratzt". Aus den Korrekturdaten des Werkzeugs und der aktuellen Position des Werkzeugtragers kann
die Steuerung die Nullpunktverschiebung berechnen, auf die sich die Koordinaten des NC-Programms

beziehen.

Das Ankratzen und Werkstiick-Nullpunkt-Setzen ist also ein unmittelbares Zusammenspiel von
Steuerung und Maschine bzw. von Werkzeug und eingespanntem Werkstuck.

4 5 6
4TH sTH &TH
AXS X Axis

7 8 9
TH sTH STH
AXS XS A

. .
- .

Tasten / Bildschirm / Zeichnung Erlauterung
Eingaben
—— g | Betriebsart “JOG* anwahlen
ANy P und zunachst mit den
. T 3}”".;..@.. Achsrichtungstasten den
i 111,000 s mo Revolver freifahren, damit es zu
=UlET P keiner Kollision beim Drehen
MENU M, des Selbigen kommen kann.
SELECT MACHIME

Uerkzeugname
D18t

Spindel st
Spindel M-Funktion
Sonstige M-Funkt,
Nullpunktuersch.

2 Hullp.
0 Uerkst.

= TSM

SIEMENS
[NC/MPF/CLOSURES

Pasition [men] TFS
11.000 T FIMSHIG T35A
111.000 3 Aot

Uerkzeugname

Spindel st
Spindel M-Funktion

Sonstige M-Funkd.
Hullpunktversch.

Daraufhin den Softkey “T,S,M*
und das Eingabefeld “Tool*
aktivieren.

Ob Sie das Werkzeug dabei mit
Werkzeugnamen oder
Platznummer aufrufen, ist
beliebig.

AnschlieRend wahlen Sie tber

siemens A 4
Uerkzeug e osscs » oz den vertikalen Softkey
auswahlen “Werkzeug auswahlen® den
-~ Schruppmeif3el
- Tl pme——e Roughing_TBOA" aus.
0K CeEmE 1R AR I Ubernahme mit ,OK".
& PLUNGE_CUTTER_31 1 1 -12080 135800 8108
SRRy
o e 11 oo e s
7[5 P 1 e sae e
Sal 13 =4 PLUNGE_CUTTER_3P 1 1 06080 54.800 8108
S 1
m ':: 1T PLUNGE_CUTTER_4P 11 85008 55860 8.288
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SIEMENS

Spindel 51
Spindel F1-Funktion
Sonstige M-Funkt.
Hullpunklversch.

TES
T FwsNG T35 A

Usskzsugrame
ROUGHNG_T3BA D1 §T1
Uymin

Anschlie3end erganzen Sie
noch die Eingabefelder fiir die
Spindel z. B. mit 500 1/min und
die entsprechende
Drehrichtung.

SPINDEL Freigabe >
VORSCHUB Freigabe >
CYCLE START

Verfahren Sie das Werkzeug
vorsichtig mit den Achstasten,
einem separaten Handgeréat
oder elektronischen
Handradern, bis es das
Werkstuick berlhrt.

Betétigen Sie nun den Softkey
“Nullpunkt Werkstuck® und
: 119600 T P geben fir die aktuelle Position
2 ‘29-"%'} F = des Werkzeugs in der
gy o angefahrenen Achse die
i Sollposition ein.
Im Beispiel G54 Z =0
Driicken Sie nun den Softkey
NPV “NPV setzen® und bestatigen
setzen . T = ) das folgende Dialogfenster mit
EZP‘ 129.%?% 180 e OK*,
V 5P3 0000 F :z - - ”
OK HSJI ': ||E
33 ': |l=
Nun ist die erste einstellbare
e Nullpunktverschiebung G54
“ }jsauuwnum aktIVIer'[ und del’ WerkStUCan”-
& oo o punkt in der Z-Achse gesetzt.
§3 - ]
(TR A A L=
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3.3 Programme verwalten und abarbeiten

In diesem Kapitel wird das Abarbeiten eines bestehenden
Programms behandelt.

Vorausgesetzt, es existiert bereits ein lauffahiges und
getestetes Programm (siehe Kapitel 3 und 4 zur
Programmierung)so erfahren Sie hier, wie Sie dieses ggf.
von einem USB-Stick in die Steuerung Uberspielen, aus der
Programm-Verwaltung laden und schlieflich abarbeiten.

3.3.1 Daten auf USB-Stick speichern und einlesen
Ihre SINUMERIK-Steuerung bietet Ihnen verschiedene Méglichkeiten, Daten aus- und einzulesen.

Hier soll beispielhaft der Datenaustausch zwischen Steuerung und USB-Stick behandelt werden.
Stecken Sie hierzu einen USB-Stick in die Steckbuchse an Ihrer SINUMERIK.

Abb.: SINUMERIK 828D

SINUMERIK-Steuerung =» USB-Stick (Auslesen)

sievens Wahlen Sie zunachst Uber “Menue Select” und

HC/MPF/CLOSURES

s — — dem Hauptmenupunkt “Programm-Manager” die
B 30.000 T FousHNG 188 Programmverwaltung (NC-Speicher) lhrer
= i 10 SINUMERIK an.
5P3 0.600° F 0.000
a.000 mmymin
S1 -
e v,
53 -
5] n LI
51
Uerkzeugname
T D1sT
Spindel 51 U/min
Spindel M-Funktion
Sonstige M-Funkt.
Hullpunktversch.

Tl

Parameter | Programm Diagrose | Inbelrieb-

Programm-
Manager

FMENU
SELECT

Zur Anlage von Werkstiick-Verzeichnissen und Programmen finden Sie ein ausfuhrlich beschriebenes
Beispiel in Kapitel 3.1.
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SiEMENS

© DiTellerogramme
= Bl

Werksticke

Sie sehen nun die von der SINUMERIK
bereitgestellten Verzeichnisse: Teileprogramme,
Unterprogramme und Werkstlcke.

Nachdem der USB-Stick noch nicht gesteckt ist,
wird der Softkey auch noch ausgegraut
dargestellt.

28217 111158

lhre Aufgabe soll nun sein, das gesamte
Verzeichnis “SCE_TURNING_DIN* auf den
USB-Stick zu kopieren (auszulesen).

Navigieren Sie dazu mit den Navigationspfeilen

auf das gewlinschte Verzeichnis.

113029
153829
153829
153629
153620
153820

FITTATS
8217 11158

Stecken Sie nun den USB-Stick in die daftr
vorgesehene Buchse.

Nach kurzer Zeit zeigt sich der Softkey “USB*
aktiv.

Driicken Sie jetzt den Softkey “Markieren® und im
Anschluss den Softkey “Kopieren®. Somit haben
Sie die Daten in die Zwischenablage gespeichert.

SiEmENS

=)
& PaProgramme

=
= ETRG 2017
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[ Zeit

208217 114452

2217 114438

Nun wechseln Sie mit dem Softkey “USB* auf den
USB-Stick und fligen mit dem Softkey “Einfligen®
die Daten ein.
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3.3.2 Programme anwahlen und abarbeiten

Bevor Sie ein Programm starten, sollten Sie unbedingt die folgenden Punkte beachten:

stemens e Priifen Sie gewissenhaft
: anhand der Simulation, ob das
Programm fehlerfrei ist.

NC/UKS/SCE_TURNING_DIN/EXAMPLE1

Es wird keine Gewahr fir die
in diesem Heft aufgefuhrten
Musterprogramme
Ubernommen!

Insbesondere die Schnittdaten
(Drehzahl, Vorschub,
Schnittbreite) missen ggf. den
Bedingungen an lhrer Maschine
angepasst werden.

120.600 2 200.600 Y

Vergewissern Sie sich, dass
alle im Programm verwendeten
Werkzeuge im Magazin bzw. im

Ptz Top  Uerigewgname ST D Linge X Linge2 Radius E g =12
1 ROUGHING_T88 A 1 55000 39000  @Bed 4= 950 80 12070 v

1 1

2 ; DRILL_32 1 1 6908 185800 32000 g 4 R I h d d k kt
3 FIHISHING_T35 A 1 1 124800 57000 6460 4= 939 35 128U v

4 g ROUGHING_T88 | 1 1 9000 122068 08004 950 88 100 0 v evo Ver Vor an en u n Orre
5 PLUNGE_CUTTER_3 A 11 05000 44000 8.200 3000 8.8 2 v H

6 L PLUNGE_CUTTER_3| 1.1 -12008 135000  6.100 31.000 402 v Ve rm essen SI nd .

7 ¥ FINISHING_T35 | 1 1 -12000 122000 04004 93035 B0 Qv

8 [ THREADING_1.5 1 1 106008 6068 0850 6.8 7 v

[] CUTTER_8 11 6008 33068 8860 3 G v

18 &= DRILL_S 11 6000 185000 5000 180 fll~d

11 © BUTTOH_TOOL 8 11 68000 38000 2060 v

12 B FIHISHING_T35_R 11 124000 23000 6400 910 35 1880 v

13 =0 PLUNGE_CUTTER_3P 1 1 86808 540800 6168 31000 50 2 v

Vergewissern Sie sich, dass
das Werksttick sicher
eingespannt und der Nullpunkt
richtig gesetzt ist.

Unter Umstéanden ist es ratsam,
das Programm erst einmal
"trocken", d. h. ohne Werkstiick
durchlaufen zu lassen, um alle
programmierten Bewegungen
noch einmal auf Kollision testen
zu kénnen.

Drehen Sie den Vorschub-
Override vor dem ersten
Testlauf eines Programms auf
NULL, um spéter auch bei
falsch programmierten
Eilgangwegen Zeit zum
Eingreifen zu haben.

An besonders kritischen Stellen
E%L sollten Sie zudem auf
HE Einzelsatz-Betrieb schalten.
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Nun zum konkreten Beispiel: Sie haben zum Anwahlen bzw. Abarbeiten zwei Moglichkeiten.

Mdglichkeit:

Sie haben ein Programm geschrieben, mit der Simulation getestet und wollen nun zur Umsetzung in
Span gehen. Dazu stellen Sie die aktive Zeile auf die oberste Zeile in Inrem Programmeditor und
betétigen anschlieRend den Softkey “Anwahl”. Damit wird das Programm automatisch in die Betriebsart
“Automatik® geladen und steht zur Abarbeitung bereit.

SIEMENS
NC/UKS/SCE_TURNING_DIN/EXAMPLE1_SCE
: G547
1
LIns=3500Y
1
1

1
UORKPIECE(, ,, "CYLINDER", @, 1, -101, -83,80)1
1

; 1

; Example by Turning made easy with G-Code programGUIDEY
; Example 1 : Taper shaft{

;created vith Sinutrain OPERATE V4.7

1

GO X250 2250 Doy
T="ROUGHING_T8@ A"{
G96 5180 FO.2 nay

:Plandrehen | Face turny

1

Go X82 zay

G1 X-1.61

Ga 229

G X821

1

; Laengsabspanen | Longitudial cuttingy

1
CYCLE62("AK1",1,, )Y

SIEMENS

NC/UKS/SCE_TURNING_DIN/EXAMPLE1_SCE

Position [mm] TES

- X 149.000 T ROUGHNG T80 o
2 0.000 140
SP1 0.000°
SP3 0.608° F 0,600
0000 mm/min
S1 ~¢»
‘II“Iastar [] o
S3 -¢
[#654 e 0

NC/UKS/SCE_TURNING_DIN/EXAMPLE1_SCE
G541
1
LINS=3500Y
1
1

1
UORKPIECE(, ,, "CYLINDER", 8, 1, -101, -83,88)1
1

3 1

; Example by Turning made easy with G-Code programGUIDEY
; Example 1 : Taper shafty

; created vith Sinutrain OPERATE V4.71

Mit “CYCLE START*, “SPINDEL* und “VORSCHUB* Freigabe wird das Programm zur Abarbeitung
freigegeben und gestartet.
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Mdglichkeit:

Sie wollen ein bereits geschriebenes Programm, das Sie auch schon mehrfach abgearbeitet haben und
von dem Sie wissen, dass alle Eingaben im Programm OK sind, zur Abarbeitung im “Automatik-Betrieb*

bringen.

Beachten Sie bitte: Es kann zu einer Stérung (Kollision) in der Bearbeitung kommen, wenn der gewéhlte

Bezugspunkt bzw. die Werkzeugdaten falsch sind.

Nun zur Umsetzung in Span. Gehen Sie dazu wie folgt vor: Wahlen Sie Uber “Menue Select” und den

SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-010, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

Softkey “Programm-Manager” die Programmverwaltung an, navigieren mit den Navigationspfeilen auf das
gewlinschte Programm und betéatigen anschlieRend den Softkey “Anwahl®.

= C1EXAMPLES wrD
d’ {3 5CE_TURKING_DIN

SIEMENS

[NC/UKS/SCE_TURNING_DIN/EXAMPLE1_SCE

Pasition [mm) |TFs

- X 50.000 T FROUGHIG_ThoA R 0800
5 "o LD e
SP3 9.008° F o

0080 mm/min o
51 -¢ 1

Master
o

NC/UIKS/SCE_TURNING_DIN/EXAMPLE1_SCE

s Example by Turning made easy uith ShopTurn{
Example 1: Taper shafty
K20 Abspanen =77 T-ROUGHING_TE® A F=9.25/U U=248m plan X=60 26=1
30 Drehen T=ROUGHING_TBO A Vi=248m
EILG. X82 2.3
F3/UX-16
HLE.21
EILG. X82
EILG. 20

programm | Piaoran | piagnose

La
Maschine Parameter

jlﬁm{\

MENL
SELECT

SIEMENS

= CiTeileprogramme:

(=1 Unterprogramme DR 250116 15:38:38
P e DIR 218217 14:26:12
P EXAMPLEY UPD 210217 134512
EXAMPLEY HMPF 2657 296914 872948

= C1EXAMPLE2 uPD 258116 15:38:29
= C1EXAMPLES urd 258116 15:38:29
= C1EXAMPLE4 urD 258116 15:38:29

250116 15:38:20
14:24:42

HG/UKS/SCE_TURKING_DIN/EXAMPLE1_SCE

-Example by Turning made easy with ShopTurni
;Example 1 @ Taper shaft§
K20 Abspanen 777 T=ROUGHING_TE® A F=8.25/U) U=248m plan XB=80 28=1

Drehen T=ROUGHING_T88 A U1=246m

EILG. X82 20.3

FO/U %16

ELG. 21

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Sie haben nun verschiedene Mdglichkeiten tber den Softkey “Programm Beeinflussung.“ auf den Ablauf
des Programms Einfluss zu nehmen.

Der Status wird in der Statuszeile, in der oberen Bildschirmhélfte, angezeigt.

Den aktiven Einzelsatzmodus (SBL1, SBL2 oder SBL3) kdnnen Sie zudem mit der Taste <SingleBlock>
auf der Maschinenbedientafel jederzeit aktivieren und deaktivieren.

Zum Einfahren mit reduziertem Eilgang RGO muss zuerst der Prozentsatz vom maximalen Eilgang der
Maschine in der 2. Ebene der horizontalen Softkey-Leiste unter Einstellungen eingestellt werden, z. B.
50 %.

SIEMENS
NC/LIKS/SCE_TURNING_DIN/EXAMPLE1_SCE

Position [mm] TES
. X 50.000 T ROUGHING_Tad # R 0,806
239.000
SZPI 411.0820“! 1aon X 55.008
SP3 0.000° F 8.000

0.000 mm/min ‘le

51 -¢ 4
Haster 0
§3 -¢

L}
"y i

Einstellungen fiir automatischen Betrieh

Probelaufvorschub DRY 500.609 mm/min
reduzierter Ellgang RGA 50,880 %
Bearbeitungszeiten aufnehmen satzueise

Bearbeitungszeiten speichern

Einstel-
lungen

Nach der Einstellung des Prozentsatzes muss noch der reduzierte Eilgang unter “Programm
Beeinflussung“ mit der Toggle-Taste angewahlt werden,

SIEMENS

HC/UKS/SCE_TURNING_DIN/EXATPLE1_SCE

Position [mm] \/ 155
50.000 o T RoUGHKG T80 Hiss
2 411.000 1an 239000

5P3 0.000° F 2,000 |
0.000 mmy min 90%
S§1 - fd
Master (] 50%
o = a0 - m|
S3 ¢ =
L} 58%
b s 100
G/ LKS/SCE_TURNING_DIN/EXAMPLE1_SCE Programmbeeinflussung
“I PRT  keine Achshewegung
G ;Example by Turning made easy with ShopTurn{ DRY Probelaufuorschub
G ;Example 1 : Taper shafty ~ RGO reduzierter Eilgang
iy N2@ Abspanen kil T-ROUGHING_T88R a1 programmierter Halt 1
T N3@ Drehen T=ROUGHING_T8@ A U1=248m DRF Handrad-Uerschiebung
. N4® EILG.X82203 SKP Ausblendsatz
— NS0 FR3/UX-16 MRD Messergebnis anzeigen
— NBR EILG.21 SB1: Einzelsatz grob
—+ N7@ EILG. X82
— NB8@ EILG. 28
— No9@ FB.25/UX-16
—+ N10@ EILG. 21
—+ N118 EILG. X120 2208

Starten Sie schlie3lich das Programm.
Drehen Sie vorsichtig den Vorschub-
Override auf, wenn Sie das Programm
zum ersten Mal abfahren.

In kritischen Situationen:

//
RESET | oder im auRersten Fall
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4 Programmierung FRASEN

In diesem Kapitel lernen Sie anhand zweier
einfacher Musterwerkstiicke die Programmierung
der Steuerungen SINUMERIK 828D / 840D sl
kennen.

K -

Hier wird selbstverstandlich nicht alles behandelt,
was mit diesen leistungsfahigen Steuerungen
maglich ist.

Aber wenn Sie diese beiden Werkstiicke
nachprogrammiert haben, sind Sie geriistet, sich
selbststandig weiter einzuarbeiten.

4.1 Werkstuck “Langsfuhrung*

Anhand des Werkstiicks "Langsfuhrung" lernen Sie Taste fir Taste den kompletten Weg von der
Zeichnung zum fertigen NC-Programm kennen. Dabei werden folgende Themen behandelt:

e Programm anlegen

O L
MEi
|

MI10
. ! e Werkzeugaufruf
: ‘ 20 und Werkzeug-
. ; | wechsel
I

@10

e Grundlegende

N Funktionen

e Technologische
Funktionen

(Schnittdaten)
100

Einfache
Verfahrwege ohne
und mit Fraser-
radiuskorrektur

) o) _
N\ | N e Bohren mit Zyklen
1 und

100 Unterprogramm-
Technik

130

150 . .

e Simulation zur
Kontrolle der
Programmierung
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4.1.1 Werkstick und Teileprogramm anlegen

Tasten / Bildschirm / Zeichnung Erlauterung
Eingaben
s . ® & | Ausgangszustand:
[HC/WKS/SCE_MILLING_DIN/EXAMPLE1_SCE . . . .
28 — . Be_lle!‘alger Be_:dlenberelch _
X 0.000 = (hier “Maschine®) und Bedienart
Y 0.000 & o « «
2 350.000 ("JOG)
sP1 2808 F 2808
008
51 o
Master L]
[gres4. b
T5M
T D1 ST
Spindel U/ min
Spindel M-Funktion
Sonstige M-Funkt.
Mullpunktversch,
MaBeinheit
Bearbeitungsebene

® 20  HPU 0 Hullp. Uerkz. Posi-
& satzen Ueret. |1l meseon |\ 't

SIEMENS

Wechsel Sie in das

WENU [HC/WKS/SCE_MILLING_DIN/EXAMPLE1_SCE .
SELECT = — — Grundmen.
X 0.000 T cutmER 18
Y 0.000 & o
2 350.000
5P1 6.000° F 8,000
.00
51 o
Master L]
Oresd i "
T5M
T D1 ST
indel U/min
Spindel M-Funktion
Sonstige M-Funkt
Nullpunktuersch.
MaBeinheit
Bearbeitungsebene
i< - B NN
Parameter | Programm | PO | piagnose | ITpeiiet
] e Wechsel per Softkey in den
[NC/UKS/SCE_MILLING_DIN/EXAMPLE1_SCE . . @
Programn- Reser - R Bedienbereich “Programm-
Manager uKs Pasition [mm] TS A
X 0.000 T cmeRe Manager*.
; %gggg Lo Es gibt verschiedene
1 Toam Foooex Verzeichnis- und Dateitypen.
= = Der Verzeichnis-Typ
U 4 . “ . .
B2 . Werkstlicke” (WPD) ist ein
. : = Verzeichnis, in das alle
T D1 ST

relevanten Daten einer
Bearbeitungsaufgabe
(Teileprogramme,
Unterprogramme etc.) abgelegt
werden kénnen.

Spindel U/min
Spinde! I-Funktion

Sonstige M-Funkt

Nullpunktversch.

MaBeinheit

Bearbeitungsebene

1 o i o ~ : ;
— . So lassen sich alle Dateien
Parameter | Programm anager Diagnose ‘nahe . . . .
Ubersichtlich gliedern.
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SIEMENS

Legen Sie ein neues

Neu D E— T T Werkstlck- Verzeichnis fir die

= C1Unterprogramme DIR 218217 18:1953 . ..

I ERT Langsfuihrung

e e o “EXAMPLE1_SCE" an.

o C1EXAMPLES UFD 258116 153811

1 {1 5CE_MILLING_DIN uPD 218217 102152

= CITEMP UPD 216217 10:1859 . }
Beachten Sie, dass jeder Name
nur einmal verwendet werden
kann. (Unter Umsténden
missen Sie also einen anderen
Namen wahlen.)

NG

B o [oReE

Text- und Zahleneingaben Gbernehmen Sie an der Steuerungstastatur immer mit

_lr:er der gelben <Input>-Taste, am PC mit <Return>.

0K

PR~ s 2
Hame W Lame Datum 26t e

 C1Teleprooramme DR B0 153911 zichnis
» E1 Unterprogramme DR 76017 181953

S EXAMPLEY 5:3¢:11

o C3EXAMPLEZ LoLoloei s 53811

© EEXAMPLES 51

© CIEXAMPLES 53811

© CIEXAMPLES 53811

© EISCE_MILLNG_DM | - |12

_PILLNG_DIN | 1y Uerkstick LUPD 21
= STEHP TR 1450

Dazu betétigen Sie den Softkey
“NEU“ und anschlielend den
Softkey “Verzeichnis®. Im
Folgenden Dialogfenster geben
Sie nun den gewlinschten
Verzeichnisname
“EXAMPLE1_SCE" ein und
Ubernehmen den Namen mit
»OK".

programGUIDE
G-Code

v
0K

J— L
Name T Linge Datum 2eit Ve
 E1Teileprogramme OIR 256116 153%11 zeichnis
= ClUnterprogramme OIR 210217 10:19:53

218217 144951

Tu Hauptorogramm MPF

& CIEXAMPLES
= C15CE_MILLING_DIN
- e TEHP Natne EXAMPLE!_SCE
srogrGUDE
G-Code:

Nun folgt im Dialog mit der
Steuerung ein Vorschlag zur
Programmerstellung im
“programGUIDE G-CODE" mit
dem selben Namen, wie das
Verzeichnis. Dieser Vorschlag
ist OK und wird von lhnen so
Ubernommen.

SIEMENS
HC/UKS/ EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE

Jetzt sind Sie im Editor fur die
programGUIDE
Programmierung angelangt.
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4.1.2 Werkzeugaufruf und Werkzeugwechsel

Wenn Sie eine
Steuerung verwenden,
die Werkzeuge mit
Klartextnamen
verwaltet (vgl. Kapitel
2.2.1)

Entweder

Wenn Sie eine
Steuerung verwenden,
die Werkzeuge mit
T-Nummern verwaltet
(vgl. Kapitel 2.2.2).

Oder

T =“CUTTER 60“; Igelfraser D60 mm

T7 ; Igelfraser D60 mm

Das Werkzeug (T = Tool) wird mit
seinem Klartextnamen angewahlt, der in
der Werkzeugverwaltung (Bedienbereich
“Parameter*) vergeben wurde.

Das Werkzeug (T = Tool) wird mit seiner
T-Nummer angewahlt, die in der
Werkzeugverwaltung (Bedienbereich
“Parameter) vergeben wurde.

eingegan

Achtung: Auf diese Fallunterscheidung bei der Werkzeugverwaltung wird spater nicht noch einmal
en. Sie missen den Werkzeugaufruf ggf. selbstandig &ndern!

An Maschinen mit Werkzeugwechsler ruft M6 den Werkzeugwechsel auf.

4.1.3 Grundlegende Programmfunktionen

Dies sind grundlegende Funktionen, die in der
nachfolgenden Ubersicht naher erlautert werden.
Oft gelten diese Funktionen fur ein ganzes
Programm. Sicherheitshalber wird aber
empfohlen, diese Funktionen bei jedem
Werkzeugwechsel aufzufihren.

Erlauterung der Funktionen

Funktionen der gleichen Gruppe

G17 — Ebenenanwahl XY-Ebene (Frasen)

G18 — Ebenenanwahl ZX-Ebene (Drehen)
G19 - Ebenenanwahl YZ-Ebene (Zylindermantel)

G40 - Fraserradiuskorrektur Abwahl

GA41 — Fraserradiuskorrektur EIN in
Bearbeitungsrichtung LINKS von der
Kontur in Bearbeitungsrichtung

G42 — Fraserradiuskorrektur EIN in
Bearbeitungsrichtung RECHTS von der
Kontur in Bearbeitungsrichtung

G64 — Verschleifen
Der Zielpunkt eines Verfahrsatzes wird
nicht ganz exakt angefahren, sondern es
gibt eine kleine Verrundung zum
nachfolgenden Verfahrweg.

G60 — Genauhalt
Der Zielpunkt wird exakt angefahren. Daflr
werden alle Achsantriebe bis zum
Stillstand abgebremst.

G71 — Maleinheit Millimeter

G70 — MalReinheit Inch

G90 — Absolut MalReingabe

G91 — Inkremental MaRReingabe

G54 — Aktivierung der ersten einstellbaren
Nullpunktverschiebung

G55, G56, G57 — weitere

Nullpunktverschiebungen

G53 — Aufheben aller Nullpunktverschiebungen
(satzweise wirksam)

G500 —Ausschalten aller
Nullpunktverschiebungen

Funktionen einer Gruppe heben sich gegenseitig auf. Welche Funktionen gerade aktiv sind, kénnen
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G-

Funktionen

Sie im Bedienbereich “Maschine® per Softkey
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Zum Programmanfang gehért nun auch die Méglichkeit, egal ob die Technologie Frasen oder Drehen
angewahlt ist, das Rohteil fir die Simulation zu definieren.

Es sind fuinf verschiedene Rohteilformen maoglich:
Zylinder, Rohr, Quadermittig, Quader und N-Eck

SIEMENS 2 "
NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE

Quader mittig
Zylinder
Rohr
© Quader mittig
Quader
N-Eck
~20.080 ink

Diver- Simu-
ses lation

Die Programmierung des Rohteils erfolgt Gber den horizontalen Softkey “Diverses®

_ Rohteil
und den vertikalen Softkey
SIEMENS 3 ﬁ
NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE 12 b
G17 G40 G64 G71 GIaf & Rohteil
G547

UORKPIECE(, "",, "RECTANGLE", @, @, -20, -8, 150, 100)1

: 1
; Example by Easy NMilling vith programGuideY -
; Examplel : Longitudial guidef

;created vith Sinutrain OPERATE V4.77

IT="(!utte[ 60"1
|
G17 G40 G64 G71 GIaf

=, et |2 Bohen | Frasen il Dg’;"

Das erste Werkzeug wurde eingewechselt und wichtige, generelle Grundeinstellungen festgelegt.
Mit diesem 60 mm breiten Werkzeug soll nun die 61 mm breite Nut vorgefrast werden.
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4.1.4 Einfache Verfahrwege mit / ohne Fraserradiuskorrektur

G95 S1000 FZ = 0.1 M3 M8

G95 Drehzahl in 1/min

FZ = 0,1 Vorschub pro Zahn

(hierzu ist die Angabe Zahnezahl in der Werkzeugliste
notwendig!!!)

M3 Spindel EIN Rechtslauf

M8 Kuhlschmierstoff von Aussen EIN

AuBerdem kann in diesem Satz bereits die Spindel hochlaufen
und das Kihlmittel eingeschaltet werden.*

* Achtung: Alle verwendeten technologischen Daten sind lediglich
Beispielwerte. Verwenden Sie an der Maschine eigene
Erfahrungswerte und beachten Sie die Angaben im
Werkzeugkatalog!

:Mitte frei Fraesen

Kommentarzeile einfligen mit Semikolon

GO0 X110 YO Z250

Im Eilgang (G0) wird das Werkzeug zunachst auf seine
Startposition bewegt.

110 = X-Wert der Werkstiickkante + Fraserradius +
Sicherheitsabstand = 150/2+60/2+5

(Die —Taste zur Ubernahme einer Programmzeile wird ab hier,
im Sinne einer besseren Lesbarkeit nicht mehr extra aufgefthrt.

Ubernehmen Sie selbstandig jede Zeile mit )

GO0 22

Bevor der Fraser auf Frastiefe gefahren wird, positioniert man ihn
auf einen Sicherheitsabstand 2 mm oberhalb der Werksttick-
Oberflache (Z2).

Das gibt Sicherheit beim Einfahren des Programms (falls der
Werkstlck-Nullpunkt oder die Werkzeugkorrektur versehentlich
falsch gesetzt wurde).

G1 Z-10

Im Arbeitsvorschub
G1 wird weiter auf die
Bearbeitungstiefe
gefahren.

OI ™
10t

I 2

G1 X-110

110 . Der Fraser fahrt im
Vorschub mit 0,1 mm

© w @ Vorschub pro Zahn

' auf einer Geraden
- (G1) auf den

) \ P2 Zielpunkt X-110
(Absolutmalf? bezogen
auf den Nullpunkt).
Bei G91
(InkrementalmaR)
hatte X-220
programmiert werden
mussen, weil der
Fraser um 220 mm in
negativer
Achsrichtung verfahrt.

@
o?o]
G(SO

®
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GO0 Z50 M5 M9

Im Eilgang (GO) wird
der Fraser in
Z-Richtung vom
Werkstiick weg
gefahren. Gleichzeitig
wird mit M5 die
Spindel gestoppt und
mit M9 das Kuhlmittel
abgeschaltet.

T="CUTTER 16"
M6

Mit dem 16 mm-Schaftfraser sollen die
beiden Kanten der Nut (61 mm Breite
vorgefrast mit Igelfréaser g60) auf Mal3

gefrast werden.

G17 G40 G64 G71 G90

Die gleichen G-Funktionen, wie bei der ersten Bearbeitung, sind

auch Basis der Bearbeitung mit dem Schaftfraser.

G95 S1600 FZ = 0.08 M3 M8

Technologiedaten fir “CUTTER 16” setzen,
Spindel EIN Rechtslauf und KihImittel Aussen EIN

:Breite 61 Fraesen

; Kommentarzeile einfiigen mit Semikolon

GO X85 Y20 Z50
GO0 Z2

G1 Z-10
G1G41Y30.5
G1 X-95

GO0 Y-30.5

G1 X85

Ot .
SR —

In diesem Abschnitt
Schlichten der Kontur
mit automatischer
Verrechnung des

| & Q.0 O

o) "@"I

150

]—@l ! @ Fraserradius;
P — ( P G41 Links von der
i A
7 L{? Kontur in

—O -+ 61 Bearbeitungsrichtung

GO G40 Z50 M5 M9

Am Ende wird das Werkstiick wieder im Eilgang verlassen, die

Spindel gestoppt und das Kihimittel abgeschaltet.

M30

Programmende

SIEMENS

Example by Easy Milling uith programGuidef
; Examplel : Longitudial guidef
;created uith Sinutrain OPERATE V4.7

T="CUTTER 60"
13

1
G17 G40 G64 G71 G9OY
G95 51600 F2=0.1 M3 MBY
Mitte frei Fraesen{
G X110 Yo 2509
Ga 229
G1 2-109
G1 X-1107
G@ 258 M5 n9y
T="CUTTER 16"
L)
G17 G40 G64 G71 9T
G95 51200 FZ=0.08 N3 N8y
;Breite 61 Fraesenf
GO X85 Y20 2509
G 221
Gi 2-109
G1 G41 ¥30.51
61 X-95§
G ¥-30.51
Gi X851
G G40 250 M5 MAy
H3ey

NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE

2102
) fﬁ

Werkzeug
~|  auswihlen

Block:

bilden

Markieren

1

Aus-
schneiden

2 o (B e | e

Sie kdnnen lhre Eingaben jederzeit durch eine Simulation Giberprifen.
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4.1.5 Bohren mit Zyklen und Unterprogrammtechnik

Zentrieren

T ="CENTERDRILL 12"
M6

Alle zwolf Bohrungen sollen zunachst
zentriert werden.

G17 G40 G60 G71 G90

Beim Bohren wird mit G60 (Genauhalt) gearbeitet, um fir alle
Bohrungen eine optimale Positioniergenauigkeit zu erreichen.

G95 S1600 FO.1 M3 M8

Technologiedaten fir “CENTERDRILL 12” setzen,
Spindel EIN Rechtslauf und KihImittel AuBen EIN

:Zentrieren M10 und DM10

; Kommentarzeile einfiigen mit Semikolon

Die Bohrungen lassen sich in zwei

O M‘IO | Gruppen unterscheiden:

! 211 ! I - 4 x M10 Gewinde an den Ecken
"OL 1 | ;- = R ; | \ QLO - 2 Einzelbohrungen und

- ‘ — - 1 Bohrkreis in der Nut

Die Positionen der ersten Gruppe werden
| AN spater in einem Unterprogramm namens
r @} | N GEW_M10 eingegeben, die der Gbrigen
| Bohrungen in den Unterprogrammen
A,

Unterprogramme sind hier sinnvoll, da die

¢ WIS }
a.
. /

T 80 | Positionen sowohl fiir das Zentrieren als
auch fur das Bohren und Gewindeschneiden
angefahren werden.

!
& | Ly
v | N\
100
130
Jr— e S ;
& Bohren WE/LKS/SCE_MILLING_DIN/EXAMPLE]_SCE 1 -2 ‘ HOI‘IZOH'[aIer Softk“ey Zum “Aufl'uf
o Jopp— des Hauptmenus “Bohren
S s wahlen.
B
Gxem Auf der vertikalen Softkeyleiste
60 50 20 1 oY erscheinen nun die
T="CENTERDAILL 12§ T .
S zugehorigen Unterments.
e e e s 610 1 Contering Theead ris and D
&{‘M(‘!‘,ll,ll,,l.gmx‘ll]‘] !
GEU_M10: CYCLEBO1(-65, -48,0,130,80,2,2,1,0,0,0, , 1)1 .|
MCALL CYCLEB1(56, -10,1,11,,0.2, 18, 1,11)1
DA18_LT: CYCLEB®2(111111111 111111111, -50.0, ... ., ........... 8.0.1)1
EE&'.;E”“ESE&:.;Z‘.fi’;i’;iiaﬁ:i?‘ﬁ;‘iﬁ‘.,‘l}_a.‘.‘.‘.‘.m,_ Lea
e oy
T="DRILL B 5"7
ney
617 G40 GBA G71 GIRY
695 51200 F8.1 N3 nsy
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L Bohren

Zentrieren

NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/ EXAMPLE1_SCE

we| Diver- Simu- | »c
= =

Uber den vertikalen Softkey
“Zentrieren” wird das
Dialogfenster fur den
Eingabedialog geoffnet.

PL GI7 (XY)

RP 56.008

SC 1.608

Positionsmuster (MCALL)
28 8.608
Durchmesser
@ 11.608
DT 0.208 s

PL = Arbeitsebene G17 (XY)
RP = Riickzugsebene 50 mm
SC = Sicherheitsabstand 1
mm

Bearbeitung an verschiedenen
Positionen-Muster mit modalem
Zyklusaufruf (MCALL)

Z0 = Koordinatenoberflache
Beginn der Bearbeitung in Z-
Richtung

Eingabe “Durchmesser”
gewahlt Alternativ ware Spitze
maoglich

DT = Verweilzeit in Sekunden

“Modal“ Iasst sich Gbersetzen mit “selbsthaltend”. Das bedeutet, dass ein Befehl (z. B. eine G-Funktion,
eine programmierte Achsposition oder wie hier ein kompletter Zyklus) Uber den Satz, in dem er steht,
hinaus wirksam ist. Im Falle von Bohrzyklen hat das zur Folge, dass dieser nach jedem anschlie3end
programmierten Verfahrweg erneut ausgefihrt wird.

Nun geht es weiter mit der Positionierung der zuvor definierten Bearbeitung “Zentrieren®.

Die verschiedenen Eingabemdglichkeiten von Positionen finden Sie unter dem Softkey “Bohren® und
anschliellend dem Softkey “Positionen®.

Positioniermdglichkeiten sind:

OGN R

Einzelpositionen kartesisch und polar
Lineare Lochmuster - Gerade

Lineare Lochmuster — GITTER

Lineare Lochmuster - POSITIONSRAHMEN
Zirkulare Lochmuster — VOLLKREIS

Zirkulare Lochmuster — TEILKREIS

Wahrend der Positionseingaben lassen sich bestimmte Positionen zudem gezielt ausblenden.
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L Bohren HG/LIKS/SCE_MILLING_DIN/EXAMPLE1_SCE Horlzontaler SOftk“ey zum “AUfrUf
ammmE des Hauptmenus “Bohren
e 699Y wahlen.
< 695 51260 F2-0.08 113 18] )
Positionen L E:|;a\l;\ ‘;; IZ;'.;::::‘\ | Milling width 617 i ]
& 2y Auf der vertikalen Softkeyleiste
61 641 Y30.59

Gl X-951

geht es nun mit dem
Untermenipunkt “Positionen® in
der Positionseingabe weiter.

60 ¥-39.59
61 XB5Y
G0 G40 250 N5 gy
T="CENTERDRILL 12°(
N6y
G17 640 GG G71 GoBY
695 51200 FB_1 13 Hey
Zentrieren Gevinde M18 und D18 | Centering Thread M1@ and D18y
NGALL CYCLEB1(50.0,1.11,,0.2,10.1,11)1
GEU_M110: CYCLESDL(-65, -49,0,130,60,2,2,1,6,0,0,,. 1)1
NCALL CYCLEB1(56, -10,1,11,,8.2,10,1,11)1

D16_LT: CYCLEBO2(111111111, 111111111, -50,8,,,,,,,.,.,...,,.8,8, 1)1
LKD4@: HOLES2(@, 9, 20,0, 30, 6, 1600, 6, ,, 1)1

Dr16_RE: CYCLESS2(111111111, 111111111, 58,8, .............00s 8.0.1)1
HCALLY

ns nsq

T="DRILL 8.5

ey

2, e [T R frasen |8 fontw

SIEMENS 2 j o . o

& Bohren C/UKS/EXAMPLE!_SCE/EXAMPLE1_SCE Positionsrahmen Position !‘V“t dem SOftkey f'::lr .
e Positionsrahmen*® starten Sie
@ -65.000 . .
6o e die Eingabe der

Positionen § e Positionseingabe fir die vier

oo Gewindebohrungen M10.
N2 2

LAB = Name der Sprungmarke
fur Programmteilwiederholung
PL = Arbeitsebene G17 (XY)
X0 Startposition in X

YO Startposition in Y

a0 Drehwinkel

aX Scherwinkel X

aY Scherwinkel Y

T T S — L1 Abstand der Sp_alten

= e = bion [ L2 Abstand der Zeilen

N1 Anzahl der Spalten

N2 Anzahl der Zeilen

Die Eingabeabfolge “Zentrieren” und “Positionieren” wiederholen Sie nun fiir die Bohrungen Durchmesser
10 bei Z-10.

m».

p

Einzelposition LINKS Lochkreis Mitte Einzelposition RECHTS
Sprungmarkenname: DM10_LI Sprungmarkenname: LKD40 Sprungmarkenname: DM10_RE
N S {E} S ./v S
Positionskreis
LAB  DM1e_LI LAB LKD48 LAaB DM18_RE
PL G17 (X¥) PL G17 (XY) PL G17 (XY)
X8 —50.888 abs Uollkreis X0 50.8080 abs
e 0.808 abs X8 8.880 e 0.868 abs
he| abs e .606 he| abs
1 abs ol 8.608 ° 1 abs
R 26.000
N 6
positionieren Gerade

Aktueller Programmausschnitt:

MCALL CYCLES81(50,0,1,11,,0.2,10,1,11)

GEW_M10: CYCLE801(-65,-40,0,130,80,2,2,1,0,0,0,,,1)

MCALL CYCLE81(50,-10,1,11,,0.2,10,1,11)

DM10_LI: CYCLES802(111111111,111111111,-50,0,,,,11155555111,0,0,1)
LKD40: HOLES?2(0,0,20,0,30,6,1000,0,,,1)
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DM10_RE: CYCLE802(111111111,111111111,50,0,,,,,111111111,,.0,0,1)
MCALL Abwahl des modalen Zyklusaufruf
MUSS selbst eingegeben werden!
M5 M9 Spindel STOP KihImittel AUS
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Gewinde-Kernloch fir M10 bohren

T ="DRILL 8.5"
M6

Kernloch mit 8.5 mm.

Die Gewindebohrungen M10 haben ein

Gebohrt wird mit einem Spiralbohrer.

G17 G40 G60 G71 G90

Beim Bohren wird mit G60 (Genauhalt) gearbeitet, um fir alle
Bohrungen eine optimale Positioniergenauigkeit zu erreichen.

G95 S1450 FO.1 M3 M8

Technologiedaten fiir “DRILL 8.5” setzen,
Spindel EIN Rechtslauf und Kilhimittel Aussen EIN

:Bohren Kerndurchmesser M10

; Kommentarzeile einfligen mit Semikolon

= D8.5
SIEMENS 14,3”1“ ﬁ " .
L Bohren NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE ‘l‘Jber de‘I:] V_ertlkalen SOftkey
E e T— Bohren“ wird das Dialogfenster
. anun::itt:rmcmu fur den Eingabedialog QEfonet'
Bohren a0
Reiben a v ik
Durchbohren nein
oT 0060 5
Bohren

n. Diver- Simu= |
5 T |5 e | S A

‘ — frisen
Bohren

Eingabe komplett
PL G17 (XY)
RP 50.000
SC 1.000

Positionsmuster (MCALL)
20 0.000

Schaft

21 21.000 ink
Anbohren nein
Durchbohren nein
DT 0.000 s

PL = Arbeitsebene G17 (XY)
RP = Rickzugsebene 50 mm
SC = Sicherheitsabstand 1
mm

Bearbeitung an verschiedenen
Positionsmustern mit modalem
Zyklusaufruf (MCALL)

Z0 = Koordinatenoberflache
Beginn der Bearbeitung in Z-
Richtung

Eingabe “Schaft gewanhlt
Alternativ wéare Spitze mdglich
Z1 =» Bohrtiefe inkremental
bezieht sich auf Z0

DT = Verweilzeit in Sekunden

Jetzt geht es weiter mit der Programmierung der Programmteilwiederholung flr die Positionierung der
Gewindebohrungen M10.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 55
SCE_DE_700_010_DIN_4_7_17 (Automatisch wiederhergestellt).docx



SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-010, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

Die Eingabemdglichkeit von Positionswiederholung finden Sie unter dem Softkey “Bohren” und “Position
wiederholen®.

Ppsition
iederh. Positionswiederholung
Position Position wiederholen Eingabe:
SRR LAB GEW_MI10 Sprungmarke flr “Position wiederholen®

der gewilinschten Position(en), die wahrend
der vorangegangenen Programmierung
bereits verwendet wurde.

Aktueller Programmausschnitt:
REPEATB GEW_M10 ;#SM

MCALL Abwahl des modalen Zyklusaufruf
MUSS selbst eingegeben werden!
M5 M9 Spindel STOP Kihlmittel AUS
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Gewindebohren M10

T ="THREADCUTTER M10"
M6

Die Vorschubgeschwindigkeit beim
Gewindebohren ergibt sich aus der
Drehzahl und der Gewindesteigung, die
im Zyklus eingegeben wird.

G17 G40 G60 G71 G90

Beim Bohren wird mit G60 (Genauhalt) gearbeitet, um fir alle
Bohrungen eine optimale Positioniergenauigkeit zu erreichen.

G95 S200 M3 M8

Technologiedaten fir “THREADCUTTER M10” setzen,
Spindel EIN Rechtslauf und Kiihimittel Aussen EIN

:Gewindebohren M10

Kommentarzeile einfiigen mit Semikolon

E SIEMENS
Bohren NC/UKS/EXAMPLET_SCE/EXAMPLEf _SCE
Gewinde J
;
Gewinde f
bohren | E

ohne fusgleichsfutter
Pasitionsmuster (MCALL)
20 0.000
2 24508 ink

Rechtsgewinde
Tabelle 150 metrisch
fuscsahl 110
P 1508 mm/U
o§ 0.900 °
s 208 U/rmin

1 Schnitt

0T 0500 5
SR 258 U/min
ic}

Bl =

£, fnuahl

Uber den vertikalen Softkey
“Gewindebohren® wird das
Dialogfenster fur den
Eingabedialog geoffnet.

Gewindebohren

Eingabe komplett
PL
RP
SC

G17 (XY)
50.000
4.500
ohne Ausgleichsfutter
Positionsmuster (MCALL)

20 0.000

21 24.500 ink
Rechtsgewinde

Tabelle 1SO metrisch

Auswahl M10

P 1.500 mm/U

aS 0.000 °

S 200 U/min
1 Schnitt

DT 0.500 s

SR 250 U/min

SDE P!

PL = Arbeitsebene G17 (XY)
RP = Ruckzugsebene 50 mm
SC = Sicherheitsabst. 4,5 mm
Bearbeitung ohne
Ausgleichsfutter

Bearbeitung an verschiedenen
Positionsmustern mit modalem
Zyklusaufruf (MCALL)

Z0 = Koordinatenoberflache
Beginn der Bearbeitung in
Z-Richtung

Eingabe “Schaft* gewahlt
Alternativ ware Spitze madglich
Z1 => Bohrtiefe inkremental
bezieht sich auf Z0

Auswahl = Rechtsgewinde
Auswahl der Gewindesteigung
aus der Tabelle fur ISO
Metrische Gewinde Auswabhl
M10

Gewindesteigung = P 1,5 mm/U
aS =» Startwinkel O °

S = Eindrehdrehzahl 200 U/min
Bearbeitung in einem Schnitt
DT = Verweilzeit in Sekunden
SR = Ausdrehdrehzahl

250 U/min
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SDE =» Drehrichtung nach
Zyklusende M3

Wiederholung der Positionen fir die Bearbeitung der Gewindebohrungen. Siehe hierzu Abschnitt:

Gewinde-Kernloch fiir M10 bohren

Aktueller Programmausschnitt:
REPEATB GEW_M10 ;#SM

MCALL Abwahl des modalen Zyklusaufruf
MUSS selbst eingegeben werden!
M5 M9 Spindel STOP KihImittel AUS

Durchgangsbohrungen @10 bohren

T ="DRILL 10"
M6

Programmzeilen fir die
Durchgangsbohrungen @10

Den Bohrzyklus geben Sie wieder uber
Softkeys und den Eingabe-Dialog ein.

G17 G40 G60 G71 G90

Beim Bohren wird mit G60 (Genauhalt) gearbeitet, um fir alle
Bohrungen eine optimale Positioniergenauigkeit zu erreichen.

G95 S1000 F0.12 M3 M8

Technologiedaten fir “DRILL 10” setzen,
Spindel EIN Rechtslauf und Kilhimittel Aussen EIN

:Bohren Durchmesser D10

; Kommentarzeile einfligen mit Semikolon

MCALL CYCLE82(50,...)

Modaler Bohrzyklusaufruf

REPEATB DM10_LI ;#SM
REPEATB LKD40 ;#SM
REPEATB DM10_RE ;#SM

Bohrpositionswiederholungen bei Z-10

MCALL

Abwahl des modalen Zyklusaufrufs
MUSS selbst eingegeben werden!

GO Y200 M5 M9

Freifahren im Eilgang in Y-Richtung
Spindel STOP Kihlmittel AUS

M30

Programmende mit Ricksprung zum Anfang

Aktueller Programmausschnitt:

MCALL CYCLE82(50,-10,1,,11,0,10,1,11)

REPEATB DM10_LI ;#SM
REPEATB LKD40 ;#SM
REPEATB DM10_RE ;#SM
MCALL

GO Y200 M5 M9

M30
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4.1.6 Frasprogramm simulieren

?;It'i‘(l)l; N'INMPL[LEE!J’EN"NPL[LSC[ SImUIatlon der Bearbeltungen
3 in der Draufsicht mit
Verfahrwegen
Draufsicht ) )
Rot =» Eilgangbewegungen
! Grin = Vorschubbewegungen
= ii‘.)!)n\’ T ZC:H!Z T r .
AR Simulation der Bearbeitungen
o in der 3D-Ansicht mit
Verfahrwegen
3D-
HEE Rot = Eilgangbewegungen
Grin = Vorschubbewegungen
50.000 Y 200.600 2 TEI;RII.L 10 - Il“‘ﬁ:]s
?:t?:; = : Simulation der Bearbeitungen
in der 3D-Ansicht mit
Verfahrwegen
3D-
AR Schnitt aktiv
is b Rot =» Eilgangbewegungen
Details ..
Grin = Vorschubbewegungen
Schnitt
X 50.000 Y 260.000 2 50.800 g:RII.L 10 — I:;ms
S o (L s [ ren | R G m

SIm= & Simulation beenden.

ST o Driicken Sie erneut den Softkey
UORKPTECE(, **, , “RECTRHGLE®, 8, @, -28, 80, 156, 100)1 . . « « "
ey Simulation” oder “Edit".
crnated uith Eimmerik. SERATE Ue_71
‘T-"D.ITIER [0 | =
6
617 G40 GB4 G71 GORY
695 51000 F2=8.1 N3 N&Y
Mitte frei Fraesen | Center Milling§

68 X110 Y0 2509

60 229

61 2-109

61 X-118Y

68 258 N5 M9y

T="CUTTER 16"

ney

G17 G40 GB4 G71 GOBY

6085 51200 F2-9 08 N3 Hey .

St Tt i i

2

& e v

61 X-959

G ¥-30.59

L tohen |, e | fH
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4.1.7 Losungsprogramm “Langsflihrung“

G17 G40 G64 G71 G90
G54
WORKPIECE(,"™,,"RECTANGLE",0,0,-20,-80,150,100)

;Example by Easy Milling with programGUIDE
;Example 1 : Longitudial guide
;erstellt mit SinuTrain OPERATE V4.7

T="CUTTER 60"

M6

G17 G40 G64 G71 G90
G95 S1000 FZ=0.1 M3 M8
:Mitte frei Fraesen

GO0 X110 YO Z50

G0 z2

G12z-10

G1 X-110

GO0 Z50 M5 M9
T="CUTTER 16"

M6

G17 G40 G64 G71 G90
G95 S1200 FZ=0.1 M3 M8
:Breite 61 Fraesen

GO0 X85 Y20 Z50

G0 Z2

G12z-10

G1G41Y305

G1 X-95

G0 Y-30.5

G1 X85

GO0 G40 Z50 M5 M9
T="CENTERDRILL 12"
M6

G17 G40 G60 G71 G90
G95 S1200 FO.1 M3 M8
:Zentrieren Gewinde M10 und DM10
MCALL CYCLE81(50,0,1,11,,0.2,10,1,11)
GEW_M10: CYCLEB01(-65,-40,0,130,80,2,2,1,0,0,0,,,1)
MCALL CYCLES81(50,-10,1,11,,0.2,10,1,11)

DM10_LI: CYCLE802(111111111,111111111,-50,0,,,,111555s1115,0,0,1)
LKD40: HOLES?2(0,0,20,0,30,6,1000,0,,,1)

DM10_RE: CYCLE802(111111111,111111111,50,0,,,,1sss5515555,,0,0,1)
MCALL

M5 M9

T="DRILL 8.5"

M6

G17 G40 G60 G71 G90

G95 S1200 FO.1 M3 M8

:Bohren Kerndurchmesser M10 ==> D8.5
MCALL CYCLES82(50,0,1,,21,0,10,1,11)
REPEATB GEW_M10 ;#SM

MCALL

M5 M9
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T="THREADCUTTER M10"
M6

G17 G40 G60 G71 G90
G95 S200 M3 M8
:Gewindebohren M10
MCALL
CYCLEB4(50,0,4.5,,24.5,0.5,3,,1.5,0,200,250,0,1,0,0,5,1.4,,"ISO_METRIC","M10",,1001,20010
01)

REPEATB GEW_M10 ;#SM
MCALL

M5 M9

T="DRILL 10"

M6

G17 G40 G60 G71 G90
G95 S1200 F0.12 M3 M8
:Bohren Durchmesser D10
MCALL CYCLE82(50,-10,1,,11,0,10,1,11)
REPEATB DM10_LI ;#SM
REPEATB LKD40 ;#SM
REPEATB DM10_RE ;#SM
MCALL

GO Y200 M5 M9

M30
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4.2 Werkstuck “Spritzform*“

Anhand des Werkstlicks "Spritzform" lernen Sie Funktionen der Steuerungen zum Bahnfrasen und
Taschenfrasen kennen. Es wird davon ausgegangen, dass Sie das Beispiel "Langsfihrung" bereits
bearbeitet haben bzw. mit den dabei behandelten Themen vertraut sind. In diesem Kapitel werden

folgende Themen neu behandelt:

(A ]

51 ;
=101t Pl A Vi
_151

Fo

100 504

51

2

75 120 145

150 i

Planfrasen
Arbeiten mit dem Konturrechner

Frasen mit Bahnfraszyklus
und Werkzeugradiuskorrektur

Recktecktasche (Schruppen)
Kreistasche (Schruppen)
Programmteil kopieren

Konturteile anfasen

4.2.1 Werkstiuck und Teileprogramm anlegen

Erlauterung

Tasten / Eingaben | Bildschirm / Zeichnung
[NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE
RESET
UKS Position [mm] S
X 0.000 T MR N
Y 0.000 & o
2 300.000
51 089" F 8,000
0.000
51 0
Master L
654
T D187
Spindel Ufmin
‘Spindel M-Funktion
Sonstige M-Funkt
Mullpunktversch.
MaBeinheit
Bearbeitungsebene:
2 | 1 e |

Ausgangszustand:

Beliebiger Bedienbereich (hier
“Maschine“) und Bedienart
(“JOG")
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Wechsel Sie in das

@ |NC/UKS/EXRMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE G ru n d m e n u .
MENU RESET
SELECT UKS Pasition [mem]
X 0.000
Y 0.000
2 300.000
sM L)
27
TS5H
T 01§t
Spindol Ufmin
Spindel I-Funktian
Sonstige M-Funkd.
Hullpunktversch.
MaBeinheit
Bearbeitungsebene:
1o - i
Parameler | Programm | PIYA | piagugge | Ihetreb-
B - Wechsel per Softkey in den
[WC/LIKS/EXAMPLE_SCE/EXAMPLE1_SCE Bed |e n be re |Ch “ P rog ra m m _
Programm- 13
— Manager*.

Es gibt verschiedene
Verzeichnis- und Dateitypen.
Der Verzeichnis-Typ
“Werkstlicke* (WPD) ist ein

Ver-
zeichnis

v
0K

= Verzeichnis, in das alle rele-
e = vanten Daten einer Bearbeit-
i ungsaufgabe (Teileprogramme,
et Unterprogramme etc.) abgelegt
werden kdnnen.

- i N I Y N So lassen sich alle Dateien

et | prgaem | PO | v | Ubersichtlich gliedern.
— Dazu betatigen Sie den Softkey

Hame: Top Linge Datum

= CiTeileprogramme DR 250106 153011
s C1Unterprogramme DIR 219217 18:1953

“NEU" und nachfolgend
“Verzeichnis®. Im Folgenden
Dialogfenster geben Sie nun
den gewlinschten
Verzeichnisnamen
“EXAMPLE2_SCE" ein und
Ubernehmen den Namen mit
OK

programGUIDE
G-Code

SIEMENS o
Hame Top Linge Datum 2Zeit

= C1Teileprogramme DIR 250106 153011
= C1 Unterprogramme

Nun folgt im Dialog Mensch und
Steuerung der Vorschlag einer

- Piinicts Programmerstellung im
. P EXRMPLE1_SCE Heues G-Code Programm « « .

v i programGUIDE G-CODE" mit

oK T dem selben Namen wie das

Hame EXAMPLE2_SCE . . .
- EET i - Verzeichnis. Dieser Vorschlag
e ist OK und wird von lhnen so
Ubernommen.
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SIEMENS s
NC/LIKS/ EXAMPLE2_SCE/EXAMPLE2_SCE

ng vith progranGUIDE]
moldy
n OPERATE ¥4.71

T="FACENILL 63"]
617 G40 G71 690

695 51200 F2e.1 13 Mgy
Planfraesen | Facemillingf

Jetzt sind Sie im Editor fur die
programGUIDE
Programmierung angelangt.

Die grundlegenden
G-Funktionen,
Rohteilbeschreibung und
Werkzeugaufruf sind gemacht.

nc|  Diver-
EL ses
Rohteil |

2 somven [ B, Frisen ) e (S|
Rohteileingabe
Rohteil Quader
X0 0.000
Yo 0.000
X1 150.000 ink
Y1 100.000 ink
ZA 1.000
21 -21.000 ink

Quaderférmige
Rohteilbeschreibung mit einem
Z-AufmalR ZA =1 zum
Planfrasen.

4.2.2 Planfrasen

W PL = Arbeitsebene G17 (XY)
é Frésen T T T RP = Riickzugsebene 50 mm
SC = Sicherheitsabstand 1 mm
ot F = Vorschub z. B. 400 mm/min
. 2 Bearbeitung Schlichten
Planfrésen - Bearbeitungsrichtung
achsparallel in X-Richtung
X0 =>» Startposition in X0 =0
YO =» Startposition in YO =0
Z0 =>» Koordinatenoberflache
Beginn der Bearbeitung in Z-
Richtung Zz0 =1
X1 =>» Zielposition in X1 =150
L o |3, e |5 ink
Y1 =>» Zielposition in Y1 =100
ink
Z1 =>» Zielposition in Z1 = 0 abs
DXY =» Ebenenzustellung als
Prozentangabe vom aktiven
Werkzeug z. B. 66 %
UZ =2 1 Aufmal3 in Z
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Bisherige Programmeingabe:

G17 G40 G64 G71 G90
G54
WORKPIECE(,",,"BOX",0,1,-21,-80,0,0,150,100)

;Example by Easy Milling with programGUIDE
;Example 2 : Injection mold
:erstellt mit SinuTrain OPERATE V4.7

T="FACEMILL 63"

M6

G17 G40 G64 G71 G90

G95 S1200 M3 M8

:Planfraesen
CYCLE®61(50,1,1,0,0,0,150,100,0.5,66,1,400,12,0,1,10)
M5 M9

4.2.3 Bahnfrasen mit dem Konturrechner

Mit einem 32 mm-Schaftfraser soll die
_g b L Auf3enkontur entlang der hervorge-
hobenen Kontur zerspant werden.

Die Kontur soll ab Punkt A X5 Y5 mit
Hilfe des Konturrechners erstellt
werden.

Gefrast wird im Gleichlauf, d. h. die

95
‘ Kontur wird mit dem rechtsdrehenden
‘ Fraser im Uhrzeigersinn umfahren.

75 -
\ Zum Frasen kommt der
| Bahnfraszyklus “CYCLE72“ zum

Einsatz.
A
25
5
05 25 120 145

Arbeiten mit dem Konturrechner

Kontur Geben Sie einen Namen fir die zu
frasen erstellende Kontur ein.
Bitte geben Sie den neuen Namen ein
Kontur -
Neue
Kontur
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=3

Waéhlen Sie die Arbeitsebene ,Frasen

_$_ SIEMENS
NG/ UKS/ EXAMPLE2_SCE/EXAHMPLE2_SCE Staripunkt

2 7 oo [— PL G17 (XY)“ aus, geben den
< v x o e Gt Startpunkt fiir die Kontur mit X5 Y5
- / s . m . .
Ubernehmen ein und Ubernehmen diese Eingaben.
* Senkrechte Linie bis Y 95 mm mit
+ einer Eckenverrundung R20
o Obergang zum Folgeelement %
Vv |
Ubernehmen -
|
EIETAETE
G M. L Waagrechte Linie bis X 120 mm
‘_._’ 5|UKSJ EXAMPLE2_SCE/EXAMPLE2_SCE =lnue X ™
L g Obergang m Folgeelement %
‘ R 0.000 Ansicht
v —
Ubernehmen &
AN
I
'\ |
—qF—b X ’
v

Ubernehmen

[

i wc Diver- Simu- S
= frisen B e

SIEMENS w . . .
f.\ NC/UKS/EXAMPLEZ_SCE/EXAMPLEZ_SCE = Krelsprogrammlerung Im .
: R e [— Uhrzeigersinn mit tangentialem
= : = Gt Anschluss an das Vorgangerelement
Tangente N o hma m und einem Radius von 20 mm
an Vorg. @ o o
: Bz
R 0.000
o v Parameter
Ubernehmen L .
) .
B X
H thﬁmh
.
v
(Ubernehmen
E N |H T S e
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Kl’ Nl‘.KEI“\PLEZ,S\‘.EF‘L\‘QHFLELS!}[ Gerade XY "‘ j ﬁ SChrage mlt belleblgem Wlnkel’
X e P ome tangentl_gl an Vorganger mit einer
N 3 e Satce Endposition X145 Y5.
v :; 1 R et oo H
Ubernehmen -
‘ |
=’ Nl}iEI‘"\PLEZ_SL‘-EF‘E\‘N‘IPLH_M[ Gerade XY ﬂ%:: x‘x.; WelterSChaIten In dle 2' Vertlkale
= *f X s s Ebene des Konturrechners, Kontur
= o schlieRen wahlen;
0 R ) Wi u i i
Kontur - " I Es wird automatisch eine
100 .
schlieBen 2 e N "_ Verbindungsgerade von der aktuellen
‘ - Position zur Startposition erstellt.
iy 5 |
Ubernehmen .
i
« NC/UES/EXAMPLEZ_SCE/EXAMPLE2_SCE Gerade XY Element lebernehmen Sle mlt dem SOftkey
Ubernehmen N P e ,Ubernehmen* die erstellte Kontur ins
~ a e Programm
- s 9 -
. " R - ) —
/ ™ —
g oo
. ; —
‘I 'Y
\ |
| B
Ubernehmen
-~ i 2 % [e e[S
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Die mit dem Konturrechner erzeugte Kontur wird programmpositionsneutral hinter dem Programmende
M30 platziert.

Diese ist jederzeit, sobald man sich in dem Bereich der Konturbeschreibung befindet, durch den Pfeil |

nach rechts am rechten Editorrand zu editieren.

; lokale Unterprogramme | local subprogramsy

E_LAB_A_AK1: ; #51 Z2:87

G17 G908 DIAMOF; “GP*f
GO X5 Y5 ; *GP*{

Programmausschnitt:

M30

;lokale Unterprogramme

E_LAB_A AK1: #SM Z:2

;#7__ DIgK contour definition begin — Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO X5 Y5 ;*GP*

G1 Y95 RND=20 ;*GP*

X120 ;*GP*

G2 X139.95 Y76.411 1=AC(120) J=AC(75) ;*GP*

G1 X145 Y5 ;*GP*

X5 *GP*
;CON,0,0.0000,5,5,MST:0,0,AX:X,Y,I,J,TRANS:1;*GP*;*RO*;*HD*
;S,EX:5,EY:5;*GP*;*RO*;*HD*

;LU,EY:95;*GP*;*RO*;*HD*

;R,RROUND:20;*GP*;*RO*;*HD*

;LR,EX:120;*GP*;*RO*;*HD*
;ACW,AT:0,RAD:20;*GP*;*RO*;*HD*
;LA,EX:145,EY:5,AT:0;*GP*;*RO*;*HD*

LA EX:5,EY:5;*GP*;*RO*;*HD*

;#End contour definition end — Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
E_LAB_E_AKI:

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 68
SCE_DE_700_010_DIN_4_7_17 (Automatisch wiederhergestellt).docx



SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-010, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

Konturfrasen mit Bahnfrasen

Kontur Konturaufruf

Selektieren Sie im

Konturrichtung _
Radiuskorrektur © * links (Bearbeitung links von der Kontur) &%

* rechts (Bearbeitung rechts von der Kontur)
*aus (X]

Eine programmisrta Kontur kann auch auf der Mittelpunkisbahn

Verweis
folgen

bearbeitet werden. Das An- und Abfahren ist hierbei auf einer
iGeraden oder Senkrechten méglich. Das senkrechte
RAn~/Abfahren konnen Sie zB. bei geschlossenen Konturen
verwenden.

20 Bezugspunkt 2 (abs oder ink)

21e Endtiefe (abs) oder Endtiefe bezogen auf 28 (ink) - (nur bei ¥ mm
und ¥V V)
Dz maximale Tiefazustellung - (nur bei ¥ und V'V V) mm

Schiichtaufma Tiefe — (nur bei ¥ ) mm [

frasen Konturname ; :
CON Akl 1. Eingabefeld die
Variante
Kontur B Konturname.
Geben Sie den
Namen fiir die nun
Kontur | zu bearbeitende
L Kontur ein.
v
Ubernehmen
StEmens R
fKrOaI;teu': HG/UKS/EXAMPLE2_SCE/EXAMPLE2_SCE Bahnfrasen - §Oﬂkey . “
" Konturfrasen
F 400.008
et -
Bahnfrasen A o SOﬁkey"
T “Bahnfrasen”
Uy 0.000
v B e Ubernehmen Sie
Ubernehmen s || die Eingaben wie
- links gezeigt.
Abbruch
(Ubernehmen
B - BN S e [
quntur SIEMENS ”':g;;' j s Flar
frésen | wo/ues/exipLee sce/oareLee soe i Acueles Detailinformationen
N _ ~ iema .
6-Code Shopti L 58.600 kénnen Sie auch
. b\ PLU B?arhtihmgse;a T Ulrkzlnwam:’ ?C 49::23 . d t d
Bahnfrasen | &  fuctwestee om0 Schnedsmummer oy Beabetng Jeaerzeit aie
F - Uorschib g 5790 Syt oder Ui |8 Radiskorreka % Onlan-Hllfe_nutzen.
Sontgeschundghet | 2 Saniy p— Betdtigen Sie dazu
v Beabotig B | ¥ (Seeum) | 5060 die Help-Infotaste.
Ubernehmen * V¥V (Bohionten) luxy 2.000
iy O orten Eortur R T m
« verualets: F2 200,000 D)
De ':lm;u erfolgt in der programmierten Ezhfahren 1II.«l;;graue S HELF
* riickuwarts: Abhebemodus
Die Bearbeitung erfolgt entgegen der programmierten 20+Sicherheitsabstand m

Programmausschnitt:

:Fraesen AufRenkontur

CYCLE62(,2,"E_LAB_A AK1""E_LAB_E_AK1")
CYCLE72("™,50,0,1,5,5,0,0,400,200,101,41,1,10,0.1,1,10,0,1,2,101,1011,101)
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4.2.4 Rechtecktasche (Schruppen)

M7

7,

a

Y

[

30°

75

Fur die Rechtecktasche wird aufgrund des
Eckenradius R6 ein kleinerer Fraser
bendtigt.

Die Tasche soll zunachst mit 0,2 mm
Aufmaf am Rand und 0,1 mm auf dem
Boden geschruppt und anschlieRend
geschlichtet werden.

Beides kann anhand des
Rechtecktaschenzyklus (POCKETS3)
realisiert werden.

é Frasen

Tasche

Rechteck-
tasche

SIEMENS

HC/UKS/EXAMPLE2_SCE/EXAMPLE2_SCE

Kontur
frasen

Rechtecktasche
Eingabe

PL GIT (xY)
RP

50.000

5C
F 400.008

Bezugspunkt
Bearbeitung

Y 50.808
20 0808
u 40.808
L 60808

Einzelposition
75.008

ER 4500

komplett
Gleichlaut

Kompletthearb.

PL 2 G17 (XY)
Gleichlauf

RP = 50 mm
SC=21mm

F =» 400 mm/min
Bezugspunkt: MITTE
Bearbeitung Schruppen
Einzelposition

X0 =»Taschenmitte X0 =
75

YO =» Taschenmitte

YO0 =50

20>
Koordinatenoberflache
Beginn der Bearbeitung in
Z-Richtung Zz0 =0

W =>» Taschenbreite 40
mm

L = Taschenlange 60 mm
R =» Eckenradius R 6 mm
a0 = Verdrehwinkel 30°
Z1 =>» Zielposition in

Z1 =15 ink Bezug Z0
DXY =» Ebenenzustellung
als Prozentangabe vom
aktiven Werkzeug z.B.

40 %

DZ =» max. Z-Zustellung
UXY =>» Aufmalfd in XY

Uz = Aufmal3 in Z
Eintauchstrategie helikal
EP = Steigung Helix

ER =» Radius der Helix
Komplettbearbeitung
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Programmausschnitt:

Fraesen Rechtecktasche SCHRUPPEN

POCKET3(50,0,1,15,60,40,6,75,50,30,5,0.2,0.1,400,0.1,0,21,40,8,3,15,4.5,1.5,0,1,2,11100,11,
111)
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4.2.5 Kreistasche

0

-10I F/

G

w

6

0 25

Alle vier Kreistaschen sind in der
Abmessung identisch, ihre Positionen
werden Uiber das Positionsmuster
RAHMEN programmiert.

SIEMENS
HC/UKS/EXAMPLE2_SCE/EXAMPLE2_SCE

& Frasen

Tasche

Kreis-
tasche

Kreistasche
Eingabe komplett
PL G17 (XY)  Gleichlauf
R 50.880
SC 1.600
F 400.880
Bearbeitung
ehenenueise
Positionsmuster (MCALL)

72 )
Eintauchen helikal
EP .

ER 4.500
Rusréumen Komplettbearb.

Kontur uc|  Diver= Simu= | wc
;—l a lation | =%

PL = G17 (XY)

Gleichlauf

RP =» 50 mm

SC=21mm

F =» 400 mm/min
Bearbeitung Schruppen
Ebenenweise Bearbeitung
Positionsmuster mit modalem
Zyklausaufruf

Z0 = Koordinatenoberflache
Beginn der Bearbeitung in
Z-Richtung 20 =0
Durchmesser @30 mm

Z1 =>» Zielposition in Z1 = 10
ink Bezug Z0

DXY = Ebenenzustellung als
Prozentangabe vom aktiven
Werkzeug z. B. 40 %

DZ =» max. Z-Zustellung
UXY = Aufmalfd in XY

Uz = Aufmal3 in Z
Eintauchstrategie helikal

EP = Steigung Helix

ER =» Radius der Helix
Komplettbearbeitung

Programmausschnitt:

:Fraesen Kreistasche SCHRUPPEN

MCALL

POCKET4(50,0,1,10,30,0,0,5,0.2,0.1,400,0.1,0,21,40,9,15,4.5,1.5,0,1,2,10100,111,111)
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L Bohren SIEMENS anil —) ﬁ' "‘v"t dem SOftkey fE‘Jr )
HC/LIKS/EXAMPLE2_SCE/EXAMPLE2_SCE Positionsrahmen Positionsrahmen*® starten Sie
LAB K103 ausblenden . .
T die Eingabe der
Positionen D “ i Gt Positionseingabe fur die vier
§ 9§§§§ Kreistaschen @30 mm.

LAB = Name der
Sprungmarke fur
Programmteilwiederholung

-
- PL = Arbeitsebene G17 (XY)
—
—

i

RAHMEN
X0 Startposition in X
YO Startposition in Y

a0 Drehwinkel
s aX Scherwinkel X
aY Scherwinkel Y
L1 Abstand der Spalten
L2 Abstand der Zeilen

N1 Anzahl der Spalten
N2 Anzahl der Zeilen

RO 0, Frisen | Kontr ]

Programmausschnitt:

KTD30: CYCLES801(30,25,0,90,50,2,2,1,0,0,0,,,1)
MCALL
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4.2.6 Rechteck-Kreistasche (Schlichten)

W77

77

()

: \
30° |

]

Das Schlichten der Taschen soll nun
am Beispiel der Rechtecktasche
gezeigt werden.

Setzen Sie den Schlichtvorgang fiir die
Kreistaschen entsprechend in
Eigeninitiative um.

=, it

L Bohren [T & m

O"—éf}ﬁ
0 75
a4 SIEMENS an PL 9 Gl7 (XY)
& Frésen C/UKS/EXAMPLEZ_SCE/EXAMPLE2_SCE Rechteckiasche Gleichlauf
Egum aron [ RP = 50 mm
Tasche | e SC = 1 mm _
Bearbetn. = F = 400 mm/min
Einzelposition
W R Bezugspunkt: MITTE
Rechteck- 10 50.600 ; .
t if Ao Bearbeitung Schlichten
as‘:he L 60.000

af 30.000 °
21 15.800 ink

2
Eintauchen helikal
EP

ER 4.500

Einzelposition

X0 =»Taschenmitte X0 =75
YO =» Taschenmitte YO = 50
20>
Koordinatenoberflache
Beginn der Bearbeitung in
Z-Richtung Zz0 =0

W =>» Taschenbreite 40 mm
L = Taschenlange 60 mm
R =» Eckenradius R 6 mm
a0 = Verdrehwinkel 30°

Z1 =>» Zielposition in Z1 = 15
ink Bezug Z0

DXY = Ebenenzustellung
als Prozentangabe vom
aktiven Werkzeug z. B. 40 %
DZ =» max. Z-Zustellung
UXY = Aufmalfd in XY

Uz = Aufmal3 in Z
Eintauchstrategie helikal

EP = Steigung Helix

ER = Radius der Helix
Komplettbearbeitung

Programmausschnitt:

:Fraesen Rechtecktasche SCHLICHTEN

POCKET3(50,0,1,15,60,40,6,75,50,30,15,0.2,0.1,400,0.1,0,22,40,8,3,15,4.5,1.5,0,1,2,11100,11

111)

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 74
SCE_DE_700_010_DIN_4_7_17 (Automatisch wiederhergestellt).docx




SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-010, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

4.2.7 Konturen anfasen

Nun soll noch am Beispiel der Rechtecktasche gezeigt werden, wie man mit den Frasbearbeitungen auch
Anfasarbeiten durchfiihren kann.

PL = G17 (XY)

Gleichlauf

s G17(XY)  Gleichlauf RP 9 50 mm

! SC= 1 mm

F =» 1200 mm/min
Bezugspunkt: MITTE
Bearbeitung Anfasen
Einzelposition

X0 =»Taschenmitte X0 =75
YO =» Taschenmitte YO =50
Z0 = Koordinatenoberflache
Beginn der Bearbeitung in
Z-Richtung Zz0 =0

W =>» Taschenbreite 40 mm
L =» Taschenlange 60 mm
R =» Eckenradius R 6 mm
a0 =» Verdrehwinkel 30°
FS =» FasengrofRe 0,3 mm
ZFS = Zustelltiefe fir
Fasenbearbeitung 2 mm ink
Bezug Z0

o SIEMENS
Frasen HC/LKS/EXAMPLE2_SCE/EXAMPLE2_SCE

Bezugspunkt
Bearbeitung

Anfasen
Einzelposition

xe 75.008
Yo 58608
28 0.608
u 40.808
68.600
6.000
30.000 °
8.308

Rechteck-
tasche

yEe=r
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4.2.8 Frasprogramm simulieren

Simu- ’ Simulation der Bearbeitungen in der
lation Draufsicht mit Verfahrwegen
Draufsicht Rot = Eilgangbewegungen
Griin =» Vorschubbewegungen
Iﬂslﬁ‘; 200.6002 50080 !‘m:ﬁmﬁﬁjﬂ L] ‘m.&‘;
S Lo [B e [ ][5 O
Simu- e Simulation der Bearbeitungen in der
lation " 3D-Ansicht mit Verfahrwegen
Am_ht Rot = Eilgangbewegungen
nsie Griin =& Vorschubbewegungen
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4.2.9 Losungsprogramm “Spritzform*

G17 G40 G64 G71 G90
G54
WORKPIECE(,",,"BOX",0,1,-21,-80,0,0,150,100)

;Example by Easy Milling with programGUIDE
;Example 2 : Injection mold
;erstellt mit SinuTrain OPERATE V4.7

T="FACEMILL 63"

M6

G17 G40 G64 G71 G90
G95 S1200 M3 M8
:Planfraesen

M5 M9

T="CUTTER 32"

M6

G17 G40 G64 G71 G90

G95 S1350 M3 M8

:Fraesen Aussenkontur

CYCLE62(,2,"E_LAB_A_AK1""E_LAB_E_AK1")
CYCLE72("™,50,0,1,5,5,0,0,400,200,101,41,1,10,0.1,1,10,0,1,2,101,1011,101)

M5 M9

T="CUTTER 10"

M6

G17 G40 G64 G71 G90

G95 S1400 M3 M8

:Fraesen Rechtecktasche SCHRUPPEN
POCKET3(50,0,1,15,60,40,6,75,50,30,2.5,0.2,0.1,400,0.1,0,21,40,8,3,15,4.5,1.5,0,1,2,11100,1
1,111)

:Fraesen Kreistasche SCHRUPPEN

MCALL
POCKET4(50,0,1,10,30,0,0,5,0.2,0.1,400,0.1,0,21,40,9,15,4.5,1.5,0,1,2,10100,111,111)
KTD30: CYCLE801(30,25,0,90,50,2,2,1,0,0,0,,,1)

MCALL

:Fraesen Rechtecktasche SCHLICHTEN
POCKET3(50,0,1,15,60,40,6,75,50,30,15,0.2,0.1,400,0.1,0,22,40,8,3,15,4.5,1.5,0,1,2,11100,11
,111)

:Fraesen Kreistasche SCHLICHTEN

MCALL
POCKET4(50,0,1,10,30,0,0,10,0.2,0.1,400,0.1,0,22,40,9,15,4.5,1.5,0,1,2,10100,111,111)
REPEATB KTD30 ;#5M

MCALL

M5 M9
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T="CHAMFERCUTTER 10"

M6

G17 G40 G64 G71 G90

G94 S6000 M3 M8

:Fasen 0,3x45 Grad verschiedene Konturen
POCKET3(50,0,1,15,60,40,6,75,50,30,15,0.2,0.1,1200,0.1,0,25,40,8,3,15,4.5,1.5,0,0.3,2,11100
,11,111)

MCALL
POCKET4(50,0,1,10,30,0,0,10,0.2,0.1,1200,0.1,0,25,40,9,15,4.5,1.5,0,0.2,2,10100,111,111)
REPEATB KTD30 ;#SM

MCALL

CYCLE72("™,50,0,1,5,5,0,0,1200,200,105,41,1,5,0.1,1,5,0,0.3,2,101,1011,101)
CYCLE76(50,-5,1,,5,150,100,0,0,0,0,0.5,0.1,0.1,1200,200,0,5,12,6,0.3,2,2100,1,101)

GO0 Y200 M5 M9

M30

;lokale Unterprogramme

E_LAB_A_AKL: ;#SM Z:2

;#7__DIgK contour definition begin — Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO X5 Y5 ;*GP*

G1 Y95 RND=20 ;*GP*

X120 ;*GP*

G2 X139.95 Y76.411 1=AC(120) J=AC(75) ;*GP*

G1 X145 Y5 *GP*

X5 *GP*

;CON,0,0.0000,5,5,MST:0,0,AX:X,Y,l,J, TRANS:1;*GP*;*RO*;*HD*
;S,EX:5,EY:5;*GP*;*RO*;*HD*

:LU,EY:95;*GP*;*RO*;*HD*

;R,RROUND:20;*GP*;*RO*;*HD*

;LR,EX:120;*GP*;*RO*;*HD*
;ACW,AT:0,RAD:20;*GP*;*RO*;*HD*
;LA,EX:145,EY:5,AT:0;*GP*;*RO*;*HD*
;LA,EX:5,EY:5;*GP**RO*;*HD*

;#End contour definition end — Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
E_LAB_E_AK1:
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5 Programmierung DREHEN

In diesem Kapitel lernen Sie anhand zweier
einfacher Drehteile die Programmierung der
Steuerungen SINUMERIK 828D / 840D sl
kennen.

Wie schon im Fraskapitel gilt auch hier: Die
Musterprogramme sind als Einstieg gedacht, die
Ihnen einen ersten Uberblick tiber die Programm-
iermdglichkeiten der Steuerung geben sollen.

Wenn Sie Ubung haben, kénnen Sie die
Programme spéater nach eigenen Vorstellungen
optimieren.

Bei der zweiten Welle lernen Sie den
SINUMERIK-Konturrechner und Funktionen zur
Komplettbearbeitung kennen.

5.1 Werkstuck “Welle*

Anhand des Werkstlicks "Welle" (Rohteil 280, Lange 101) lernen Sie Taste fir Taste den kompletten
Weg von der Zeichnung zum fertigen NC-Programm kennen. Dabei werden folgende Themen behandelt:

e Unterprogramm-Technik
lokal fiir die
— %28 Konturbeschreibung
=N @50
7 @40 o  Werkzeugaufruf,

4 M30 Schnittgeschwindigkeit,

‘ 1_+x grundlegende Funktionen
280 : s 20 _
‘ +7 e Plandrehen mit GO/ G1
ﬁﬁ - « Konturaufruf CYCLE62
2x45
U e, e Abspanzyklus CYCLE962
é% 1x452 gegen Kontur
Z
Schruppen und Schlichten
2x45°
-77 -70-64 -56 -44  -30 -20 0 e Gewindefreistichzyklus
100 | CYCLE940
. 1x45°
Yol = ~ e Gewindezyklus CYCLE99
TN T o
4 3 N e Einstichzyklus CYCLE930
! ”
\ o !
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5.1.1 Werkstuck und Teileprogramm anlegen

Tasten / Bildschirm / Zeichnung Erléauterung
Eingaben
" Ausgangszustand:
ncfsce_nmuﬁ_mwmanea_scE _— Be”ebiger Bedienbereich
- o2 000 g == (hier “Maschine®) und
2 443,000 "o = Bedienart (“*JOG")
sP1 0.000°
SP3 0.080° F 0.000
0.000 mmy min 9%
S1 - =
Master L] 58%
53 - ¢ B
o 0 S 100l
g Uerkzeugname a1
Spindel 5 W/min
Spindel M-Funktion
Sanstige M-Funkt.
Hullpunktversch.
e Wechseln Sie in das
@ JHC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE E,m ‘ Grundmenu
SELEET
X
Y 0.000 & ol o
z 300.000 H
SP1 0.000° F 500 ®
608 mm/ min 40%)
51 v B
Master L] 56%|
OFG54 | I S
T's‘nl D1 ST ‘ el
Spindel Wmin
Spindel M-Funktion H
Sanstige M-Funkt,
Hullpunktversch, H
MaBeinheit
Bearbeitungsebens
=T e S < T I S N
U pacameter | Programm | PR | pagiogs | Weetich-
= _— eI Wechsel per Softkey in den
AN FLES T PELSE — 2 | Bedienbereich “Programm-
Programm ks Positon [l 1Fs “
Hsts20es x oaaa T CUTTER 18 = 10.009 o Manager
Y n.aea & o L 150.888 oA
5 sl P m Es gibt verschiedene
oo B v N Verzeichnis- und Dateitypen.
51 o B
Master L] 5% . .
Tan Der Verzeichnis-Typ
T D1 st il @ - @ . .
- Wi Werkstlicke” (WPD) ist ein
Nl Verzeichnis, in das alle
HMabieinheit .
e relevanten Daten einer
Bearbeitungsaufgabe
w D’ | A~ | N (Teileprogramme,
e | prgranm || PRI | e | G Unterprogramme etc.)

abgelegt werden kénnen.

So lassen sich alle Dateien
Ubersichtlich gliedern.
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Neu

SIEMENS
Hame Tp Lange Datum Zeit

* BxTeileprogramme DR 0116 1534016
R CLOSURES HIPF 6966 160315 072751
B Unierprogramme OR 50116 153410
= E2SCE_TURHING_DIN upD 200217 133738
- ST upn 70017 158536
HG.
B

Legen Sie ein neues
Werkstlick-Verzeichnis fur
die Langsfuhrung
“EXAMPLE1_SCE" an.

Beachten Sie, dass jeder
Name nur einmal verwendet
werden kann. (Unter
Umstanden missen Sie also
einen anderen Namen
wabhlen.)

INFUT

der gelben <Input>-Taste, am PC mit <Return>.

Text- und Zahleneingaben Ubernehmen Sie an der Steuerungstastatur immer mit

SIEMENS =
Hame T Lange

IR 266116 15341
250116 15:34:1

# £ Teileprogramme
£ Unterprogramme
o

Tw Uerkstick UPD -
Name EXAMPLE1_SCE

Dazu betatigen Sie den
Softkey “NEU“ und den
Softkey “Verzeichnis®. Im
folgenden Dialogfenster
geben Sie nun den
gewlnschten
Verzeichnisname
“EXAMPLE1_SCE" ein und
Ubernehmen den Namen mit
»OK".

programGUIDE
G-Code
v
0K

SIEMENS T
: Hame Tp  Lange Datum Zeit
# £ Teileprogramme DR 250116 153410

+ CaUnterprogramme o 250116

& P Uerkstii DiR 270247

Heues G-Code Programm

15:34:10
15:82:50

=
= P1SCE_TURNING_DIN
= CITEMP.

T Hauptprogramm MPF
Hame EXAMPLE1_SCE

Nun folgt im Dialog Mensch
und Steuerung der
Vorschlag einer
Programmerstellung im
“programGUIDE G-CODE*
mit dem selben Namen wie
das Verzeichnis. Dieser
Vorschlag ist OK und wird
von lhnen so Ubernommen.

SIEMENS o>
NG/ UKS/EXAMPLE!_SCE/EXAMPLE1_SCE

Jetzt sind Sie im Editor fur
die programGUIDE
Programmierung angelangt.
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5.1.2 Programmbeginn Drehprogramm

Dies sind grundlegende Funktionen, die in der
nachfolgenden Ubersicht néher erlautert werden.
Oft gelten diese Funktionen fur ein ganzes
Programm. Sicherheitshalber wird aber
empfohlen, diese Funktionen bei jedem
Werkzeugwechsel aufzufiihren.

LIMS = 3000

Drehzahlbegrenzung bei G96
z. B. auf 3000 1/min gedeckelt

Erlauterung der Funktionen

Funktionen der gleichen Gruppe

G18 — Ebenenanwahl ZX-Ebene (Drehen)

G17 — Ebenenanwahl XY-Ebene (Fréasen)
G19 — Ebenenanwahl YZ-Ebene (Zylindermantel)

G40 — Schneidenradiuskorrektur Abwahl

G41 - Schneidenradiuskorrektur EIN in
Bearbeitungsrichtung LINKS von der Kontur in
Bearbeitungsrichtung

G42 — Schneidenradiuskorrektur EIN in
Bearbeitungsrichtung RECHTS von der Kontur in
Bearbeitungsrichtung

G64 — Verschleifen

Der Zielpunkt eines Verfahrsatzes wird nicht ganz
exakt angefahren, sondern es gibt eine kleine
Verrundung zum nachfolgenden Verfahrweg.

G60 — Genauhalt

Der Zielpunkt wird exakt angefahren. Dafur
werden alle Achsantriebe bis zum Stillstand
abgebremst.

G71 — MaReinheit Millimeter

G70 — MalReinheit Inch

G90 — Absolut MaRReingabe

G91 — Inkremental MaRReingabe

G54 — Aktivierung der ersten einstellbaren
Nullpunktverschiebung

G55, G56, G57 — weitere
Nullpunktverschiebungen

G53 — Aufheben aller Nullpunktverschiebungen
(satzweise wirksam)

G500 — Ausschalten aller
Nullpunktverschiebungen
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Zum Programmanfang gehért nun auch die Méglichkeit das Rohteil fiir die Simulation zu definieren.

Egal ob die Technologie Frasen oder Drehen angewahlt werden, sind funf verschiedene Rohteilformen

moglich:

Zylinder, Rohr, Quadermittig, Quader und N-Eck.

ic_l Diver-
Die Programmierung des Rohteils erfolgt tiber den horizontalen Softkey “Diverses* | == S€S

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE]_SCE

Rohteil 2yfinder
XA 08

0 1080

2 101000 ink.
2 -83.000 ik

v
(bernt

ehmen
= Anuanl

2 Kontur |
5 drhen

Rohteil

und den vertikalen Softkey

SIEMENS
G/ LIKS/SCE_TURKING_DIK/EXAMPLE1_SCE
G1B G40 G71 GABY

G541

1
LINS=35009
1

: 1
:Example by Turning made easy vith G-Code programGUTIDEY
Example 1 : Taper shafty
;created vith Sinutrain OPERATE V4 71
f 1
1
60 X250 2250 D8]
T="ROUGHING_TB@ A"
696 5180 FO2 May
1
Plandrehen | Face turnf
0 x82 200
61 %-1.61
a 229
0 XB2%
1

aengsabspanen | Longitudial cutting]

1
CYCLEG2("AK1", 1, )1

Werkzeug
auswahlen

=,  Edit
Den Werkzeugaufruf fuhren Sie tber die Softkeys und der nachfolgenden
Auswahl des gewiuinschten Werkzeugs aus dem Dialogfenster der Werkliste durch.

Platz Typ Werkzeugname ST D Liénge X Linge2 Radius

1 ("N ROUGHING_T88 A 1 1 55000 39000  0.800

2 &= DRILL_32 11 0.008 185.000 32.000

3 [ FINISHING_T35 A 1 1 124000 57000  0.400

4 L1 ROUGHING_T@a | 1 1 -9.000 122000  0.800

5 T PLUNGE_CUTTER_3 A 1 1 856808 44000 8.208

6 [ PLUNGE_CUTTER_31 1 1 -12080 135000  0.108

7 | 53 FINISHING_T351 1 1 -12.608 122.800 0.400 =
8 THREADING_1.5 1 1 100600 0000  0.050

9 | §= CUTTER_B 11 0.008  36.000 8.000

18 == DRILL_S 11 0.600 185.000  5.008

11 BUTTON_TOOL_8 1 1 88688 38.000  2.000

12 B FINISHING_T35_R 1 1 124008  23.000 0.408

13 =1 PLUNGE_CUTTER_3P 1 1 86660 54000 0.100

14 T PLUNGE CUTTER 4P 1 1 95808 55.800 0.200

15

16

17

18 v

Die Programmierung des Plandrehvorganges in GO und G1-Satzen.
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5.1.3 Konturdrehen mit dem Konturrechner

Arbeiten mit dem Konturrechner
B o Geben Sie einen Namen fir
= die zu erstellende Kontur
Bitte geben Sie den neuen Namen ein ein.
Kontur
AK1
Neue |
Kontur
-$- val-EﬂPLEl_Sl?EtL\HMPLH_'EE Startpunkt ”-:: ﬁ Geben Sie den Startpunkt
® e fur die Kontur mit X30 Z0
v x i Gt und Ubergang am
- Y ergang am B::-l!ul!n
Ubernehmen ] B e (Kson[tgurz;nfaréngpr Farl]se
rof3e 2 und der Richtun
— : 9
_ ein.
|
|
—qr—> 2 ’
I
s
Ubernehmen
|25 [ e [ orren AN
R & Waagrechte Linie bis Z-
‘_._' ,,‘I.lkSeEWHPLELSI.E(.\PIHPLELWE ™ 20 mm
vreomrimtes
Fs [XIT) 5:2"5:‘! .
v 1 I Anm.: Den an dieser Stelle
Ubernehmen — geforderten Gewindgfreistich
DIN 76-B machen Sie spater
I im Programm mit einem
— ran Standard Drehzyklus.
— 4
—qr—> 2 F
I
v
(Ubernehmen
B e el = o [
r NCL-ErWPLEl,SEEt(.\FlHPLEL'IE ﬁ senkreChte Llnle bIS
+ C Lo i
. BT T X 40 mm und einer
P e cutace Verrundung mit Radius R
Vv I 2,5 mm.
Ubernehmen _
I
|
—
I
v
(Ubernehmen
|25 e [ e | e PR
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S, Eit | Bobren |17 Drehen

Kontur [F
drehen

SIEMENS (i oo A I
K.) NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE Gerade 2X. = SChrage mlt bekannter X
Ky : P amw und Z-Endposition
o g Graleche X 50 mm
v T Z -30 mm.
Ubernehmen
B TR - o [
SIEMENS (= koo ini 1
‘_._’ NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE — WaagreChte Llnle bIS
¢ Z-44 mm und eine
Gatece Verrundung mit Radius
v R 2,5 mm.
Ubernehmen
B P -~ G |
SIEMENS e oo ini 1
r NC/WKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE — SenkreChte Llnle bIS .
+ * X 60 mm und einer Fase mit
et | et der Breite von 1 mm.
v
Ubernehmen
= p o |
SIEMENS e e 1N 1
‘_._’ NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE Gerade 2 = WaagreChte Llnle bIS
2 T Z-70 mm und einer
Tt ot Verrundung mit Radius
v R 1mm.
Ubernehmen
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|2, En | sowen |7 orohen [ LGN

drehen

SIEMENS ﬁ N 1
I NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE SenkreChte Llnle bIS
+ X 66 mm und einer
Gt Verrundung mit Radius
v R 1 mm.
Ubernehmen
> e |
SIEMENS , :{‘}% I -
‘_._’ NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE WaagreChte Llnle bIS
$ i Z-75 mm und einer
[Rere e st Gt Verrundung mit Radius
v R 1 mm.
Ubernehmen
B P -~ G |
SIEMENS " ini H
r NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE SenkreChte Llnle bIS .
+ 2 X 80 mm und einer Fase mit
[Rerera o st Gt der Breite von 2 mm.
Fs 2000
\"4
Ubernehmen
Bl PR~ i [
END £ In diesem Eingabefeld
e geben Sie der zuvor
v Gt programmierten Fase noch
. ihre Richtung nach Links
Ubernehmen

-0
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SIEMENS * "
NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLET_SCE
@ X8

v

Ubernehmen

90,980
a 270980 *
Ubergang zum Folgeelement

ase
Fs 1,066

Ubernehmen Sie mit dem
Softkey “Ubernehmen* die
erstellte Kontur ins
Programm.

©

Die mit dem Konturrechner erzeugte Kontur wird programmpositionsneutral hinter dem Programmende

M30 platziert.

Diese ist jederzeit, sobald man sich in dem Bereich der Konturbeschreibung befindet, durch den Pfeil |

nach rechts am rechten Editorrand zu editieren.

; AUSSEN-Kontur | OUTSIDE-Contourf
E_LAB_A_AK1: ;#SM 2:227

G18 G9@ DIAM9G; *GP*|

GO 20 X26 ; *GP*Y

G1 X30 CHR=2 ; *GP*q

2-20 ; *GP*Y

X40 RND=2 .5 ; *GP*{

Programmausschnitt:

M30

;lokale Unterprogramme

:AUSSEN-Kontur

E_LAB_A_AKL: ;#SM Z:6

;#7__DIgK contour definition begin — Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
G18 G90 DIAM90;*GP*

GO0 Z0 X28 ;*GP*
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Konturdrehen mit Absganziklus gegen Kontur (CYCLE952) SCHRUPPEN

&2 Kontur Selektieren Sie im
drehen o Konturname 1. Eingabefeld die
Variante
Kontur B Konturname.
Geben Sie den
Namen flr die nun
Kontur zu bearbeitende
aufruf Kontur ein.
v
Ubernehmen
SIEMENS | ﬁ
&;9 Eonhtur N/ LIKS/ EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE Abspanen “SOftkey «
LG R oo el Konturdrehen
2300
Abspanen P ‘SOftkey ;
‘Abspanen
v Ubernehmen Sie
Ubernehmen die Eingaben, wie
links gezeigt.
&ﬂ’ Kontur SIEMENS '2-!3; j 0 Fur
drehen HG/UKS/ EXAIMPLE! _SCE/EXAMPLE1_SCE _ r:suanen Rktuelles Detailinformationen
fibspanen - CYCE952 - Eingabe komplett - Eingabe komplett Thema .. .
PRG SCHRUPPEN_AK1
< Eingabe Fi=Cade Progr ~kompistt . — Restmaterial - nein .kodnnen'tSé? aUCh
Abspanen [ Froprame ' ‘ = T jederzeit die
R = T Online-Hilfe
\ET; ?2:‘.::7""'“‘“" Stichuwort- nutzen.
v 6 Sicherheitsabstand  m S/ U@ Spneldtaatlsder  mimn l;‘insgg Betétigen Sie dazu
Uberneh : = e — - die Help-Infotaste
ernehmen B b 25001 s = m P '
lestmaterialbearbeitun
M ’ UX 0.500
« i vz 2.108
CONR Nama":unm Spaichem der DI 0.a08 @
aktualisierten Rohteilkontur BL 2ulinder . m HELF
s s
::.m; Bn‘ung-(imwm Einheit Hinterschnitte nein
r « V V¥ (Schlichten) Eingrenzen nein
| Bearbeitungs— ::a;v;v = Exﬂmp'n:hmr;:.n'?ach auBen |
richtung © »Liings © +von auBen nach innen | i
. L Verweis
= Konturparallel @ *von Stim— zur Riickseite *
: § : _svon Rilgk- zur SI_imseilu -
E;hl des Uerkzeugs ahhi‘:;;n o o
Lage O “vome
= : =

Programmausschnitt:

:Konturdrehen

CYCLE62("AK1"1,)
CYCLE952("SCHRUPPEN_AK1",," 2101311,0.3,0,0,2.5,0.1,0.1,0.5,0.1,0.1,0,1,0,0,,,,.2,2,,,0,1,,
0,12,1100010,1,0,0.1)
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Konturdrehen mit Abspanzyklus gegen Kontur (CYCLE952) SCHLICHTEN
- : o

Kbntur | SIEMENS p

drehen NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE2_SCE

\TE

Rbspanen

Eingabe komplett
PRG SCHLICHTEN_AK1
Restmaterial i

Abspanen ’

SC 1.008
F 0.200
Bearbeitung

lings

v

Ubernehmen

Hinterschnitte

Eingrenzen

Nachdem Sie die
Werkzeugwechsel-
position ange-
fahren haben und
den Schlichtmeil3el
in Arbeitslage
gebracht haben,
folgt nun das
Schlichten der
AuRenkontur. Ein
Konturaufruf ist
NICHT notwendig,
da der aktuelle
Aufruf noch gultig
ist.

Programmausschnitt:

T="FINISHING_T35 A"
G96 S200 F0.2 M4
:Konturdrehen Schlichten

CYCLE952("SCHLICHTEN_AK1",,",2101321,0.2,0,0,2.5,0.1,0.1,0.5,0.1,0.1,0,1,0,0,,,,,2,2,,,0,1,

,0,12,1100010,1,0,0.1)
5.1.4 Gewindefreistich DIN 76-B

Gewindefreistich DIN 76-B

i A SIEMENS
Drehen i e
NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE

Selektieren Sie im
1. Eingabefeld die
Variante

Freistich } Konturname. Geben
: Sie den Namen flr
die nun zu bearbeit-
Freistich ende Kontur ein.
Geuw. DIN
« DIN7 6-B 3ol
Ubernehmen J
|
| &) 7 @0
=20 0
[ e | 1) O [ o | oo
Programmausschnitt:
;Gewindefreistich DIN 76-B
CYCLE940(30,-20,'B",1,1,0.12,13,,,,,30,2,1,0.1,0.4,0.1,18,,,2,1100)
GO0 X250 Z250 DO
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5.1.5 Gewindedrehen Nenndurchmesser M30

Gewindedrehen M30

I SIEMENS
Drehen : e
NC/UWKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE

Gewinde } —

Gewinde
Léngs -20

v

Ubernehmen

M30

+X

@ @0

+Z

0

Edit | Bohren LEANATY

Programmausschnitt:

T="THREADING_3.5"

e 2| %
Gewinde Langs
Eingabe komplett
Tabelle ohne
c e Do
) Ansicht
Bearbeitung THTTT
Degressiv
AuBengewinde
30.000 Gewinde
20 0.000 Lings
21 -16.800 abs
L 4.500
LR 0.000

nein

s

g

Ex

2
g

Simu~ | 2 Anuahl

Bei den Standard
Drehzyklen finden
Sie das Gewinde
Langsdrehen. Die
Funktion

“Ohne Tabelle” heildt,
Sie definieren das
Gewinde (ber seine
Steigung P.

Es wird aufgrund
dieser Angabe
automatisch die
richtige Gewindetiefe
H1 berechnet.
Weitere Details der
Programmierung
entnehmen Sie der
Online-Hilfe.

;Anm.: Werkzeug in Ueberkopflage gespannt hinter der Drehmitte!!!

G95 S800 M3
CYCLE99(0,30,-

16,,4.5,0,2.14704,0.04,29,0,8,1,3.5,1300203,4,2,0.398193,0.5,0,0,1,0,0.510053,1,,,,102,0)
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5.1.6 Mehrfach-Einstechen

Mehrfach-Einstechen
’ Drehen | | 5= Bei den Standard

NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE Einstich 2 Dl‘ehzyk|en finden
Sie den Einstich.
Sie entscheiden
sich fir Variante 2
mit Ubergangs-
elementen.

Einstich

v
Ubernehmen
Y
@60
1x45°
||
i 1 Lpi ] = [B=—e @0

Programmausschnitt: 4 $3 +
T="PLUNGE_CUTTER_3 A" o~ | -64 56 !
G96 S120 F0.12 M4
;Einstich 4 breit
CYCLE930(60,-64,4,4,3,,0,0,0,1,0,0,1,0.2,3,1,10130,,2,8,0.12,1,0.2,0.2,2,1001110)
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5.1.7 Drehprogramm simulieren

Xe 250.000 2 250.000 Y S1 B T PLUNGE_CUTTER_3 A Do

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Simulation der
Bearbeitungen in der
Seitenansicht mit
Verfahrwegen

Rot =
Eilgangbewegungen
Grin =
Vorschubbewegungen

Simu- SIEMENS
> Iation NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE
Seiten-
ansicht
2@ 'm 100 -0 ~80 ~70 - = -0 -20 -10 0 10 2 0 40 S0
250.000 2 250.000 Y B T PLUNGE_CUTTER_3 A De
Eilgang 120% 00:04:01
>
| Diver- Bp
i'c;ii ses l" lation
Simu- g SIEMENS
3 lation NG/LIKS/ EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE1_SCE
3D-
Ansicht

120% 00:04:01

Simu-
> lation

Simulation der
Bearbeitungen in der
3D-Ansicht mit
Verfahrwegen

Rot =
Eilgangbewegungen
Grin =
Vorschubbewegungen
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5.1.8 L6osung Programm “Welle“

G18 G40 G64 G71 G90

G54

LIMS=3500
WORKPIECE(,,,"CYLINDER",0,1,-101,-83,80)

;Example by Turning made easy with G-Code programGUIDE
;Example 1: Taper shaft
;erstellt mit SinuTrain OPERATE V4.7

GO0 X250 7250 DO

T="ROUGHING_T80 A"

G96 S180 F0.2 M4

:Plandrehen

GO0 X82 70

G1 X-1.6

G0 72

GO X82

:Konturdrehen SCHRUPPEN

CYCLE®62("AK1",1,)
CYCLE952("SCHRUPPEN_AK1",,",2101311,0.3,0,0,2.5,0.1,0.1,0.5,0.1,0.1,0,1,0,0,,,,,2,2,,,0,1,,
0,12,1100010,1,0,0.1)

GO0 X250 Z250 DO

T="FINISHING_T35 A"

G96 S180 F0.2 M4

;Konturdrehen Schlichten
CYCLE952("SCHLICHTEN_AK1",,",2101321,0.2,0,0,2.5,0.1,0.1,0.5,0.1,0.1,0,1,0,0,,,,,2,2,,,0,1,
,0,12,1100010,1,0,0.1)

:Gewindefreistich DIN 76-B
CYCLE940(30,-20,"B",1,1,0.12,13,,,,,30,2,1,0.1,0.4,0.1,18,,,2,1100)

GO0 X250 7250 DO

T="THREADING_3.5" }
;Anm.: Werkzeug in Ueberkopflage gespannt hinter der Drehmitte!!! 2
G95 S800 M3 -
CYCLE99(0,30,-
16,,4.5,0,2.14704,0.04,29,0,8,1,3.5,1300203,4,2,0.398193,0.5,0,0,1,0,0.510053,1,,,,102,0)

GO0 X250 7250 DO

T="PLUNGE_CUTTER_3 A"

G96 S120 F0.12 M4

:Einstich 4 breit
CYCLE930(60,-64,4,4,3,,0,0,0,1,0,0,1,0.2,3,1,10130,,2,8,0.12,1,0.2,0.2,2,1001110)

GO0 X250 7z250 DO

M30

>\
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;lokale Unterprogramme

;AUSSEN-Kontur

E LAB A AK1l: ;#SM Z:6

;#7__DIgK contour definition begin - Don't change!;*GP**RO*;*HD*
G18 G90 DIAM9O;*GP*

GO0 Z0 X28 ;*GP*

G1 X30 CHR=1 ;*GP*

Z-20 *GP*

X40 RND=2.5 ;*GP*

Z-30 X50 ;*GP*

Z-44 RND=2.5 ;*GP*

X60 CHR=1 ;*GP*

Z-70 RND=1 ;*GP*

X66 RND=1 ;*GP*

Z-75 RND=1 ;*GP*

X80 CHR=2 ;*GP*

Z-77 ;*GP*
;CON,V64,2,0.0000,10,10,MST:3,2,AX:Z,X,K,|,TRANS:0;*GP*;*RO*;*HD*
;S,EX:0,EY:30,ASE:90;*GP*;*RO*;*HD*
;F,LFASE:1;*GP*;*RO*;*HD*
;LL,EX:-20;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:40;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:2.5;*GP*;*RO*;*HD*
;LA,EX:-30,EY:50;*GP*;*RO*;*HD*
;LL,EX:-44;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:2.5;*GP*;*RO*;*HD*
:.LU,EY:60;*GP*;*RO*;*HD*
;F,LFASE:1;*GP*;*RO*;*HD*
;LL,EX:-70;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:1;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:66;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:1;*GP*;*RO*;*HD*
;LL,EX:-75;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:1;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:80;*GP*;*RO*;*HD*
;F,LFASE:2,ASE:180;*GP*;*RO*;*HD*
;#End contour definition end - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
E LAB E AK1:
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5.2 Werkstick “Komplett*

Anhand des Werkstucks "Komplett" (Rohteil 290, Lange 101) lernen Sie — neben einer Wiederholung der
"klassischen" Drehbearbeitung, die schon am Beispiel der "Welle" behandelt wurde — weitere elementare
und nitzliche Aspekte der Steuerung kennen:

e CYCLE952 in Kombination
|05 32 - 9 nur Schruppen;
Restmaterialbearbeitung
und Schlichten
B | 9%
f ¥ & e Zentrisches Bohren auf
@ T|Tee der Drehmaschine
D48
@90 - .
e AuRermittige Bearbeitung
4@ der Stirnflache mit der
X2 214 Funktion TRANSMIT (mit
L+x angetriebenen
S Sematls Werkzeugen) CYCLES8?2
100
e |ochkreiszyklus HOLES?2

Auf die Erlauterungen zur Anlage eines Werkstlickverzeichnis WPD und einer Progammdatei MPF (Main
Program File = Hauptprogramm) wird hier verzichtet.

Sollten Sie Bedarf haben diese Dinge nachzulesen, siehe Kapital 4.1.1
5.2.1 Externes Unterprogramm anlegen

Sie wollen nun bei der Bearbeitung des Werkstlicks “Komplett“ die Méglichkeit nutzen, den
Werkzeugwechselpunkt in einem externen Unterprogramm im Verzeichnis “Unterprogramme* global fur
alle Programme, in den Sie es nutzen wollen, zur Verfigung zu stellen.

Der Name fir das Programm soll WWP sein.

Voraussetzung fur dieses Unterprogramm ist, dass das Werkzeug frei aul3erhalb des Werkstlicks platziert
ist.

Externes Unterprogramm WWP anlege

======= B oo Uber “Menu Select” den

£ A o “Programm Manager
aufrufen, das Verzeichnis

“Unterprogramme* wahlen

und mit dem Softkey “NEU*

eine neue Datei mit dem

Namen “WWP*“ anlegen.

@

Programm—
Manager

T Unterprogramen SPF
Hame LLUP

[r—

;;;;;;;;;;;

Inhalt der Datei sind
grundlegende
Programmfunktionen und das
Fahren auf die
Werkzeugwechselposition mit
variablen R-Parametern.
Unterprogrammende M17.

G618 640 G71 GoOf
An.: Die Ueztev

amen! ply of value
60 X=R1 2-R2 D
7y
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Fahren auf Werkzeugwechselpunkt

Sie wollen mit diesem Unterprogramm “WWP* ein variables Anfahren der Werkzeugwechselposition im
Bezug zum Werkstlicknullpunkt ohne aktive Schneidendaten DO erreichen.

Grundséatzliches:

Das Schwenken des Revolvers muss grundsatzlich an einem kollisionsfreien Punkt im Arbeitsbereich
der Drehmaschine erfolgen.

Man zieht den Werkzeugtrager dazu gewohnlich weit in den positiven Bereich des Arbeitsraums zurtck.

Programmierbeispiel 1: Erkléarung:

N50 GO X350 2250 ;Anfahren des Werkzeugwechselpunktes mit aktiven Schneidendaten
N60

N70 T1 D1 ;Schruppstahl ;Schwenken des Revolvers auf T1, Aufruf der WZ-Daten

N8O ......

e 8 & @

Fos. X

Pos. 7

Der Werkzeugtrager fahrt, je nach aktiver Werkzeuglange in X und Z, verschiedene Positionen an.
Es wird immer die Werkzeugspitze positioniert.
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Um einen von den Werkzeuglangen unabhangigen Werkzeugwechselpunkt anzufahren, missen
folgende Bedingungen programmiert werden.

Deaktivieren der Werkzeuglangen in X und in Z Code DO

D-Worterlauterung: Mit dem D-Wort werden fir das aktive Werkzeug die bei der Steuerung abgelegten
Schneidendaten, die in der Werkzeugliste fiir die jeweilige Schneide abgelegt sind, aktiviert.

Programmierbeispiel 2: Erklarung:

N10 G18 G54 G...

N20 GO X350 Z250 DO Anfahren des Werkzeugwechselpunktes im WKS auf den
Werkzeugtragerbezugspunkt, ohne aktive Werkzeugdaten

N30 T1 ;Schruppstahl Schwenken des Revolvers auf T1 in Arbeitslage

N40 D1 Aufruf der Werkzeugdaten fir T1 mit dem D-Wort D1 fur Schneide 1
DO Deaktivierung der Werkzeugmalie

D1 bis D9 Aktivierung der Werkzeugmale nach dem Werkzeugwechsel

Fas, ®

Pos. 7

Beachten Sie jedoch stets, nach jedem Werkzeugwechsel die benétigte Werkzeugschneide wieder
aufzurufen.

Programmbeispiel:
G18 G40 G71 G90
GO0 X=R1 Z=R2 DO
M17
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Die grundlegenden Programmanfangsinformationen und das Plandrehen sind bereits programmiert.

Siehe Stand aktueller Programmausschnitt.
Aktueller Programmausschnitt:

G18 G40 G64 G71 G90

G54

LIMS=3500
WORKPIECE(,,,"CYLINDER",0,1,-101,-92,90)

;Example by Turning made easy with G-Code programGUIDE

;Example 2 : Guide shaft
:erstellt mit SinuTrain OPERATE V4.7

R1=250 ;WWP-Position X
R2=250 ;WWP-Position Z

WWP
T="ROUGHING_T80 A"
G96 S180 F0.2 M4
:Plandrehen

G0 X92 70

G1 X-1.6

G0 z2

G0 X92

M30

5.2.2 Konturdrehen mit dem Konturrechner

Arbeiten mit dem Konturrechner

Grafiache
Ansicht
x
Abbruch
v

Ubernehmen

1.7 Kontur Geben Sie einen Namen flr
Lot die zu erstellende Kontur
Bitte geben Sie den neuen Namen ein ein.
Kontur
AK1
Neue
Kontur
& . — Geben Sie den Startpunkt
® ' ea fur die Kontur mit X48 Z0,
v x o Ubergang am Konturanfang
Ubernehmen 1 ] 5 T Typ Fase GroRe 3 und der

Richtung * ein.
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SIEMENS b ﬁ% N I 1
‘_._’ NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE2_SCE Gerade 2 D WaagreChte Llnle mlt elner

@ nicht endbestimmten
= Ay Gratiche Position unter a1 = 180° und

Ansicht

abs
u al 160,000 *

{

v _ einer Verrundung von 3 mm.
Ubernehmen _
x
v
(Ubernehmen
‘ o | B e
[.\ Nl‘.K-EMPLELS\‘.E-‘ENRHFLELFJ}E i ::ah:-lﬁnﬂ NaCh der Elngabe der
- e o nachfolgenden Konturdaten
b [ mmE 180 K-35 ergibt sich die

~35.080 abs
25921 °
a? 45321 *
120 1 .

Selektion der Lange der
Gerade. Die kurze Variante
Uber “Dialog Auswahl*
selektieren und
anschlieend mit “Dialog

_
_
- =
: o — Ubernahme* libernehmen.
_

Ubergang zum Folgeelement

e
199 s 8.060

Uerkst Uerkz.
‘ g |

Nach Eingabe des
Enddurchmessers X 60 mm
ergibt sich eine weitere
Lésungsvariante:

In diesem Fall ist es die
kUrzere Variante, die zu

_—
_
—
" . _ selektieren ist.
—
A

3 ~35.080 sbe
120 al 25921 °

B2 1602 °

Ubergang zum Folgeelement
e

Fs (1]

¢ Fontur B
B drehen

v Noch die Verrundung mit
Ubernehmen Radius R 4 mm eingetragen.
[
o0 o R h.m:sﬂll m
» o |
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‘_._’ Nl‘.K-Er‘\PLELSl‘.E-‘ENRHPlE:L.“rﬂE WaagreChte Llnle mlt elner
& Endposition in Z-Richtung
s von Z-75 und einer
v " Verrundung mit R 4 mm.
Ubernehmen "
5 e e i 2 (Ubernehmen
E. » i |
K O R Jetzt noch eine Schrage mit
W & der Endposition X90 Z-80
Satcte und einem Ubergangsradius
88 .
v o am Konturende mit R 4 mm
Ubernehmen . programmieren.
68
Mﬂ -8z -89 -8 N\\\ -4 -i? P (et
E. » o |
END : — Bk In diesem Eingabefeld
geben Sie der zuvor
programmierten Fase noch
VY ihre Richtung nach Links
Ubernehmen
4o
SIEMENS aie | N : :
v NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE2_SCE — Ubernehmen Sle mlt dem
Ubernehmen i R Softkey “Ubernehmen* die
o erstellte Kontur ins
& F Programm.
120
80
> o |
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Die mit dem Konturrechner erzeugte Kontur wird programmpositionsneutral hinter dem Programmende
M30 platziert.

Diese ist jederzeit, sobald man sich in dem Bereich der Konturbeschreibung befindet, durch den Pfeil

nach rechts am rechten Editorrand zu editieren.

: lokale Unterprogramme | local subprograms{
: Aussen-Kontur | Outside-Contoury

G18 G90@ DIAM9O; “GP*Y
GO 20 X42 ; “GP*

G1 X48 CHR=3 ; "GP
2-18.477 RND=4 ; "GP™q

Programmausschnitt:
M30

;lokale Unterprogramme

;Aussen-Kontur

E_LAB_A AK1: #SM Z:3

;#7___DIgK contour definition begin - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
G18 G90 DIAM9O;*GP*

GO0 Z0 X42 *GP*

G1 X48 CHR=3 ;*GP*
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Konturdrehen mit Absgannzxklus gegen die Kontur (CYCLE952) SCHRUPPEN

y Kontur Selektieren Sie im
drehen . Konturname 1. Eingabefeld die
Variante
Kontur Konturname.
Geben Sie den
Namen fiir die nun
Kontur zu bearbeitende
E Kontur ein.
v
Ubernehmen
gj 5:’:;:; SIEMENS D Softkey
e e Konturdrehen
PRG SCHRUPPEN_AK1
[N gﬁﬁgiﬁl‘lm AK1 : Softk
Abspanen £ o - ortkey )
F 0.308
Bearbeitung Abspanen
v it , o
Ubernehmen k I i
—— - s
: \ . Ux 0.588
9 vz 0.188
DI 0.088
BL 2ylinder
- — XD 0.008 ink
3 »” 2D 0.008 ink
< Hinterschnitte nein
Eingrenzen nein
x Restmaterial “JA*
Abbruch N . ]
weil Sie ohne
v Hinterschnittbe-
Ubernehmen . .
> arbeitung arbeiten
= S Bohren |k Drehen (2 Kowur ffsapee | Diver Simu 2 Anuahl wollen.
3 ?irt"‘u_ RPN o A Das ist nun der
L Stand nach der
: Schruppbearbeit-
e ung ohne Hinter-
- schnitt.

Aktueller Programmausschnitt:

;Langsabspanen gegen Kontur OHNE Hinterschnitt
CYCLE62("AK1",1,,)

CYCLE952("SCHRUPPEN_AK1",,"RESTMAT_AK1",2101311,0.3,0,0,2.5,0.1,0.1,0.5,0.1,0.1,0,1

,0,0,,,2,2,,,0,1,,0,12,1110010,1,0,0.1)
WWP
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Konturdrehen mit Abspannzyklus gegen die Kontur (CYCLE952) Restmaterial

§6n;ur‘ p— PERATE 0% Nun geht es mit der
renen NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE2_SCE Abspanen Restmaterial i
S : RS - Bearbeitung des
COH RESTMAT AK1 Restmaterials
nein .
ﬁbstanen » . . - weiter.
i F o M Dazu wechseln Sie
earbeitung v L.
lings B - zunéchst den
i v . SchlichtmeiR3el ein.
Ubernehmen
.18
0.008
Hinterschnitte ja
.18
Eingrenzen nein -
Ubernehmen
: _ > |
S e [ s |1 o OGN 3 e [ e |2 men
Anpassen der
G96 S200 M4 Schnittdaten zum
Schlichten.
Kontur SIEMENS Mit dem Schlichten
drehen | [EIEOEGEEGGEE: un — schlieRen Sie die
, PRG SCHLICHTEN A1 Bearbeitung der
Abspanen } . 1000 AuRenkontur ab.
F .20
Bearbeitung
\’ langs
o auBen
Ubernehmen
Hinterschnitte
Simu- Aktueller Stand mit
lation Hinterschnitt- und
Schlichtbearbeitung
inkl. Verfahrweg-
anzeige.
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Aktueller Programmausschnitt:

T="FINISHING_T35 A"
G96 S180 F0.2 M4

;Restmaterialbearbeitung (Hinterschnitt)
CYCLE952("RESTMAT","RESTMAT_AK1",",1101311,0.15,0.1,0,1,0.1,0.1,0.5,0.1,0.1,0,1,0,,,,,,
2,2,,0,1,,0,112,1100010,1,0)

G96 S200 F0.2 M4

:Schlichten AuRenkontur

CYCLE952("SCHLICHTEN_AK1",,",1101321,0.2,0,0,2.5,0.1,0.1,0.5,0.1,0.1,0,1,0,0,,,,,2,2,,,0,1,

,0,12,1100010,1,0,0.1)
WWP

5.2.3 Bohren mittig

Bohren Mittig mit Vollbohrer

T="SOLIDDRILL_D16" Nach dem Drehen soll nun die 16 mm Durchgangsbohrung mit

:Bohren Mittig einem Vollbohrer angefertigt werden.

G95 S1200 M3 M8 ) . ) .
Beim Bohren wird mit konstanter Drehzahl (G95) und Vorschub in
mm/Umdrehung gearbeitet.

Die Spindel dreht — anders als bei der Drehbearbeitung
—im Uhrzeigersinn (M3).

GO0 X0 Z2 Im Eilgang wird an das Werksttick herangefahren. Stellen Sie spater
bei der Abarbeitung des Programms sicher, dass es dabei nicht zu
einer Kollision mit dem Reitstock kommen kann.

G1 Z-102 FO.1 Im Vorschub wird durch das 100 mm lange Werkstiick in einem Zug
gebohrt (mit 2 mm Zugabe).

G0 z22 Vollbohrer im Eilgang wieder auf 2 mm vor Werkstlck positionieren.

WWP Mit dem erstellten Unterprogramm auf den Werkzeugwechselpunkt
zuriickfahren.

Simu- SIEMENS la.le:l ?ﬁtﬁ
L lation HC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE2_SCE - Aktue”er Stand der
: Bearbeitungsschritte.
Ueitere
Ansichten Halbschnitt
Halbschnitt
iR e L 60 =10 =60 =50 -4 =30 =20 =10 ) ihi) ] i a0 50 F;ﬂz‘:
500.000 2 250.000 Y SP1 270.088 T DRILL_5 Da
Eilgang 120% 08:11:44
+ @ Kontur | I
&~ drehen
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5.2.4 Stirnflachenbearbeitung mit TRANSMIT

Immer mehr Drehmaschinen verfiigen tber die Moglichkeit, mit angetriebenen Werkzeugen auch Fras-

und Bohrbearbeitungen auf der Stirnflache und der Mantelflache auszufuhren.

Ihre SINUMERIK-Steuerung an einer solchen Maschine unterstitzt diese Bearbeitungen.

Exemplarisch wird hier die Programmierung fir ein Bohrbild auf der Stirnflache vorgestellt. /,g

Bohren auf Teilkreis D30

T="DRILL_5"

Werkzeugaufruf angetriebenes Bohrwerkzeug;
Der Werkzeugaufruf unterscheidet sich in keiner Weise von dem

eines statischen Werkzeugs.

SETMS(3)

Die Spindel, die sich jetzt drehen soll, befindet sich auf dem
Revolver und ist bei den SIEMENS-Standardmaschinen unter

SinuTrain als Spindel 3 projektiert.

Deshalb muss nun mit dem erweiterten Sprachwort SETMS(X)
(X = Spindelnummer) diese Spindel aktiviert werden.

Das heil3t, Sie mussen, wenn Sie das Beispiel auf Ihre Maschine
Ubernehmen wollen, hier eventuell eine Anpassung durchfiihren,

z. B. SETMS(1).

G95 S2200 FO.1 M3 M8

Mit dieser Zeile wird eine konstante Drehzahl von 2200 1/min und
ein Vorschub von 0,1 mm/Umdrehung und Spindel Rechtslauf

ausgelost.

;Bohrbild Stirnseitig
Lochkreis D30 4xD5

Kommentarzeile zur besseren Lesbarkeit des Programms.

Simu-
lation

TRANSMIT Mit dieser Funktion (Transform Milling Into Turning) erfolgt die
Transformation der Achsen fir die Fras- und Bohrbearbeitung auf
der Stirnflache.
Die nachfolgenden Verfahrbewegungen kénnen im vom Frasen
gewohnten kartesischen Koordinatensystem (X, Y) erfolgen.
Die Steuerung rechnet diese Programmsétze fur die realen Achsen
(X, C) um. Die Z-Achse bleibt unverandert.
(Fur die Mantelflachenbearbeitung heif3t die entsprechende Funktion
TRACYL).
L Bohren HCKI‘IPLEW_SCE,’EXRI‘IPLEZ_SGE Bohren - Elngaben Im BOhrzyklus
- e borwiet PL =» Bearbeitungsebene
e 1000 RP = Rickzugsebene
i y  Peiorsmuser (AL SC = Sicherheitsabstand
- e Zyklusbearbeitung in
frbotren et Verknipfung mit einem
BonEen Duchbohren nein oder mehreren Loch-
| —— N e mustern

Z0 =>» Startposition in der
Z-Richtung

Maf3angabe Z1 bezieht
sich auf den zylindrischen
Teil der Bohrung

Z1 = 10 mm inkremental
von Z0

DT =>» Verweilzeit in
Sekunden
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Nun geht es weiter mit der Positionierung der zuvor definierten Bearbeitung “Bohren®.

Die verschiedenen Eingabemdglichkeiten von Positionen finden Sie unter dem Softkey “Bohren® und

“Positionen®.

Positioniermdglichkeiten sind:

[N

o I E

Position
ausblenden

Einzelpositionen kartesisch und polar
Lineare Lochmuster - LINIE

Lineare Lochmuster — GITTER

Lineare Lochmuster - POSITIONSRAHMEN
Zirkulare Lochmuster — VOLLKREIS

Zirkulare Lochmuster — TEILKREIS

Es lassen sich auch Positionen aus Lochmusteranordnungen AUSBLENDEN.

SIEMENS

L Bohren

NC/LIKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE2_SCE

% S
Positionen

Horizontaler Softkey zum
Aufruf des Hauptmeniis
“Bohren® wahlen.

Auf der vertikalen
Softkeyleiste geht es mit
dem Untermenipunkt
“Positionen® in der
Positionseingabe
“Zirkulare Lochmuster”
Vollkreis weiter.

LAB = Labelname

PL = Bearbeitungsebene
Variantenauswahl

X0 =» X-Position

YO = Y-Position

B ’ = a0 = Startwinkel

R = Teilkreisradius

N = Bohrungsanzahl
gleich Teilungsfaktor fur
Winkelschrittberechnung
Positionierform
zwischen den Bohrungen

MCALL

Abwahl des modalen Zyklusaufrufs aus dem Bearbeitungszyklus

TRAFOOF

Die Transformationsfunktion TRANSMIT wird wieder abgeschaltet.

SETMS(1)

Nachdem Sie die Spindel am Revolver aktiviert haben, soll wieder
auf die Hauptspindel (Drehspindel) zurtickgeschaltet werden.

Diese ist bei den SIEMENS-Standardmaschinen unter SinuTrain als
Spindel 1 projektiert.

Deshalb muss nun mit dem erweiterten Sprachwort SETMS(X)

(X = Spindelnummer) diese Spindel aktiviert werden.

Das heil3t, Sie mussen, wenn Sie das Beispiel auf lhre Maschine
Uubernehmen wollen, eventuell hier eine Anpassung durchfiihren,

z. B. SETMS(4).
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Aktueller Programmausschnitt:

T="DRILL_5"

SETMS(3)

G95 S2200 F0.1 M3

TRANSMIT

MCALL CYCLES2(10,0,1,,10,0.2,10,1,11)
LKD32: HOLES2(0,0,16,0,30,4,1000,0,,,1)
MCALL

TRAFOOF

SETMS(1)

WWP

M30

5.2.5 Drehprogramm simulieren

Simu- siemens o Simulation der
> |aﬁon NC/WJKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE2_SCE N Bearbe|tungen |n der
Seitenansicht mit
Ueitere abschri Verfahrwegen
Ansichten k | e 9
Rot =
Halbschnitt Ellgangbewegungen
Grin =
Vorschubbewegungen
e e T e e oy
X 500.800 2 250.000 Y SP1 279.000 T DRILL_S D8
=) Eilgang 120% 00:11:44
Simu- SIEMENS 3D-Ansicht in der
> lation NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE2_SCE SChnIttdarSte||Ung
3D-
Ansicht
Details
Schnitt —
Xe 500.000 2 250.000 Y SP1 270.000 T DRILL_S De
n3e Eilgang 120% 00:11:44
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5.2.6 L6sungsprogramm “Komplett*

G18 G40 G71 G90

G54

LIMS=3500
WORKPIECE(,,,"CYLINDER",0,1,-101,-92,90)

;Example by Turning made easy with G-Code programGUIDE
;Example 2 : Guide shaft
;erstellt mit SinuTrain OPERATE V4.7

R1=250 ;WWP-Position X
R2=250 ;WWP-Position Z

WWP

T="ROUGHING_T80 A"

G96 S180 F0.2 M4

:Plandrehen

GO0 X92 Z0

G1X-1.6

GO0 z2

GO0 X92

;Laengsabspanen gegen Kontur OHNE Hinterschnitt

CYCLE62("AK1",1,,)
CYCLE952("SCHRUPPEN_AK1",,"RESTMAT_AK1",2101311,0.3,0,0,2.5,0.1,0.1,0.5,0.1,0.1,0,1
,0,0,,,,,2,2,,,0,1,,0,12,1110010,1,0,0.1)

WWP

T="FINISHING_T35 A"

G96 S180 F0.2 M4

;Restmaterialbearbeitung (Hinterschnitt)
CYCLE952("RESTMAT","RESTMAT_AK1",",1101311,0.15,0.1,0,1,0.1,0.1,0.5,0.1,0.1,0,1,0,,,,,,
2,2,,0,1,,0,112,1100010,1,0)

G96 S200 F0.2 M4

;Schlichten Auf3enkontur
CYCLE952("SCHLICHTEN_AK1",,",1101321,0.2,0,0,2.5,0.1,0.1,0.5,0.12,0.1,0,1,0,0,,,,,2,2,,,0,1,
,0,12,1100010,1,0,0.1)

WWP

T="SOLIDDRILL_D16"

G95 S1200 M3 M8

GO X0 22

G1Z-102 FO.1

G0 z22

WWP
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T="DRILL_5"

SETMS(3)

G95 S2200 FO0.1 M3 Z
;Bohrbild Stirnseitig Lochkreis D30 4xD5 A
TRANSMIT

MCALL CYCLES82(10,0,1,,10,0.2,10,1,11)

LKD32: HOLESZ2(0,0,16,0,30,4,1000,0,,,1)

MCALL

TRAFOOF

SETMS(1)

G97 S500

WWP

M30

;lokale Unterprogramme

;Aussen-Kontur

E_ LAB A AKL: ;#SM Z:3

;#7__ DIgK contour definition begin - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
G18 G90 DIAM90;*GP*

GO0 Z0 X42 ;*GP*

G1 X48 CHR=3 ;*GP*

Z-18.477 RND=4 ;*GP*

G2 Z-55.712 X60 K=AC(-35) I=AC(80) RND=4 ;*GP*

G1 Z-75 RND=4 ;*GP*

Z-80 X90 RND=4 ;*GP*

Z-82.883 ;*GP*

:CON,V64,2,0.0000,5,5,MST:3,2,AX:Z,X,K,|, TRANS:0;*GP*;*RO*;*HD*
:S,EX:0,EY:48,ASE:90;*GP*;*RO*;*HD*
:F,LFASE:3;*GP*;*RO*;*HD*
:LL,DIA:225/0,ASE:180;*GP*;*RO*;*HD*
:R,RROUND:4;*GP*;*RO*;*HD*
:ACW,DIA:210/0,EY:60,CX:-35,CY:80,RAD:23;*GP*;*RO*;*HD*
:R,RROUND:4;*GP*;*RO*;*HD*

LL,EX:-75;*GP*;*RO*;*HD*

:R,RROUND:4;*GP*;*RO*;*HD*
;LA,EX:-80,EY:90;*GP*;*RO*;*HD*
:R,RROUND:4,ASE:180;*GP*;*RO*;*HD*

;#End contour definition end - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
E_LAB_E_AK1:
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6 Tipps und Tastenkombinationen

6.1 Tipps zur Abarbeitung

60 Da der Arbeitsplan noch nicht kontrolliert abgefahren wurde, stellen Sie das
Vorschub-Potentiometer auf Nullstellung, damit Sie von Anfang an "alles im Griff"
haben.

0 Q
W\ %

Mit- Wenn Sie wahrend der Fertigung auch eine Simulation sehen wollen, missen Sie

zeichn. den Softkey “Mitzeichnen” vor dem Start anwahlen. Nun werden auch alle

Verfahrwege und deren Auswirkungen angezeigt.

Starten Sie die Fertigung und kontrollieren Sie die Geschwindigkeit der
. Werkzeugbewegungen mit dem Vorschub-Potentiometer.

Zum Einfahren mit reduziertem Eilgang RGO muss zuerst der Prozentsatz vom maximalen Eilgang der
Maschine in der 2. Ebene der horizontalen Softkey-Leiste unter “Einstellungen® eingestellt werden,
z. B. 50 %.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLEZ_SCE

Pasition [mm] TES

. 111.000 T PLUNGECUTTER 30 R 0.200

244,000

!;ZPI 1".93‘2 5 1o X 85,000
B 0.080° F 0,009

0.000 m/min 100%

S1 -¢ fd

Master . 50%

S3 ¢ 4

Einstellungen fiir automatischen Betrieh

Probelaufuorschub DRY 500.609 mm/min
reduzierter Ellgang RGA 50,880 %

Bearbeitungszeiten aufnehmen
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Nach der Einstellung des Prozentsatzes muss noch der reduzierte Eilgang unter “Programm
Beeinflussung“ mit der Toggle-Taste angewahlt werden.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE2_SCE

Pasition [mm] TES

. X 111.000 T PLUNGE_CUTTER_3 A R 0.200
244,008
2 mw v
SP3 0.080°
HC/UKS/EXAMPLE1_SCE/EXAMPLE2_SCE

PRT keine Achsbewegung

G54 DRY Probelaufuorschub
LINS=35001 ~ RGO reduzierter Eilgang
UORKPTECE(, , . "CYLINDER". 8, 1, -101, -92, 98)1 Mot programmierter Halt 1
: DRF Handrad-Verschiebung
- SKP Rusblendsatz
;Example by turning made easy uith G-Code programGUIDE |~IMRD Messergebnis anzeigen
:Example 2 - Guide shafty SB1: Einzelsatz grob

;ereated vith SinuTrain OPERATE Va.71

=1
R1=250; UUP Position X§
R2=258_ LLP Position 21
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6.2 Tastenkombinationen

OPERATE Tasten-Kombinationen

Steuerungs-Tasten:

Fur Screenshots — Speicherort:

CTRL I+ P Inbetriebnahme (Kennwort)_— Sys_temda'gen -
y y HMI Daten — Protokolle — Bildschirmabzlge
CTRL ¥ L Sprachumschaltung
' v, .
CTRL I+ C Kopieren
; o 4
CT RL I+ X Ausschneiden
v 4
CTRL . N \/ Einflgen
> 4
CTRL |+ Y Wiederholen der Eingabe (Editorfunktionalitat)
. A y
| Ruckgéangig machen — max. 5 Zeilen im Editor
CTRL [+ Z (Editorfunktionalitat)
., y
CTRL I+ A Alles Markieren (Editorfunktionalitat)
: A )

arfe B

Gehe zum Programmanfang

CTRLJ+ ENDJ

Gehe zum Programmende

Sicherung Komplettarchiv — NCK/PLC/
Antriebe/HMI

.CTRLJ+ ALTJ+ SJ
J

_CTRLJ+ ALT |+ DJ

Sichern der Protokolldateien auf USB oder
CF Card

CTRLJ+ E J

Control Energy
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Fortsetzung Tasten-Kombinationen

CTRLJ_I_ M J Maximale Simulationsgeschwindigkeit
. Suchen in allen Masken.
CTRL J + F J In den Suchmasken kann man die Wildcards
: “?“ und “*“ verwenden, dabei steht “?“ fir ein

beliebiges Zeichen und “*“ fiir eine beliebige
Anzahl beliebiger Zeichen.

Verschiedene;:

shift |+ (%>

Auskommentieren von Zyklen und direktes
Editieren von programGuide Zyklen

ShiftJ+ END |

Markieren bis zum Satzende

NEXT
WINDOW

_Shiftj+ T

Markieren bis zum Zeilenanfang

ALTJ+ T

_WINDOW 4

Zum Zeilenanfang springen

.ALTJ+ S

o

Eingabe asiatischer Zeichen

Taschenrechnerfunktion

Hilfefunktion

Zum Zeilenende springen
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Fortsetzung Tasten-Kombinationen

Simulation/Mitzeichnen:
A J > J v J < J Verschieben
Shift J N Jl v J Im 3D-Bild rotieren

Ausschnitt verschieben
AlY]

CTRLJ+ A J, v J Override +/- (Simulation)

CTRLJ+ S J Einzelsatz an/aus (Simulation)

Insert-Taste:

; Damit kommt man in den Editmode von

@ Eingabefeldern bzw. in den Auswahlmode von
INSERT Comboboxen und Togglefeldern. Diese kann
man durch erneutes “Insert‘ ohne Anderung

verlassen.
@ Undo Funktion, solange keine Input Taste bzw.
™ Ubernahme der Daten in den Feldern erfolgt
ist.

Toggle-Taste:

Man kann Togglefelder auch direkt mit dem

U | Togglekey (Select) umschalten, ohne sie zu
SELECT

offnen. Mit Shift-Toggle kann man diese
rickwarts durchschalten.

Cursor-Taste:

- - Verzeichnis auf/zu
ﬂ U Programm auf/zu
Zyklus auf/zu

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 114
SCE_DE_700_010_DIN_4_7_17 (Automatisch wiederhergestellt).docx



