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Passende SCE Trainer Pakete zu diesen Lehrunterlagen

e SinuTrain for SINUMERIK Operate V4.7 Basic — kostenfreies 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

Weiterfiihrende Informationen zu SinuTrain
Insbesondere Download, Getting started, Videos, Tutorials, Handbticher 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 fur 6ffentliche Bildungs- und F&E-Einrichtungen
erstellt. Die Siemens AG Ubernimmt bezlglich des Inhalts keine Gewéhr.

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 Vervielféltigung 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 Unterstlitzung bei der Erstellung dieser SCE Lehrunterlage.
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1 Zielstellung

In diesem Modul lernen Sie, wie Sie mit Hilfe der Arbeitsplan-Schrittkettenprogrammierung
OPERATE ShopTurn einfach von der Zeichnung zum fertigen Werksttick gelangen.

2 Einleitung

Schneller von der Zeichnung zum Werkstlick — aber wie?

Die technologische Entwicklung der Werkzeugmaschinen ist von einer grof3en
Dynamik gepragt. Besonders bei der Erstellung von NC-Programmen hat sich die
Spannweite von der reinen CAM-System-Programmierung bis zur Programmierung
direkt an der CNC-Maschine ausgedehnt. Fir jeden Bereich sind spezielle,
produktive Programmiermethoden verflgbar. Mit ShopTurn bietet SIEMENS daher
eine auf die Werkstatt zugeschnittene Programmierung an, die eine schnelle und
praxisgerechte Arbeitsschritt-Programmierung von der Einzelteilfertigung bis zur
Kleinserie erlaubt. Im Zusammenspiel mit SINUMERIK Operate, der neuen
Bedienoberflachen fir die Steuerung, wird ein intuitives und effektives Arbeiten in
der Werkstatt ermdglicht, auch fur die Serienfertigung.

Arbeitsplan erstellen statt Programmieren heil3t die Losung.

Durch die Arbeitsplan-Erstellung mit eingdngigen und facharbeitergerechten
Handlungsabfolgen kann der ShopTurn-Anwender direkt auf Basis der Zeichnung
das NC-Programm erstellen. Auch Anderungen und unterschiedliche Varianten
eines Werkstlicks lassen sich aufgrund des Ubersichtlichen Aufbaus schnell
programmieren.

Selbst komplizierteste Konturen und Werkstiicke lassen sich mit ShopTurn,
dank der integrierten und leistungsfahigen Verfahrweg-Erzeugung mihelos
fertigen. Deshalb gilt:

Einfacher und schneller von der Zeichnung zum Werkstliick — mit ShopTurn!

Obwohl ShopTurn sehr einfach zu erlernen ist, wird mit dieser ShopTurn
Lehrunterlage ein noch schnellerer Einstieg in diese Welt méglich. Bevor es aber
an den eigentlichen Umgang mit ShopTurn geht, werden in den ersten Kapiteln
wichtige Grundlagen aufgezeigt:

e Zunachst werden die Vorteile bei der Arbeit mit ShopTurn genannt.
e AnschlieRend werden die Grundlagen der Bedienung gezeigt.

e Fur den Einsteiger werden danach die geometrischen und technologischen
Grundlagen der Fertigung erklart.

e Ein weiteres Kapitel enthalt eine kurze Einfuhrung in die Werkzeugverwaltung.
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Nach der Theorie folgt die ShopTurn-Praxis:

e Es werden anhand von funf Beispielen die Bearbeitungsmoglichkeiten mit
ShopTurn erklart, wobei der Schwierigkeitsgrad der Beispiele kontinuierlich
gesteigert wird. Zu Beginn sind dabei alle Tasteneingaben vorgegeben, spater
wird zum eigenstéandigen Handeln angeregt.

e AnschlieRend erfahren Sie, wie man mit ShopTurn im Automatik-Betrieb zerspant.

Beachten Sie bitte, dass die hier verwendeten Technologiedaten, aufgrund der
vielen verschiedenen Gegebenheiten in der Werkstatt, nur Beispielcharakter haben.

So wie ShopTurn mit Hilfe von Facharbeitern entstanden ist, wurde diese
Lehrunterlage ebenfalls von Praktikern erstellt. In diesem Sinne wiinschen wir
Ihnen viel Freude und Erfolg bei der Arbeit mit ShopTurn.
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3 Vorteile, wenn Sie mit ShopTurn arbeiten

In diesem Kapitel werden Ihnen die besonderen Vorteile bei der Arbeit mit

ShopTurn genannt.

3.1 Sie sparen Einarbeitungszeit:

e weil es in ShopTurn keine fremdsprachlichen Begriffe gibt, die Sie lernen
missten und alle notwendigen Eingaben im Klartext abgefragt werden.

SIEMENS

HC/UKS/EXAMPLE1/EXAMPLE1

k290

10

oorEECES L ILLLLFoo
i
aq
/

Eingabe komplett
T  ROUGHING_T8@ A

F 0.300 mm/U
v 240.080 m/min

Bearbeitung Grafische

Ansicht

lings

auBen —
D 2588 % &
UX 0.500
uz2 0.200
oI 0,000
BL 2ylinder
XD 0,000 ink
2D 0.000 ink
Hinterschnitte nein
Eingrenzen nein

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE1/EXAMPLE1

P
G
G
R
T
i
M
Mo
g
o
G
G

Einstich 2

T PLUNGE_CUTTER_3R D1

F 0.180 mm/U

v 150.808 m/min

Bearbeitung YTV
i

Lage %
X 60.000
-65.000
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e weil Sie in den grafischen Arbeitsplan von ShopTurn auch DIN/ISO-Befehle
integrieren kdnnen. Sie kdnnen in DIN/ISO 66025 sowie mit DIN Zyklen
programmieren.

G G96 S320 LIMS=3000 M4 MBY
G G618 G54 G9ey

G 6B X32 201

G 6L X-1.6 FB.1y
G 6o 221

G 6B G42 X22 221

G X3 2-21

e weil Sie beim Anlegen des Arbeitsplanes jederzeit zwischen dem einzelnen
Arbeitsschritt und der Werkstlick-Grafik (Strichgrafik) umschalten kénnen.

SIEMENS 3 %

NC/UKS/EXAMPLE1/EXAMPLE1

P HN18 Programmkopf G54 2ylinder
G ;Example by Turning made easy with ShopTurnf
;Example 1 : Taper shafty

N2@ Abspanen T T=ROUGHING_T88 A F=0.25/U U=240m plan X8-88 28=1
N38 Drehen T=ROUGHING_T8@ A V1=248m

N48  EILG. X82 20.3

N5@  FB.3/UX-1.6

N6@ EILG. 21

N70  EILG. X82

N8@ EILG. 20

N9@ FB.25/U X-1.6

N180 EILG. 21

N110 EILG. X128 2200

IR R AR AN EET of o]

N13@ Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F=0.3/U V=248m ldngs
1 H140 Abspanen v T=FINISHING_T35 A F=0.15/U U=200m lings
Le H150 Freistich Gew. THVVY T=FINISHING_T35 A F=0.15/U 5=200U X8=38 20=-17 X1=1.15ink
1 H16@ Gewinde Langs w4777 T=THREADING_1.5 P1.5mm/U S=800U auBen X8=30 20-0
3/ 170 Einstich v4+7v%  T=PLUNGE_CUTTER_3 A F=.1/U U=158m N2 X8=60 20=-65 T1=3ink
G N18@ F_HOME]
G N19@ To Def
END Programmende

ST % powren |17 orehen |0 Kontr | [sd g | ng Dher-

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE1/EXAMPLE1
bl

= Grafische

Ansicht

208

r1es

oOEESEKE! L1111 aroon
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3.2 Sie sparen Programmierzeit:

e weil ShopTurn Sie schon bei der Eingabe der technologischen Werte optimal
unterstutzt: Sie brauchen nur die Tabellenbuchwerte “Vorschubgeschwindigkeit®
(bzw. Vorschub) und “Schnittgeschwindigkeit einzugeben — die Drehzahl
berechnet ShopTurn automatisch.

Bohren Mittig

Eingabe komplett Eingabe komplett

T DRILL_5 D1 T DRILL_5 D1

F 100.068 mm/min F 0.180 mm/U

v 40.000 m/min S 2000 U/min
Entspanen Entspanen

e weil Sie bei ShopTurn mit einem Arbeitsschritt eine komplette Bearbeitung
beschreiben kénnen und die erforderlichen Positionierbewegungen (hier vom
Werkzeug-Wechselpunkt zum Werkstiick und zurtick) automatisch erzeugt

werden.
P Programmkopf G54 2ylinder

END  Programmende

e weil im grafischen Arbeitsplan von ShopTurn alle Bearbeitungsschritte in
kompakter und tbersichtlicher Weise dargestellt werden. Dadurch haben Sie
einen kompletten Uberblick und somit bessere Editiermdglichkeiten auch bei
umfangreichen Fertigungsfolgen.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4

P HN1@ Programmkopf G54 2ylinder

G ;Example by Turning made easy with ShopTurn{

G ;Example 4 : Hollou shaft side 11

1, H208 Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F=0.2/U U=248m plan X8=185 20=5
5'2] N3@ Bohren Ci» T=DRILL_32 F=0.1/U V=248m 21=-67ink

2/1N48  0a1; Positionen (i 20=0 X8=0 Y8=0

1_r1N58 Rohteil HOLLOW_SHAFT_BLANK

1_r{NB@ Fertigteil HOLLOUW_SHAFT_SIDE1_E

47{H80 Restabspanen v T=FINISHING_T35 A F=0.2/U U=248m lings

-/ N9@ Abspanen VY T=FINISHING_T35 A F=8.15/U V=288m langs

Ls H100 Freistich E T=FINISHING_T35 A F=0.15/U U=260m E1.0x0.4 X8=68 20=-55
1_r1N1108 Kontur HOLLOW_SHAFT_SIDE1_I

| N120 Abspanen v T=ROUGHING_T88 | F=0.25/U U=256m langs

%' N138 Abspanen vV T=FINISHING_T35 | F=0.12/U U=288m liings

[="] Einstellungen 51: Riickzug

% N14@ Freistich E T=FINISHING_T35 | F=0.15/U U=288m E1.8x0.4 X0=50 20=-20
& Einstellungen 51: Riickzug

G N158 F_HOMEY

G Ni68 T@ DaT

END Programmende

e weil sich, zum Beispiel beim Abspanen, mehrere Bearbeitungsoperationen und
Konturen miteinander verketten lassen.

\_r1N50 Rohteil HOLLOU_SHAFT_BLANK
\_r{N6O Fertigteil HOLLOU_SHAFT_SIDE1_E
% {N70  Abspanen v T=ROUGHING_T80 A F=0.3/U U=260m liings
%,7{N88  Restabspanen v T=FINISHING_T35 A F=0.2/U U=240m liings
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e weil der integrierte Konturrechner alle gangigen Bemaf3ungen (kartesisch
und polar) verarbeiten kann und trotzdem sehr einfach und tbersichtlich in
der Handhabung ist — dank umgangssprachlicher Eingabe und
Grafikunterstiitzung.

909 _ . 1x45°
i : g X
b o i
" —{ i
\ i
66
Y i
i 60
50
+X 40
80 » M30x1,5
J 4z
’?Q’S '
/ '
| 1
£ —_l—|_:§ | 1
| N A 1
s v
) >
2x45°_ |_
91 757065 55 44 30 17 ,
_ 100 N
X - =05x5
6
& 3

SIEMENS
HC/UKS/EXAMPLE1/EXAMPLE1

4 Xe 2 -90.080 abs
t al 180.080 °
A a2 99000 °
200 Obergang zum Folgeelement
Fase
FS 0.000

100
A
VAN
x
Abbruch
v

E@l-1-1—-1~-1

corBECKE! 111l l-roon

5“' Bohren aj Drehen }2 m;;
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e weil Sie jederzeit zwischen Grafischer Ansicht und Parametermaske mit
Hilfebild wechseln kénnen.

SIEMENS IK OPERATE
NC/UKS/EXAMPLE1/EXAMPLE1 Einstich 2
P X2 T PLUNGE_CUTTER_3R D1
G F 0.180 mm/U
G v 150.808 m/min
R E::;temmu '*ﬁ : Grafische
T . Ansicht
_, Hage X0 60.000
20 -65.000
— B1 6.000
— T 3.000 ink
— al 0.000 °
— [r70 a2 0.000 °
— FS1 0.500
= R2 1.000
— R3 1.000
ol 60 FS4 0.500
M
M

2

o oRES L

Y

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE1/EXAMPLE1
PLUNGE_CUTTER_3A D1
8.180 mm/U
150.808 m/min

TATVT

coRBAXECI LI Il Fooo

e T e

e weil sich das Erstellen und das Fertigen des Arbeitsplanes nicht gegenseitig
ausschlieRen. Sie kénnen mit ShopTurn parallel zur Fertigung einen neuen
Arbeitsplan erstellen.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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3.3 Sie sparen Fertigungszeit:

e weil Sie die Werkzeugauswahl beim Abspanen von Konturen optimieren kénnen:
Grol3e Volumina werden mit Schruppmeif3eln abgetragen, verbleibendes

Restmaterial @ wird erkannt und automatisch von einem spitzeren Werkzeug
ausgeraumt.

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE2/EXAMPLE2

=20 -0 <100 -é0 B0 -j0 -0 -

46.8762 -66.922Y 51 @

e ] 0

T FINISHING_T35 A
T=FINISHING_T35 A F=.12/U U=240m  Eilgang

100% 00:83:12

Simu- NC
A lation é Anwahl

weil es durch genaues Festlegen der gewahlten Riickzugsebene maoglich ist,
unndtige Verfahrwege zu vermeiden und somit kostspielige Fertigungszeit

einzusparen. Dies wird durch die Einstellungen “einfach®, “erweitert” bzw.
“alle” moglich.

Ruckzugsebene: einfach Ruckzugsebene: erweitert Rickzugsebene: alle

12
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e weil Sie Ihre Bearbeitungsfolge aufgrund der kompakten Struktur des
Arbeitsplanes mit minimalem Aufwand optimieren kénnen (hier z. B. durch das
Einsparen eines Werkzeugwechsels).

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE1/ TAPER_SHAFT
P HNi@ Programmkopf G54 Zylinder

;Example by Turning made easy with ShopTurn{

;Example 1 : Taper shaft{

N2@ Abspanen hAAd T=ROUGHING_T88 A F=0.25/U U=248m plan X0=80 20=1
N3@ Drehen T=ROUGHING_T88 A U1=248m

N4@  EILG. X82 20.3

N5@ F8.3/U X-1.6

N6 EILG. 21

N7@  EILG. X82

N8@ EILG. 20

N9@ FB.25/U X-1.6

N108 EILG. 21

N110 EILG. X128 2200

N120 Kontur TAPER_SHAFT_CONTOUR

¢1N130 Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F=0.3/U U=248m lings

¢ ' N148 Abspanen vV T=FINISHING_T35 A F=0.15/U U=288m lings

RS 1Ll afoeo0

1 H16@ Gewinde Lings
3/ MN170 Einstich
G N180 F_HOMEY
G H198 Te Doy
END Programmende

T=THREADING_1.5 P1.5mm/U 5=8@8U auBen X8=30 20-0
T=PLUNGE_CUTTER_3 A F=0.1/U U=158m N2 X@8=6@ 28=-65 T1=3ink

SIEMENS j %

HC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT 18
P MN18 Programmkopf G54 2ylinder ]
;Example by Turning made easy with ShopTurn{
;Example 1 : Taper shaft{
N2 Abspanen 777 T=ROUGHING_T8® A F=.25/U U=24Bm plan X=80 20=1
M38 Drehen T=ROUGHING_T88 A U1=248m bilden
N40 EILG. X82 20.3
N58 F8.3/UX-1.6
NE® EILG. 21
N7@ EILG. X82
Heée EILG. 28
N98 FB.25/U X-1.6
N18® EILG. 21
N11® EILG. X128 2200
H128 Kontur TAPER_SHAFT_CONTOUR
¢ 1 N13@ Abspanen T=ROUGHING_T88 A F=0.3/U U=248m lings =
¢+ N14@ Abspanen vV T=FINISHING_T35 A F=8.15/U V=288m ldngs
N168 Gewinde Lings VAVVY T=THREADING_1.5 P1.5mm/U 5=8@8U auBen X8=30 20-0
schneiden

EEecl il foeo

4/ H170 Einstich VHYVY T=PLUNGE_CUTTER_3 A F=0.1/U U=158m N2 X0=60 28=-65 T1=3ink
G N18@ F_HOMEY

G MN19e Te Dey

END Programmende

[SPNCTIN = Bonren |17 Drehen | KoMl S pgen | o Dier-

e weil Sie bei ShopTurn auf der Basis durchgéngiger Digitaltechnik (SINAMICS-
Antriebe, etc., SINUMERIK-Steuerungen) héchste Vorschubgeschwindigkeiten bei
optimaler Wiederholgenauigkeit erreichen kénnen.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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4 Damit alles reibungslos funktioniert

In diesem Kapitel lernen Sie beispielhaft die Grundlagen der Bedienung von
ShopTurn kennen.

4.1 Die Bedienung von ShopTurn

Eine leistungsfahige Software ist wichtig, man muss sie aber auch intuitiv
bedienen kénnen. Ganz gleich, ob sie mit der SINUMERIK 840D sl oder der hier
gezeigten SINUMERIK 828D arbeiten, das lbersichtliche Maschinenbedienfeld
unterstitzt Sie dabei.

Das Bedienfeld besteht aus drei Teilen, der Flachbedientafel @ der CNC-
Volltastatur @ und der Maschinensteuertafel @

o
4|

ol e e e T )

PED GEBE

12
A @
|l B |

£ I i &
| -

EEE

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Hier sind die wichtigsten Tasten der CNC-Volltastatur zur Navigation in ShopTurn

aufgelistet:
Taste Funktion
<HELP>
CD * Ruft die kontextsensitive Online-Hilfe zum angewahlten Fenster auf.
HELP
<SELECT> (oder auch Toggle-Taste genannt)
O = Wahlt einen angebotenen Wert aus.
SELECT
Cursortasten
> = Mit den vier Cursortasten wird der Cursor bewegt.
= Mit dem hier gezeigten <Cursor rechts> wird im Edit-Modus ein Verzeichnis oder
Programm (z. B. Zyklus) im Editor gedffnet.
<PAGE UP>
%l * In einem Menu-Bild nach oben blattern.
UpP
<PAGE DOWN>
= * In einem Meni-Bild nach unten blattern.
BOWN
<END>
END = Bewegt den Cursor auf das letzte Eingabefeld in einem Men0-Bild oder einer Tabelle
<DEL>
DEL * Edit-Modus:
Loscht das erste Zeichen nach rechts.
= Navigations-Modus:
Ldscht alle Zeichen.
<BACKSPACE>
— - Edit-Modus:
BACKSPACE Loscht links vom Cursor ein markiertes Zeichen.
» Navigations-Modus:
Léscht links vom Cursor alle markierten Zeichen.
<INSERT>
@> « Mit Betatigung kommen Sie in den Edit-Modus, mit nochmaligem Betéatigen wird
egar der Edit-Modus verlassen und Sie gelangen in den Navigations-Modus.
<INPUT>
—<>> » Eingabe eines Wertes im Eingabefeld abschlie3en.
INPUT = Ein Verzeichnis oder Programm 6ffnen.
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 15
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Die eigentliche Funktionsauswahl in ShopTurn geschieht mit den Tasten rund um
den Bildschirm. Diese sind grof3tenteils direkt den einzelnen Menupunkten
zugeordnet. Da sich die Inhalte der Mendus situationsbedingt &ndern, spricht man
von Softkeys.

Alle Hauptfunktionen lassen sich tber die horizontalen Softkeys aufrufen.

Alle Unterfunktionen von ShopTurn werden Uber die senkrechten Softkeys erreicht.

Das Grundmenu kann jederzeit mit dieser Taste aufgerufen werden — unabhéngig
stiter davon, in welchem Bedienbereich man sich gerade befindet.

Grundmenti

1o = Ty Ay ™~

Programm- Inbetrieb-

Parameter Programm Manager Diagnose S

4.2 Die Inhalte des Grundmenus

4.2.1 Maschine

Maschine — manuell

M
Maschine
Driicken Sie den Softkey "Maschine".
%Mr/t Dricken Sie die Taste "JOG".
J0G

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Hier wird die Maschine eingerichtet und das Werkzeug im Handbetrieb
verfahren. Es kbnnen auch Werkzeuge vermessen und Werkstiick-Nullpunkte
gesetzt werden.

SIEMENS

NC/MPF/CLOSURES

Uerkzeugname
T FINISHING_T35 A D1 ST1
Spindel 51 2088 U/min
Spindel M-Funktion @
Sonstige M-Funkt.
Nullpunktversch.

Bild 3-1 Aufruf eines Werkzeuges und Eingabe von technologischen Werten

SIEMENS

NC/MPF/CLOSURES

Zielposition

Bild 3-2 Eingabe einer Zielposition

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

™

= Dricken Sie den Softkey "Maschine".
Maschine
=)
AUTD Dricken Sie die Taste "AUTO".

Wahrend der Fertigung wird der aktuelle Arbeitsschritt angezeigt. Dabei kann per
Tastendruck (Mitzeichnen) auf eine mitlaufende Simulation umgeschaltet werden.
Wahrend der Abarbeitung eines Arbeitsplanes kénnen Arbeitsschritte hinzugefugt
bzw. ein neuer Arbeitsplan begonnen werden.

SIEMENS

HC/UKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT
© /N

ks Position [mm] Restweg TES
H 56.400 0.000 T RovatiNG TmRA
2 -13.322 -41.565 1 Ao
- 5p1 66.739° 0.000
5P3 0.000° 0000 F 0.000
0360 mmyU
S1 - 1467
Master 1467 -
53 o
]

HC/WKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT

4f N70 Einstich NGE_CUTTER_3 A F=0.1/U U=158m X8=60 20=-67 T1=4ink

¥ H8@ Gewinde Lings vHITY READING_1.5 P1.5mm/U 5=808U auBen X8=48 26=-3

ﬁ!] N9@8 Bohren o+ T=DRILL_5 F=8.86/U U=148m 21=18ink

2/ 'H108 81; Positionen Coe 26=0 XB=16 Y8=0 X1=0 Y1=-16 X2=-16 2= X3=0 Y3=16 |
£ N110 Rechtecktasche ¥ e T=CUTTER_8 F=0.83/2 U=220m X0=0 Y8=8 20=0 21=3ink

END Programmende

Bild 3-3  Abarbeiten des Arbeitsplans

SIEMENS
NC/LKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT

NC/WKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT

S -0 o -0 e o]0
X2 250.000 2 212.000 Y
END  Programmende

Bild 3-4  Mitzeichnen der Abarbeitung

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

Parameterlisten

1a
Hier kdnnen Daten fir die Werkzeugverwaltung und fur Programme editiert werden.
Parameter

Werkzeuglisten

Eine Zerspanung ist ohne Werkzeuge nicht mdglich.
Diese konnen in einer Werkzeugliste verwaltet werden.

SIEMENS 1111

Werkzeugliste

Phtz Tp  Uerkcougmame ST D LingeX Linge2 Radus |@] fo 433

| 1 [ ROUGHING_T8@ A 1 1 55800 39.680 0.8004— 95.6 80 128 0 v
2 == DRILL_32 11 0.000 185.000 32000 oV
3 5 FINISHING_T35 A 1 1 124000 57.000 04004 93635 1280 0 v
4 [ ROUGHING_TBA | 1 1 -0000 122.600 0.800 4 950 80 1.0 0 v
5 I PLUNGE_CUTTER_3A 1 1 85000 44.600  0.200 3.000 860 v
6 [ PLUNGE_CUTTER_3| 1 1 -12000 135.800  0.100 3.000 4.8 0 V1
7 '@ FINISHING_T35 | 1 1 -12000 122.000 0.400 4 93635 B0 L v
8 [ THREADING_15 1 1 160.000 6.000  0.850 660 v
9 | § CUTTER_B 11 0.000 38.600  8.000 3 (2
18 s DRILL_S 1 1 0.000 185.000  5.000 118.0 oV
11 & BUTTON_TOOL_8 1 1 88000 38.000 2000 v
12 I FINISHING_T35_R 1 1 124900 23.800 0406 — 936 35 10.0 0 v
13 =8 PLUNGE_CUTTER_3P 1 1 86000 54000  0.100 3.000 5.6 QW
14 [ THREADING_3.5 1 1 18e.000 6.000  0.058 6.8 0 v
15 &= SOLIDDRILL_D16 11 0.000  50.800 16.008 118.8 o

Uerkz.-
liste

Bild 3-3 Werkzeugliste

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

Werkzeuge kdnnen in einem Magazin zusammengestellt werden.

SIEMENS 1 AuTo

Magazin MAGAZINT
Platz Typ Uerkzeugname ST

1 | =W ROUGHING_TB8 A
2 == DRILL_32
2 FINISHING_T35 A

@
=

3

4 I ROUGHING_TBR |

5 [ PLUNGE_CUTTER_3 A
6 [ PLUNGE_CUTTER_3 |
7 '@ FINISHING_T35 |

8  [3 THREADING 15

9 [§= CUTTER_8

18 == DRILL_S

11 & BUTTON_TOOL_8
12 K% FINISHING_T35_R
13 '=f PLUNGE_CUTTER_3P
14 THREADING_3.5

15 s SOLIDDRILL_D16

Uerkz.- Uerkz.- -~~~ Maga- Nullp.- Anwen.
D . iy P 2| orsch. || ariable

Bild 3-6 Magazin

Nullpunktverschiebungen

Die Nullpunkte werden in einer bersichtlichen Nullpunkttabelle gespeichert.

SIEMENS

Hullpunktuerschiebung - Ubersicht [mm]

WY Al AN X 2 5P
Istwert MKS 125.080 250.888 19.983
DRF 0.000 0.000 0.000
Basishezug 0.060 0.000 0.080
Gesamt Basis NPU 0.000 0,600 0.000
G54 0.000 0.000 0.000
Trafobezug 0.080 0.000 0.088
Programmierte NPV 0.000 0.600 0.000 1
2yklenbezug 0.060 0.000 0.000 . Ubersicht
Gesamt NPV 0.008 0.000 0.008
UKZ: CUTTER_8 0.000 38.000
TOFF 0.000 0.000
Istwert WKS 250.080 212.000 19.983
Uerkz- Werkz.- - Nullp.- Anwen.
—D liste —5 verschl. g mﬂ'u'f 2] uers?:h. R variable
Bild 3-7 Nullpunktverschiebungen

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

Programme editieren

2

Programm

Hier kénnen Sie Programme editieren.

Haben Sie im Programm-Manager ein ShopTurn Programm angelegt, so kénnen
Sie nun den Arbeitsplan mit seiner kompletten Bearbeitungsfolge fur das jeweilige
Werkstuck erstellen. Voraussetzung fur die optimale Reihenfolge ist lhr

Erfahrungswissen.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT
P HN1@ Programmkopf
N28 Abspanen

¢ 1 N4 Abspanen
#{N50 Restabspanen
¢4 NGO Abspanen I
N7@ Gewinde Langs THITT
Programmende

G54 2ylinder
T=ROUGHING_T88 A F=8.25/U U=248m plan X8=80 28=1

T=ROUGHING_T88 A F=0.3/U U=248m plan
T=FINISHING_T35 A F=0.12/U U=248m lings
T=FINISHING_T35 A F=0.12/U U=280m langs
T=THREADING_1.5 P1.5mm/U 5=880U auBen X0=24 26=-16

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Gerade 2
P & 2 -100.800 abs
al 180.000 °
%j. ! w2 90.000 °
% — Ubergang zum Folgeelement
%,; 1 p2ee Fase
- FS 0.000
| —
N
END
T
A 168
. I3
1
=
END
-8
F-180
-1e8 -50 L]
L ! 2z
SN S potven |7 Drehen |(pd Kontr st pgen | o Diver Simw-—

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Geometrie und Technologie bilden in der Programmierung eine Einheit. Die nach-
folgenden Technologischen Bearbeitungen werden auf die Kontur angewendet.

SIEMENS \TE j =)

NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Abspanen
Eingabe
7 ROUGHING_T8@ A
F 6.388 mm/U
v 248.008 m/min
Bearbeitung K

konturparallel
auBen
2.000

6.200
8.200

2ylinder
0.000 ink

2D 0.000 ink
Hinterschnitte

Eingrenzen

o~ e el L+~ L

Beispiel fir die Verzahnung von Geometrie und Technologie:

Rohteil-Kontur

Fertigteil-Kontur

Abspanen (Schruppen) inkl. An- und
Wegdfahrstrategie

Restabspanen

Abspanen (Schlichten)
Einstich-Zyklus
Gewinde-Zyklus
Bohr-Zyklus

Positionen zum Bohren

LRENLXC O

Dieser geometrisch-technologische Zusammenhang wird sehr tbersichtlich in der
grafischen Anzeige der Arbeitsschritte durch eine "Klammerung" der
entsprechenden Symbole gezeigt. Dabei bedeutet die "Klammerung" eine
Verkettung von Geometrie und Technologie zu einem Arbeitsschritt.

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

Vor der Fertigung des Werkstiicks an der Maschine haben Sie die Moglichkeit, die
Abarbeitung des Programms grafisch am Bildschirm darzustellen.

e Dricken Sie die Softkeys "Simulation" und "Start".

e Drucken Sie den Softkey "Stop", wenn Sie die Simulation anhalten mdchten.
e Mit dem Softkey "Reset" kdnnen Sie die Simulation abbrechen.

Fur die Simulation stehen u. a. folgende Ansichten zur Verfliigung:

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE2/ DRIVE_SHAFT

—L g e N D
Xz

-80.600 2 200.000 Y

L n

T THREADING_1.5 1
Eilgang
[>] |
=

Simu—

e
lation i

Bild 3-8 Seitenansicht (Werkzeugbahn anzeigen, aktiviert)

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE2/ DRIVE_SHAFT

Xe -80.600 2 200.900 Y $1 B

T THREADING_1.5 D1
END  Programmende

Eilgang 120% 00:04:15

Sh e [0 o [0 ooten [0 S pen | Oher LR
Bild 3-9 3D-Ansicht (OPTION)

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 23
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SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE2/ DRIVE_SHAFT

Bild 3-10 2 Fenster-Ansicht

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

Programme verwalten

Ty Uber den Programm-Manager lassen sich jederzeit neue Programme erstellen. Sie
o kénnen auf vorhandene Programme zugreifen, um sie abarbeiten zu lassen, um
Miager sie zu verandern, zu kopieren oder umzubenennen. Programme, die sie nicht mehr

bendtigen, kdnnen geléscht werden.

SIEMENS "'ﬁ |E| '?m!'
Hame Top Lange Datum 2eit
i@ 1 Teileprogramme DIR 25.01.16  15:34:18 zeichnis
i@ &7 Unterprogramme DIR 03.03.17

& = Werkstiicke
& I EXAMPLE1
& £ EXAMPLE1_SCE
& [BE3SEXAMPLE2
DRIVE_SHAFT
EXAMPLE2

& [E3EXAMPLE3
=

06.03.17

Heues Schrittkettenprogramm

Tup ShopTurn -

& F1EXAMPLE4 Name GUIDE_SHAFT

& EIEXAMPLES
& E3SHOPTURH
& ETEMP

SIEMENS

Lénge Datum

i@ 1 Teileprogramme DIR 25.01.16
i@ &7 Unterprogramme DIR 03.03.17
& B3 Uerkstiicke DIR 06.83.17
& I EXAMPLE1 uPD 06.83.17
& £ EXAMPLE1_SCE UPD 03.83.17
& FIEXAMPLE2 UPD 06.83.17
& FIEXAMPLE3 UPD 06.83.17

10:27:34

& E3EXAMPLE4 UPD 256116
EXAMPLE4 06.63.17

& EYEXAMPLES 25.01.16

& E3SHOPTURN UPD 96.03.17

& ETEMP

uPD

06.03.17

15:34:18
10:06:51
11:08:44

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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¢ uss USB-FlashDrives bieten Ihnen die Mdglichkeit, Daten auszutauschen. So kénnen
Sie beispielsweise Programme, die extern angelegt wurden, in die NC kopieren und

abarbeiten lassen.

Neues Werksttick anlegen
In einem Werkstiick kénnen Sie lhre Programme und andere Dateien,
wie z. B. Werkzeugdaten, Nullpunkte, Magazinbelegung verwalten.

Neues Programm anlegen
Legen Sie ein neues Programm an, so kénnen Sie Uber die folgenden Softkeys die

Programmierart bestimmen:

ShopTurn
“ShopTurn Programm®
programGUIDE
BT “G-Code Programm*

4.2.5 Diagnose

Alarme und Meldungen
Hier kdnnen Sie Alarmlisten, Meldungen und Alarmprotokolle einsehen.

SIEMENS

Alarmprotokoll

Kommen ¥  Gehen  Nummer Text |

A

Diagnose

Meldun § . [GIELGS v NG,’_F‘L(.: ﬂ Version

- Alarm-
ﬁ liste A gen =il protok.

Bild 3-11  Alarmprotokoll

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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5 Grundlagen fur Einsteiger

In diesem Kapitel werden die allgemeinen Grundlagen der Geometrie und der
Technologie fur das Drehen erlautert. Hierbei sind noch keine Eingaben in
ShopTurn vorgesehen.

5.1 Geometrische Grundlagen

5.1.1 Werkzeugachsen und Arbeitsebenen

Beim Drehen rotiert nicht das Werkzeug, sondern das Werkstiick. Diese Achse
ist die Z-Achse.

e Ebene G18 = Bearbeitung mit Drehwerkzeugen
e Ebene G17 = Bohr- und Frasoperationen auf der Stirnflache
e Ebene G19 = Bohr- und Frasoperationen auf der Mantelflache

Da sich die Durchmesser von Drehwerkstticken relativ einfach kontrollieren
lassen, ist die Malangabe der Planachse durchmesserbezogen. Sie konnen somit
das Ist-Mal3 direkt mit den Zeichnungsmal3en vergleichen.

5.1.2 Punkte im Arbeitsraum

Damit sich eine CNC-Steuerung — wie die SINUMERIK 828D mit ShopTurn — Uiber
das Mess-System im vorhandenen Arbeitsraum orientieren kann, gibt es dort einige
wichtige Bezugspunkte.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 27
SCE_DE_700_020_ShopTurn_4_7_17.docx



SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-020, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

Maschinen-Nullpunkt M:

Der Maschinen-Nullpunkt M wird vom Hersteller festgelegt und kann nicht verandert
werden. Er liegt im Ursprung des Maschinen-Koordinatensystems.

Werkstlck-Nullpunkt W:

Der Werkstuck-Nullpunkt W, auch Programm-Nullpunkt genannt, ist der
Ursprung des Werksttick-Koordinatensystems. Er kann frei gewéhlt werden und
sollte an dem Punkt angeordnet sein, von dem Punkt in der Zeichnung die
meisten Maf3e ausgehen.

Der Referenzpunkt R wird zum Nullsetzen des Mess-Systems angefahren, da
der Maschinen-Nullpunkt meist nicht angefahren werden kann. Die Steuerung

findet so ihren Zahlanfang im Wegmess-System.
Werkzeugtrager-Bezugspunkt T:

@ Referenzpunkt R:

Der Werkzeugtrager-Bezugspunkt T ist flr das Einrichten bei Maschinen mit
Werkzeugrevolvern, mit voreingestellten Werkzeugen von Bedeutung. Seine Lage
und seine Aufnahmebohrung ermdglichen das Einrichten mit MeiRelhaltern fur
Schaftwerkzeuge nach DIN 69880 und VDI 3425.

5.1.3 Absolute und inkrementelle MaRangaben

Absolute Eingabe

Die eingegebenen Werte beziehen sich auf den Werkstlick-Nullpunkt.

+X
Endpunkt
Gerade @50

X 50.088 abs
Y abs
2 -20.068 abs

* G90 Absolute MalRangaben

+Z

-20

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

O

SELECT

Die eingegebenen Werte beziehen sich auf die aktuelle Position.

. @50
X 20.800 ink
Y abs (120
2 -5.080 ink
* G91 inkrementelle MaRangaben
@10
-5 | Aktuelle
Position 7’ 7

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

Mit der SELECT-Taste kann jederzeit zwischen absoluter und inkrementeller
Eingabe umgeschaltet werden.

Hier einige Beispiele in der Kombination absolut/inkrementell:

+X
@60
X 10.000 abs
Y ahs 4 R @10
2 -35.800 ink Y +Z
-50 -15
+X
G @60
X 25.080 ink
Y abs @10
2 -49.800 abs @,
-40 -10
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5.1.4 Kartesische und polare MalRangaben

Kartesische Eingabe

Die Koordinaten X und Z werden eingegeben. Die grau hinterlegten
Werte im Beispiel wurden automatisch berechnet.

Endpunkt +X

" 2100
X 100.008 abs

X 40.008 ink

2 -40.600 abs

2 -30.880 ink

L 50.000 220
al 126.870 ° @4 -
a2 320.906 ° e

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

Eingabe der Lange und des Winkels. Die grau hinterlegten Werte im Beispiel wurden
automatisch berechnet.

Gerade ZX Die Winkel kdnnen ... positiv und / oder ...

100.800 abs X
40.000 ink
-40.000 abs
-30.008 ink
50.000
126.870 °
a2 320.906 °

1= +126,87

(— Tl LV Y 4
—

\
| @2=+2320,906 |

... Negativ eingegeben werden.

+X

x1=-233,13
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Auch die kartesischen und polaren Eingaben kénnen Sie kombinieren. Hier zwei
Beispiele:

Eingabe des Endpunktes in X und der Lange

X

X 100.000 abs F2100
X 40.008 ink

2 -40.000 abs A

2 ~30.800 ink |

L 50.008 N P
al 126.870 ° L

a2 320.906 ° L 7

Eingabe des Endpunktes in Z und eines Winkels

+X
—
X 10.060 abs \Im.ﬁ
X 48.000 ink ‘
2 ~48.008 abs \
2 -3.800 ink
L 50.000 e
af 126.870 ° o 220
a2 320.906 ° 'z
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5.1.5 Kreisformige Bewegungen

Bei Kreisbdgen wird 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 ShopTurn-Konturrechner gibt Ihnen auch bei Kreisbégen die Freiheit, jedes
beliebige Maf3 aus der Zeichnung ohne Umrechnen-Aufwand zu tibernehmen.

Nachfolgend sehen Sie ein Beispiel mit zwei — zun&chst nur teilbestimmten —

Kreisbogen.

Eingabe des Bogens R10:

Drehrichtung >
R 10.000

X 50.808 abs

2 -39 abs

| abs

K abhs

al °
Nach Input:

Drehrichtung .
R 10.008

X 50.000 abs

2 -35.000 abs

| 50.0088 abs

K -25.000 abs
al 180.800 °

o2 tangential
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Eingabe des Bogens R20:

Coopceeis |

Drehrichtung Q
R

X 30.880 abs
2 abs
| 0.800 abs
K -208 abs
ol -906.008 °
Nach Input:
Drehrichtung Q
R 20.800

X 30.000 abs
X 15.888 ink
2 -6.771 abs
2 -6.771 ink
| 0.000 abs
| A.880 ink
K -20.800 abs
K -20.800 ink
ol 90.008 °
B1 138.598 °
B2 48.598 °
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fAlle

Parameter Die folgenden Anzeigen aller Werte ergeben sich, wenn Sie alle bekannten

MalRe eingetragen und im Eingabefenster des jeweiligen Bogens den Softkey
“Alle Parameter” gedriickt haben.

kreis reis ]
5 Q

i Drehrichtung
grehrlchtung 10,008 g 20,000
X 50.800 abs @s0) X 30.008 abs
X 10.8088 ink X 15.600 ink
2 -35.000 abs @30 2 -6.771 gbs
2 -10.888 ink 2 -6.771 ink
| 50.000 abs | 0.008 ?bs
| 10.8088 ink 20 | A.AAA ink
K -25.000 abs K -20.088 abs
K 0.A98 ink K -20.800 ink
ol 180.900 ° al 9p.000 °
ol tangential
B1 90.808 ° B1 138.590 ©
B2 90.000 © B2 48.590 *

Im DIN Format:

Im DIN-Format: G3 X30 Z-6.771 K-20
G2 X50 Z-35 CR=10

5.2 Technologische Grundlagen

5.2.1 Schnittgeschwindigkeit und Drehzahlen

Beim Drehen wird meist direkt die Schnittgeschwindigkeit programmiert und
zwar beim Schruppen, Schlichten und Stechen. Nur beim Bohren und (meist)
beim Gewindedrehen wird die Drehzahl programmiert.

Bestimmung der Schnittgeschwindigkeit

Mit Hilfe der Hersteller-Kataloge oder eines Tabellenbuches wird zunéachst die
optimale Schnittgeschwindigkeit ermittelt.

Werkstoff des Werkzeugs: Hartmetall
Werkstoff des Werkstiicks: Automatenstahl
Wert: Vc =180 m/min
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Konstante Schnittgeschwindigkeit v (G96) beim Schruppen, Schlichten und Stechen:

Damit die gewahlte
Schnittgeschwindigkeit auf jedem
Werkstuick-Durchmesser gleich ist, 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 Fliehkréafte
zu vermeiden, muss deshalb eine
Drehzahlbegrenzung von z. B. n = 3000
1/min programmiert werden.

Im DIN-Format wiirde der Satz
folgendermalen lauten:

G96 S180

LIMS = 3000 (von Limes = Grenze).

Konstante Drehzahl n (G97) beim Bohren und Gewindedrehen:

Da beim Bohren mit einer gleichbleibenden Drehzahl gearbeitet wird, muss hier der
Befehl G97 = Konstante Drehzahl verwendet werden.

Die Drehzahl ist abhéangig von der gewlnschten Schnittgeschwindigkeit (gewahlt wird
hier 120 m/min) und dem Werkzeug-Durchmesser.

Die Eingaben lauten somit G97 S1900.

v_- 1000
d-m

n=

d = 20 mm (Werkzeug-Durchmesser)

120mm - 1000
20mm - - min
1
n=1900 —
min
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5.2.2 Vorschub

Im vorherigen Kapitel haben Sie gelernt, wie man die Schnittgeschwindigkeit
ermittelt und die Drehzahl berechnet. Damit das Werkzeug zerspant, muss dieser
Schnittgeschwindigkeit bzw. Drehzahl eine Vorschubgeschwindigkeit des
Werkzeuges 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 Werkzeugs: Hartmetall
Werkstoff des Werkstucks: Automatenstahl
Gefundener Wert (Tabellenbuch): f=0,2-0,4mm
Gewahlt wird der Mittelwert: f=0,3mm

Zusammenhang zwischen Vorschub und Vorschubgeschwindigkeit:

Mit dem konstanten Vorschub f und der jeweiligen Drehzahl n ergibt sich die

Vorschubgeschwindigkeit:
Vc =180 m/min Vi=f*n Vc = 180 m/min
d2 =80 mm d2=20 mm
n2=710 1/min n2 = 2800 1/min
do N1
V=710 1/min * 0,3 mm Vi = 2800 1/min * 0,3 mm
d
Viz = 210 mm/min ) Vi = 840 mm/min

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

n < > N
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6 Gut gerustet

In diesem Kapitel erfahren Sie, wie die Werkzeuge fir die Beispiele der folgenden
Kapitel angelegt werden. Des Weiteren wird hier beispielhaft die Verrechnung der
Werkzeugléangen und das Setzen des Werkstiick-Nullpunktes erlautert.

6.1 Werkzeugverwaltung
ShopTurn bietet drei Listen zur Werkzeugverwaltung an:

e Werkzeugliste
e Werkzeugverschleilliste

e Magazinliste

6.1.1 Werkzeugliste

In der Werkzeugliste werden alle Parameter und Funktionen angezeigt, die zum
Anlegen und Einrichten der Werkzeuge nétig sind.

SIEMENS 1352

Werkzeugliste

Platz Typ Uerkzeugname ST D LingeX LidngeZ Radius E I:'n-u é??

1 | ROUGHING_T88 A 1 1 55000 39600 0.800 4= 956 80 120 0 v/
2 == DRILL_32 11 0.000 185.800 32.008 oV
3 FINISHING_T35 A 1 1 124000 57.800  0.400 4 930 35 120 0 v
4 3 ROUGHING_T88 | 1 1 -99080 122800 0.808 4= 950 80 10.0 0 v
5 [ PLUNGE_CUTTER_3A 1 1 85000 44000  0.200 3.000 802V
6 [ PLUNGE_CUTTER 31 1 1 -12080 135800  0.108 3.000 40 2 v
7 0 FINISHING_T351 1 1 -120080 122800 04084 930 35 8.0 0 v
8 THREADING_1.5 1 1 100.000 0.000  0.050 6.0 2 v
9 § CUTTER_8 11 6.600 38.000  8.6@0 3 Qv
18 | == DRILL_S 11 0.000 185.000  5.000 118.8 0w
11 | © BUTTON_TOOL_8 1 1 83000 38.600 2000 P
12 | B FINISHING_T35_R 1 1 1249000 23000 0.400— 930 35 10.0 0 v
13 | =1 PLUNGE_CUTTER_3P 1 1 866080 54000 0.100 3.008 50 Qv
14 | [ THREADING_3.5 1 1 160.000 6.608  0.850 6.0 0 v
15 <= SOLIDDRILL_D16 11 0.000  50.000 16.000 118.8 ol

Uerkz.-
liste

" Anwen.
variable

Bild 5-1 Beispiel fur die Werkzeugliste
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Bedeutung der wichtigsten Parameter:

Platz Platznummer

Typ Werkzeugtyp

Die Identifikation des Werkzeugs erfolgt tiber den Namen und die
Werkzeugname Schwesterwerkzeugnummer. Den Namen kénnen Sie als Text bzw.
Nummer eingeben.

ST Schwesterwerkzeugnummer (fiir Ersatzwerkzeugstrategie)
D Schneidennummer

Lange X Geometriedaten Lange X

Lange Z Geometriedaten Lange Z

Durchmesser Werkzeugdurchmesser

Halterwinkel,

Halterwinkel (Schrupper und Schlichter), Spitzenwinkel (Bohrer) und

Spitzenwinkel, Plattenbreite (Stecher)

Plattenbreite

dh Spindeldrehrichtung

= Kuhlmittel 1 und 2 (z. B. Innen- und Au3enkihlung)

In ShopTurn stehen zahlreiche Werkzeugtypen zur Verfigung (Favoriten,
Fraser, Bohrer, Drehstahl und Sonderwerkzeuge). Werkzeuge kénnen tber
einen vordefinierten Werkzeugkatalog in der Werkzeugliste erstellt werden. Je
Werkzeugtyp gibt es verschiedene Einbaulagen und geometrische Parameter
(z. B. Halterwinkel).

Neues Werkzeug - Favoriten

Tup Bezeichner Werkzeuglage
500 - Schrupper CIR G
510 - Schlichter VAR 3B
520 - Einstecher 40T =1y
540 - Gewindestahl «a Eb
550 - Pilz 1000 O
560 - Drehbohrer aEaD
580 - 3D-Messtaster Drehen = l=1
730 - Anschlag ==,
120 - Schaftfraser B =RF
140 - Planfraser &k
150 - Scheibenfriser =Ll =R
200 - Spiralbohrer = @ =g
240 - Gewindebohrer e s

Bild 5-2 Beispiel fur die Liste der Favoriten
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6.1.2 Werkzeugverschleililiste

Hier werden die VerschleiRdaten fir die jeweiligen Werkzeuge festgelegt.

SIEMENS

UerkzeuguerschleiB
Platz Typ Uerkzeugname ST D AléngeX AlingeZ ARadius g G
1 71 ROUGHING_T88 A 1 6.600  0.008  0.000
2 == DRILL_32 0.800 0.600  0.000
3 | A FINISHING_T35 A 0.000  0.600  0.000
4 [ ROUGHING_T88 | 6.608 0.600  0.000
5 [ PLUNGE_CUTTER_3A 0.060  0.000  0.800
6 [ PLUNGE_CUTTER_31 0,000  0.600  0.000
T 0.600 0.600  0.000
8 0.060  0.000  0.800
6,000  0.600  0.000
0.000  0.600  0.000
0.000  0.008  0.000
0.800 0.600  0.000
0.000  0.600  0.000
6.600  0.008  0.000
0.800 0.600  0.000

'S FINISHING_T35 |

3 THREADING_1.5
9 §= CUTTER_8
10 | <= DRILL_S
11 | (© BUTTON_TOOL_8
12 | I FINISHING_T35_R
13 =8 PLUNGE_CUTTER_3P
14 [ THREADING_3.5
15 | &= SOLIDDRILL_D16

2 e = |2 weh | vt
Bild 5-3 WerkzeugverschleiRlliste

Die wichtigsten Werkzeugverschlei3parameter:

A Lange X Verschleil zur Lange X

AlLange Z Verschleil3 zur Lange Z

A Radius Verschleil? des Radius

TC Anwahl der Werkzeugliberwachung

« durch Standzeit (T)
= durch Stiickzahl (C)
= durch Verschlei3 (W)

Standzeit bzw. Standzeit des Werkzeugs

Stiickzahl bzw. Stlickzahl der Werkstiicke

Verschleil3 * Verschleil3 des Werkzeugs

*Parameter abhangig von der

Anwahl in TC

Sollwert Sollwert fur Standzeit, Stiickzahl bzw. Verschleil3
Angabe der Standzeit, der Stuckzahl bzw. des

Vorwarngrenze Verschleil3es, bei der eine Warnung ausgegeben wird.

G Das Werkzeug ist gesperrt, wenn das Kontrollkéstchen

aktiviert ist.
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6.1.3 Magazinliste

In der Magazinliste sind alle Werkzeuge enthalten, die einem bzw. mehreren
Werkzeugmagazin(en) zugeordnet sind. Uber diese Liste wird der Zustand eines
jeden Werkzeuges angezeigt. Zudem kdnnen einzelne Magazinplatze fir
vorgesehene Werkzeuge reserviert bzw. gesperrt werden.

SIEMENS

Platz Typ Uerkzeugname

1 - ROUGHING_T88 A 1
2 | == DRILL_32

3 | A FINISHING_T35 A

4 [} ROUGHING_T80 |

5 [ PLUNGE_CUTTER 3R
6 [ PLUNGE_CUTTER_31
7 '\ FINISHING_T351

8 B3 THREADING_1.5

9 §= CUTTER_8

10 <= DRILL_5

11 | (© BUTTON_TOOL_8

12 | I FINISHING_T35_R

13 =8 PLUNGE_CUTTER_3P
14 [ THREADING_3.5
<% SOLIDDRILL_D16

Uerkz.-
- liste

& | Anwen.
variable

Bild 5-4 Magazinliste

Bedeutung der wichtigsten Parameter:

G | Sperren des Magazinplatzes

U | Kennzeichnung eines Werkzeugs als Gibergro3. Das Werkzeug nimmt die GréRe von
zwei Halbplatzen links, zwei Halbplatzen rechts, einem Halbplatz oben und einem
Halbplatz unten in einem Magazin ein.

Festplatzcodierung

Das Werkzeug ist diesem Magazinplatz fest zugeordnet.
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6.2 Verwendete Werkzeuge

In diesem Kapitel werden die Werkzeuge, die fiir die spatere Bearbeitung der
= Beispiele notwendig sind, in die Werkzeugliste eingetragen.
Parameter Wabhlen Sie im Grundmeni den Bereich "Parameter” an.
Dricken Sie den Softkey "Werkzeugliste".
Uerkz.- i L. i i
. liste Um ein neues Werkzeug zu erstellen, gehen Sie in der Werkzeugliste auf einen
freien Platz (Softkey "Neues Werkzeug®“) muss angezeigt werden.
SIEMENS 08.?;:; ﬁ
Uerkzeugliste
Platz Typ Uerkzeugname ST D Linge X Linge 2 Radius = ??
1 71 ROUGHING_T88 A 1 1 55000 39.800 0.800 = 95.8 80 12.8 0 v|
2 = DRILL_32 11 0.000 185.000  32.808 & v
3 M FINISHING_T35 A 1 1 124000 57.600  0.400 4= 936 35 12.0 0 v
4 [ ROUGHING_T88 | 1 1 -9.800 122.600 0.800 4~ 950 80 10.0 0 v
5 [ PLUNGE_CUTTER_3A 1 1 85000 44.800 0.208 3.008 8.0 Q2 vl
6 [ PLUNGE_CUTTER 3| 1 1 -12000 135800  0.108 3.008 40 Qv
7 | %8 FINISHING_T351 1 1 -12000 122600 04004 93835 8.0 70 v
8 [ THREADING_1.5 1 1 1600.000 0.000 0.858 6.0 0 v
9§ CUTTER_8 11 0000 38.600  8.600 3 oV
10 | <= DRILL_S 11 0.000 185.000  5.000 118.8 [
11 © BUTTON_TOOL_8 1 1 88000 38800  2.000 Qv
12 | I FINISHING_T35_R 1 1 124000 23.800 0.400— 938 35 10.0 0 v
13 =1 PLUNGE_CUTTER_3P 1 1 86000 54.800 0.108 3.008 5.0 2 v
14 THREADING_3.5 1 1 100.008 0.600  0.858 68 2 v
15 | &= SOLIDDRILL_D16 11 0.000  50.000  16.000 118.8 @
Werkz.- Anwen.
liste " | variable
Bild 5-5 Werkzeugliste — freier Platz
UNekuzes A Driicken Sie den Softkey "Neues Werkzeug".
erkzeug

Wabhlen Sie aus dem aufgeblendeten Werkzeugkatalog den gewiinschten
Werkzeugtyp. Dieser wird in die Werkzeugliste eingefiigt und Sie kdnnen die Daten
des Werkzeugs eintragen.

Hinweis:

Der Fraser mit dem Durchmesser 8 (CUTTER_8) muss eintauchen kénnen, da
dieser fur das Frasen einer Tasche verwendet wird.
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6.3 Werkzeuge im Magazin

Im Folgenden lernen Sie, wie die Werkzeuge in das Magazin eingesetzt
werden. Wahlen Sie in der Werkzeugliste ein Werkzeug ohne
Platznummer aus.

SIEMENS

Uerkzeugliste

Platz Tp  Uerkzeugname ST D LingeX Linge2 o o L33
1| (1 ROUGHING_T88 A 11 55000 30000 08004 95080 1202
2 &= DAL 3 11 6bee 185000 32000 [
3 /1 FINISHING T35 A 11 12080 57.000 04004~ 93035 1200 v |
4 1 ROUGHNG T80 11 0660 122000 0B 4 95080 100 2
5 T PLUNGECUTTER.3A 1 1 5000 44000 0200 3000 692~
6 O PLUNGECUTIER.3| 1 1 -12080 135080 6100 3600 400
7§ FINSHING T35 11 -12080 122000 04004 93035 B4 Qi
8 [3 THREADING_1.5 11 100600 0000 .50 690~
9 § CUTTER.8 11 oes 38080 BOaD 3 )%
10| s DAILLS 11 080 185000 5000 1188 ¢
1 | © BUTTON_T00L 8 11 86600 36000 2600 v
12 | I FINISHING_T35_R 11 124060 23000 0400 93035 100 2
13 = PLUNGE_CUTTERL3P 1 1 86.00 54000 0100 3000 5072
14 | [ THREADING 35 11 100000 6000 0650 692
15 | = SOLIDDAILL_D16 11 ebee 50800 16800 1180 & 00
16
7
18
19
2
& Milling_tool_8 0000 50000 2000 4 @~
=§ Milling_toal_5 080 50000 12080 4 [0l %
[ s DRILL1D 80000 120900 118

i & vl
50.600 10.600  0.200 4= 93.6 80 11.0 0 v|
56.600  16.600 0.200 3.000 280 v

1 Roughing_tool_C2
T Plunge_cutter_4

Uerkz.-
liste

Anwen.
variable

Bild 5-6 Werkzeug im Magazin auswéhlen

Driicken Sie die Taste "Beladen”. Der folgende Dialog bietet Ihnen den ersten freien
Beladen - Magazinplatz an, den Sie andern oder direkt tbernehmen kénnen.
SIEMENS n&.} 1_@ ﬁ%
L [ NC-Speicher
Platz Typ  Werkweugname ST D LingeX Linge2 2 e £33
1 ) ROUGHING_T88 A 1 1 75800 239.000 0.800 +— 950 80 120 0
&= DRILL_32 11 0,000 185.000 32.000 (o]
3 /7 FINISHING_T35 A 1 1 124880 57.080 0.408 += 936 35 1280 0
4 [ ROUGHING_Zad -0.08A AAR Q54 2a 104
5 T PLUNGE. Beladen
6 [ PLUNGE_Cl
7 'S FNISHING_]
8 [3 THREADING
9§ CUTTER_B

124000 23000 0400 93 35 100 U -

0.000 30000 6000 1.000 X
50000 10.000 02004 930 80 110 Abbruch

50.000  10.088  0.200 3.000 287

=l
8 Roughing_tool_C2
I Plunge_cutter_4

12 I FINISHING_T35 11
13 = PLUNGE_CUTTER_3P 1 1 B60G0 54000  0.100 3.000 50 2
14 [ THREADING_3.5 1 1 160.600 0.000  0.050 6072
15 &< SOLIDDRILL_D16 11 0.800  50.000 16.600 118.8 o
16
17
18
19
20
2 Milling_tool_8 11 0.800  50.080  8.600 3 o
= Milling_tool_5 11 0.880  50.080 12.600 3 @
&= DRILL_18 11 0.800  £0.000 120.000 118.8 @
11 [0}
11
11

Bild 5-7 Magazinplatz eingeben und/oder Gibernehmen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Nach der Ubernahme kann die Werkzeugliste wie folgt aussehen.

SIEMENS

Werkzeugliste

Platz Top  Uerkzeugname ST D LingeX Linge? = St L33
1 %) ROUGHNG_TBOA | 1 1 75060 230080 0800 ¢ 95080 1202 |
2 = DAL 3 11 0860 185060 32600 I}
3 [ FMISHING T35 A 11 126000 57.000 0400 93035 1200
4 51 ROUGHING 1801 11 9060 122000 08004~ 95080 10873 [
5 T PLUNGE CUTTER 30 | 1 1 65000 44000 0200 3000 802~ |
6 O PLUNGECUTTER3| 1 1 -12608 135080 008 3080 462w
7 FNSHING T35 | 11 -12000 12260 04004 93035 8070w
8 [ THREADING_15 11 190860  0.960  0.950 600w
9 ¥ CUTTER® 11 obe0 38900 B0 3 )
10 S DALLS 11 Bebe 18060 5900 1180 I}l
1 © BUTION TooL & 11 BBe60 3060 2000 A
12 F FMSHNG TSR 1 1 124660 23060 0400 936 35 100D |
13 i PLUNGE CUTTER3P 1 1 6008 54000 0100 300D 582w
14| [ THREADING_3.5 11 106660 6.60 0050 892
15 sx SOLIDDRILL_D16 11 6660 50000 16000 1186 o W
6 e 11 60 36860 69%0 1090 o
17
18
19
2

S Milling_tool_8 0000 50060 8000 3 )%l
= Miling_tool 5 8060 50080 12000 3 )%l
~ DRILL_18 0060 80900 120000 1180 )

P Roughing_tool_C2
I Plunge_cutter_4

50.000 10.000  0.200 4 938 B9 110 0 v
50.000  10.080  0.200 3.000 20 Qv

Uerkz.-
liste

o | Anuen.
uariable

Nullp.-
2 ersch

Bild 5-8 Werkzeugliste nach Ubernahme

6.4 Werkzeuge vermessen

Im Folgenden lernen Sie, wie die Werkzeuge verrechnet werden.

Vorgehensweise

Setzen Sie tiber den Softkey "T,S,M" ein Werkzeug aus der Werkzeugliste in die

Spindel ein.

SIEMENS

NC/LJKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4_2

53
- X 120.000 T ROUGHING_Ta0 A
2 200.000 10
SP1 0.008°
53 T F 2.000
0.000 ey
S1 -
Master (]
S3 ¢
0

Uerkzeugname
T D1 ST
Spindel 51 U/min
Spindel M-Funktion

Sonstige M-Funkt.

Nullpunktversch.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Wechseln Sie anschlieRend in das Menii "Werkzeug messen".
S Geben Sie den angetasteten oder angedrehten Durchmesser ein.
SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4_2
TES
- x 120.080 T ROUGHING_T88 A
2 200.000 160
5P1 0.000°
SP3 0.000° F 0,008
0.000 mm/min
S1 -»
Master (] o
S3 -»
L]
Messen: Lange Manuell
ROUGHING_T88 A
1
0.000
| TIRCU | T | S
Bild 5-9 Werkzeug messen — Eingabe des X-Wertes
Lange Die aktuelle Position des Werkzeugs wird unter Berlcksichtigung des Werkstuick-
. Durchmessers verrechnet.

SIEMENS

NC/LIKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4_2

TES
- X 80.000 T ROUGHNG_T80 A
2 200.000 1D
5P1 0.000°
s N F 0,000
0006 mm/min
51 -9
Master ]
S3 -
0

Messen: Linge Manuell

ROUGHING_T88 A D1
1

2
80.008 R

Uerkz.
messen

HNullp.
0 Uerkst.

SR | T

Bild 5-10 Werkzeug messen — Setzen Lange X

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Diesen Vorgang missen Sie nun fir Z wiederholen.

SIEMENS UMERIK OPER ™ :}ux"-
auswahlen
UKS Position [mm] TFS
- x 80.000 T ROUGHING_T80 A zzﬁ:’:m T——
2 0.000 180 X75.900
SP1 0.000° =
SP3 0.000° F 0.000 - w
0.000 mm/min 100%|  merken
S1 ~je b1
Master ] 100%
50 100/ X
S3 -o
) 100%
4 S0 100
It ROUGHING_T88 A D1 erkzeugdat
ST X
] 20 Bezugspunkt  Uerkstiickkante
=i 20 0.000
L]
setzen
«
2uriick
S
%T-s-" Bﬁo*e:m Hm esse U tion i‘;wﬂm

Bild 5-11 Werkzeug messen — Setzen Lénge Z

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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6.5 Setzen des Werkstiick-Nullpunktes

Im Folgenden lernen Sie, wie Sie den Werkstiick Nullpunkt setzen.
Vorgehensweise

Um den Werkstlck-Nullpunkt zu setzen, muss im Grundmenu auf die Bedienart
“Maschine manuell“ umgeschaltet werden.

Nullp. Verschieben Sie den Werkstiick-Nullpunkt, falls dieser nicht auf der Planflache des
WO Uerkst. Werkstlickes liegt.

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4_2

UKS Position [mm] - TFs

- 80.000 T ROUGHING_Tao o R0.800
2 0.000 1 8o e
SP1 0.000° X7>60
P3 0.000° ‘F 6.000

‘ 0.000 mm/min 100%.
S1 ~e B

|Master @ 100%.

0 50 100/
S3 -o

| (]

0

Messen: Vorderkante

G54

Nullpunktversch.
20 0.000

NPU Ubernehmen Sie die Eingabe.
setzen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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7 Beispiel 1: Stufenwelle

7.1 Uberblick

Lernziele

In diesem Kapitel werden Ihnen die ersten Schritte zur Erstellung eines
Werkstlickes ausfuhrlich erlautert.
Sie lernen wie Sie:

e Programme verwalten und anlegen kénnen

e Werkzeuge aufrufen

e Verfahrwege eingeben

e Dbeliebige Konturen mit dem Konturrechner erstellen
e Konturen schruppen und schlichten

e Gewindefreistich

e Gewinde

e Einstiche erstellen

Aufgabenstellung

< o lx45°
f X
I - -
- "
i
i 66
i 60
50
+X 40
80 »o- M30x1,5
!
1
!
ol I 1
—_— v"r’f)/ L
£
1
2x45° |
91 757065 55 44 30 17 5
L 100 ~
X - = 0.5x45° Y
6
> 3
1
Bild 6-1 Werkstattzeichnung — Beispiel 1
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 47
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Bild 6-2 Werkstlick — Beispiel 1

Hinweis:

ShopTurn speichert immer die letzte Einstellung, die Sie Uber die Toggle-Taste
gewahlt haben. Sie missen deshalb sowohl bei einigen Eingabefeldern als
auch bei allen Umschaltfeldern darauf achten, dass alle Einheiten, Texte und
Symbole wie in den abgebildeten Dialog-Fenstern der Beispiele gesetzt sind.

Die Umschaltmdglichkeit wird immer im Hilfetext angezeigt (siehe folgende

Abbildung).

¥ ah

Y ~22.500
P4 ahs

F * Eilgang * mm/min

Bild 6-3 Beispiel fur Toggle-Feld

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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7.2 Programmverwaltung und Programm anlegen

Bedienfolgen

Nach dem Hochfahren der Steuerung befinden Sie sich im Grundbild.

SIEMENS

NC/LJKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT

s TES
MX1 500.000 T FNSHNG T35
M1 500.000 3 AN
MsP1 0.000°
MSP3 0.000° F ]
2,000 i s
S1 ¢
Master (] o
S3 -¢
D a0

Istwerte
MKS

ES tsm
Bild 6-4 Grundbild

Offnen Sie tiber MENU SELECT das Grundmen. Im Grundmenti
kodnnen Sie die verschiedenen Bereiche von ShopTurn aufrufen.

SIEMENS E ‘ Jog
! =)
AUTO
MKS Position [mm] TES
N omE T
MSP1 ’ 0.008° 124 04
MSP3 0.000° F 0.000 "
0.000 mm/min 0.0% 406
S1 - B
Master ] o .’AI";J"-i
53 - s B
b it

REFPONT

1a - s o N

Maschine Parameter Programm Prg'r'::r Diagnose I"rmahma

Bild 6-5 Grundmenl

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Dricken Sie den Softkey “Programm-Manager”. Der Programm-Manager wird
angezeigt.

Im Programm-Manager kdnnen Sie Arbeitspléane und Konturen verwalten
(z. B. Neu, Offnen, Kopieren ...).

SIEMENS

= [ Teileprogramme 250116  15:38:29
o ] Unterprogramme DIR 25.01.16  15:38:30
= 51 Werkstiicke DIR 06.63.17  18:50:42

Bild 6-6 Programm-Manager
Im Programm-Manager wird eine Liste der vorhandenen Verzeichnisse angezeigt.

Waéhlen Sie mittels der Cursor-Taste das Verzeichnis “Werkstiicke“ an.

Offnen Sie das Verzeichnis Werkstiicke.

Geben Sie den Namen “EXAMPLE1 fir das Werksttick ein.

Tup Llerkstiick UPD v
Name EXAMPLE1

Bild 6-7 Werkstlick anlegen

Bestétigen Sie die Eingabe. AnschlieRend 6ffnet sich folgender Dialog.

Neues Schrittkettenprogramm

Tup ShopTurn -
Name TAPER_SHAFT

Bild 6-8 Schrittkettenprogramm anlegen

Mit den Softkeys “ShopTurn® und “programGUIDE® G-Code kdnnen Sie das
Eingabeformat wahlen.

Uber den Softkey ,ShopTurn“ legen Sie den Programmtyp fest.
Geben Sie den Name des Arbeitsplans ein, in diesem Fall “TAPER_SHAFT*.

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Nach der Ubernahme wird folgende Eingabemaske zur Erfassung der
Werkstiickdaten geoffnet.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

Programmkopf
=] HNullpunktu. G54
END beschreiben nein

Rohteil 2ylinder
XA 80.000

2 1.000

2 -100.000 abs

2B -92.000 abs
Riickzug einfach
XRA 5.080 ink
ZRA 5.000 ink
Lkzuechselpunkt LIKS
XT 120.088

21 200.088

51 3580 U/min

SC 1.000
Bearbeit.drehsinn Gegenlauf

X
Abbruch
v
(Ubernehmen

= 2 7 Kontur
oo Bohren | L Drehen |pi gLL |

Bild 6-9 Programmkopf — Hilfebild

Im Programmkopf werden die Werkstlckdaten sowie allgemeine Angaben zum
Programm eingegeben.

Geben Sie folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste

MaReinheit mm X

Nullpunktverschiebung X

Rohteil Zylinder X Uber die Toggle-
Taste wahlen Sie
die Rohteilform
aus, hier Zylinder.

XA 80

ZA 1

VAl - 100 abs X

ZB - 92 abs X Mit dem Wert ZB
wird der Abstand
zum Futter
eingegeben.

. . Siehe unten

Ruckzug einfach X Riickzug

XRA 5 ink X Hier werden die
MalRe der

ZRA 5 ink X Ruckzugsebenen
(absolut oder

Werkzeugwechselpunkt WKS X inkrementell) und der
Werkzeugwechsel-

XT 120 punkt eingegeben.

ZT 200

Sicherheitsabstand SC 1

Drehzahlgrenzen S1 3500

Bearbeitungsdrehsinn Gleichlauf X

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme wird der
Programmkopf angezeigt.

SIEMENS ool
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
P Programmkopf G54 2ylinder

END Programmende

Bild 6-10 Programmkopf Beispiel 1 — Arbeitsschritteditor

Das Programm wurde nun als Basis fur weitere Bearbeitungsschritte angelegt. Es
hat einen Namen (im blauen Balken), einen Programmkopf (Piktogramm "P") und
ein Programmende (Piktogramm "END"). Im Programm werden die einzelnen
Bearbeitungsschritte und Konturen untereinander abgelegt. Die spatere
Abarbeitung erfolgt dabei von oben nach unten.

Fur Anderungen oder zur Uberpriifung der Werte kénnen Sie den
Programmkopf wieder aufrufen.

Die Ruckzugsebene kann zwischen “einfach®, “erweitert” und “alle” umgeschaltet
werden. Je nach Einstellung des Riickzugs werden die zugehdorigen Felder zur
Eingabe der Absténde freigeschaltet.

“einfach” “erweitert” “alle”
(fur einfache Zylinder) (fur komplexe Werkstiicke | (fur komplexe Werkstuicke
mit Innenbearbeitung) mit Innenbearbeitung

und/oder Hinterschnitten)

Riickzug einfach Riickzug erweitert Riickzug alle

XRA 5.800 ink XRA 5.008 ink XRA 5.808 ink

XAl 5.008 ink XRI 5.600 ink

ZRA 5.000 ink 2RA 5.080 ink ZRA 5.888 ink
2RI 0.080

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

P Mit diesem Softkey wechseln Sie zur Online-Grafik des Werkstiicks
Ansicht (siehe folgende Abbildung).

SIEMENS

HC/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Programmkopf
B |xe HNullpunktv. G54
END beschreiben

nein
Rohteil 2ulinder
XA 80.000

Grafische
Ansicht

2A 1.000
2l -100.000 abs

L160 2B -92.000 abs
Riickzug einfach

XRA 5.000 ink

120.000
[ VN A5 VA A A A0 VA A A A5 —— 7T 200,090
51 3500 U/min

SC 1.000
Bearbeit.drehsinn Gegenlauf

2ZRA 5.000 ink -
Ukzwechselpunkt UKS
XT

Bild 6-11 Programmkopf — Grafische Ansicht

Mit dem Softkey “Grafische Ansicht* wechseln Sie zurtick zum Hilfebild.
Ansicht

7.3 Werkzeug aufrufen

Bedienfolgen
Uber die folgenden Schritte rufen Sie das bendétigte Werkzeug auf:
> Mit dieser Taste erweitern Sie das horizontale Softkey-Menda.
| Jal Wihlen Sie den Softkey “Gerade Kreis* an.

Wabhlen Sie den Softkey “Werkzeug* an.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Uerkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste.
auswahlen
SIEMENS ss'?g:} j i
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Uerkzeug Uerkzeug-
P X T D1 liste
END 51 U/min
Ebenenanwahl
T
r1| Platz Typ Llerkzeugname ST D LéngeX Liange2 Radius U
1 (7 ROUGHING_T80 A 11 55000 39.600  0.506
2 &= DRILL_32 11 0000 185.000 32.000
3 21 FINISHING_T35 A 11 124088 57.608  0.400
t5( 4 [ ROUGHING_T88 | 11 -0089 122600  0.808
5 T PLUNGE_CUTTER_3A 1 1 85000 44.000  0.200
6 O PLUNGE_CUTTER_31 1 1 -12800 135008  0.180
7 '@ FINISHING_T351 11 -12000 122600  0.400 -
8 THREADING_1.5 1 1 100.000  0.600  0.850
9 9§ cUTTER 8 11 0009 38.600  5.000
10 & DRILLS 11  e.0ep 185.600  5.600 -
11 © BUTTON_TOOL_8 1 1 88000 38000  2.000
12 B FINISHING_T35_R 11 124000 23000  0.400
|| 13 =1 PLUNGE_CUTTER_3P 1 1 86088 54.608  0.108
14 Magazin-
15 anwahl
16
17
-l 18 v x
Abbruch
r-150 v
e : 3 1% £ o oK
Kein Lert eingegeben
Bild 6-12 Werkzeugliste
vV Wahlen Sie mit der Cursor-Taste das Werkzeug “ROUGHING_T80 A“ an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm. Geben Sie nach der

v Werkzeugibernahme in der Eingabemaske folgende Werte ein

0K . P o
(99f. Einheit Giber Toggle-Taste andern):
Feld Wert Auswahl iber Toggle- Hinweise
Taste
. Wahlen Sie die
Spindel Vi X Hauptspindel V1 aus.
Schnittgeschwindigkeit | 240 m/min X
Ebenenanwahl Drehen X
SIEMENS |
P X T  ROUGHING_TB®A D1
END n 240,000 m/min
T Ebenenanwahl
Drehen
Bild 6-13 Werkzeug — Eingabe
o Ubernehmen Sie den eingegebenen Wert
Ubernehmen geg :

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

Bedienfolgen

Geben Sie nun die Verfahrwege ein:

Gerade Waéhlen Sie den Softkey “Gerade” an.

Waéhlen Sie den Softkey “Eilgang® an.

Eilgang

Geben Sie in der Eingabemaske folgenden Startpunkt fiir das Schruppen ein:

Feld Wert Auswahl Uber Toggle- Hinweise
Taste

X 82 abs X

Z 0.3 abs X

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Gerade
P X 80.800 abs
T Y abs
END 2 0.380 abs
X SP1 abs
SP3 abs
‘ F *Eilgang*  mm/min
Radiuskorrektur

2
“r g x
Abbruch
v

(Ubernehmen

Verfahrweg Startpunkt eingeben

Ube,;;men Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Gerade | Wabhlen Sie den Softkey “Gerade” an.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tber Toggle-
Taste

X -1.6 abs X Das Werkzeug hat einen
0.8er Radius, somit muss
bis auf den Durchmesser
X — 1.6 verfahren werden.

Hinweise

F 0.3 mm/U X

SIEMENS

abs
abs

: i
HC/WKS/EXAMPLE1/ TAPER_SHAFT Gerade
Xe -1.600 abs

SP1 abs "
5P3 s Grafische

F 6.300 mm/U s
Radiuskorrektur

Bild 6-14 Verfahrweg eingeben

v
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Gerade Wabhlen Sie den Softkey “Gerade* an.
Eilgang Waéhlen Sie den Softkey “Eilgang” an. Fahren Sie das Werkzeug im Eilgang von der
Planflache weg.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl Uber Hinweise
Toggle-Taste
Z 1 abs X

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

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Gerade

P |Xe X abs

T Y abs

— 4., 2 1.000 abs

| o g Grafische

o = i Ansicht
F *Eilgang*  mm/min

Radiuskorrektur

b2

0.2 0.4 0.6 0.8 1

X
Abbruch
v
2 Ubernehmen

Bild 6-15  Verfahrweg eingeben — wegfahren von Planflache

Uber:;men Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Gerade | Wahlen Sie den Softkey “Gerade” an.
Eilgang Waéhlen Sie den Softkey “Eilgang” an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Eeld Wert Auswahl Uber
Toggle-Taste

Hinweise

X 82 abs X

Mit dieser Eingabe wird
das Werkzeug wieder auf
den Startpunkt gefahren.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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SIEMENS j ﬁ\;
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Gerade
P |X= X 82.800 abs
T i abs
= T1a 2 abs
= Sa e Grafische
B ?ﬂ *Eilgang* mmin Ansicht
| Radiuskorrektur
BN || o0

89

60

48

20

-»H -  tran - -s--rsnn

20

-20 -18 ] 10 20
- 2

Bild 6-16 Verfahrweg eingeben — auf Startpunkt zuriick fahren

0 i Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
bernehmen
Gerade Wahlen Sie den Softkey “Gerade*“ an.
Erstellen Sie die vier weiteren Verfahrwege gemaf der folgenden Arbeitsschrittliste:
SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
P Programmkopf G54 Zylinder
T Drehen T=ROUGHING_T86 A U1=248m
— EILG. X8O 28.3
— FO.3/UX-16
— EILG. 21
— EILG. X82
— EILG. 20
— FO.25/UX-1.6
— EILG. 21
END  Programmende
Markieren
SN S potven |7 Drehen |(pd Kontr st pgen | o Diver
Bild 6-17  Verfahrweg eingeben — vier weitere Verfahrwege
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 58
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Starten Sie die Simulation.
SIEMENS “‘F’ﬂ :’

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

S0 -100 90 B0 -j0 60 -8 -0 -m e <10 1 @ -

10
T ROUGHING_T88 A D1

X2 10.008 2 161.000 Y S1 ] |
END  Programmende Eilgang 1008% 08:00:26
Kontur o wc|  Diver- imui-
;‘! drehen EH Frasen J ses [3! EI;(;T:"
Bild 6-18 Simulation Seitenansicht

Die Simulation kénnen Sie durch erneutes Driicken des Softkeys “Simulation®
bzw. durch einen beliebigen horizontalen Softkey beenden.

der Konturen mit dem Konturrechner und Bearbeitung

Zur Eingabe komplexer Konturen gibt es in ShopTurn einen Konturrechner, mit dem
Sie mit Leichtigkeit auch schwierigste Konturen eingeben kénnen.

Mit diesem grafischen
Konturrechner kénnen Sie
die Konturen leichter und
schneller eingeben, als es
bei der herkébmmlichen
Programmierung der Fall
ist und zwar ohne jegliche
Mathematik.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Uber die folgenden Schritte geben Sie die Kontur ein:

Wabhlen Sie den Softkey “Konturdrehen® an.

Wabhlen Sie den Softkey “Neue Kontur® an. Geben Sie fur die Kontur den Namen
“TAPER_SHAFT_CONTOUR® ein.

Jede Kontur bekommt einen eigenen Namen. Das erleichtert die Lesbarkeit der
Programme.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

TAPER_SHAFT_CONTOUR

Bild 6-19  Kontur “TAPER_SHAFT_CONTOUR® anlegen

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Den Startpunkt des Konturzuges kénnen Sie ohne Anderungen iibernehmen
(siehe folgende Abbildung).

Hinweis:

Der Konturzug ist einerseits die Begrenzung fiir das Schruppen und andererseits der
Schlichtweg.

SIEMENS 3 ﬁ‘;
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Startpunkt
P&l Xe TAPER_SHAFT_CONTOUR
T
— ! X 0.000 abs
: Ubergang am Konturanfang Ansicht
7 Radius
= laes R 0.000 3
T
|
" Y 884 -
1
e
" -
—0.04
-0.88
X
Abbruch
—0.12
{
—D'.“ -0:82 9 B.FZ B'.M =

SN S potven |7 Drehen |(pd Kontr st pgen | o Diver Simu | % Anuahl

Bild 6-20  Startpunkt eingeben

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

Wenn Sie den Softkey “Grafische Ansicht® abwahlen, erhalten Sie detaillierte

Hilfebilder.

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die senkrechte Strecke ein:

Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
X 30 abs X
Ubergang zum Hangen Sie die Fase
Fase X (FS) als

Folgeelement Y
Ubergangselement
direkt an die Gerade

FS 15 an.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Gerade X

P | X2 X 30.080 abs

T T al 90.088 °

: g Ubergang zum Folgeelement Grafische

~ | FS 1,508

=ik —

R

T—=1T—=1

=

SIS gonven | Drenen [LL Konur ST prggen

H e | e

Alle
Parameter

x
Abbruch
{
Ubernehmen

Bild 6-21 Kontur Strecke senkrecht eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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—e Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die waagerechte Gerade ein;
Feld Wert Auswahl Uber Hinweise
Toggle-Taste
Es folgt eine Gerade bis
Z -17 X
abs auf z-17.
Ubergang zum Fase X
Folgeelement
FS 0 o
Der Gewindefreistich wird
spéater als einzelnes
Element eingeftgt.
SIEMENS
HC/WKS/EXAMPLE1/ TAPER_SHAFT Gerade 2
P4 Xe 2 -17.080 abs
ik q e
: = e [iheroanuzurnﬁ;lucelement Grafische
=i
== |/
(0
s 1
END |,
, L
Parameter
Abbruch
-18
«
=+
Bild 6-22 Kontur Strecke waagrecht eingeben
v . L
{ibernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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o
M Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die senkrechte Strecke ein:
Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste
Konstruieren Sie die
X 40 abs X .
senkrechte Strecke bis
auf den bemalf3ten
Ubergang zum Radius X Schnittpunkt inkl. der
Folgeelement Verrundung zum
Folgeelement.
R 25
SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Gerade X
P & X 40.000 abs
T t al 90.000 °
e ﬁeroanu zu:'lTFBI;II;::eI:mnt
£ A Lap
el
E'1| P
END [,
, L
=
Parameter
34
=32
X
L3 I
v
-20 -19 -18 -17 -16 .
(=PI % Botren [ Drehen |8 Komtur | e poe, | x| Dier- R ] Simu
Bild 6-23 Kontur Strecke senkrecht eingeben
v .. S
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir den Endpunkt der Schrage ein:

Feld Wert Auswahl Uber Hinweise
Toggle-Taste

X 50 abs X —

z -30 abs X

. X
Ubergang zum Fase X 2
Folgeelement

FS 0

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Gerade 2X

P | X2 X 50.000 abs

T 1 2 -30.000 abs
e 2 saes -
: 1 [iberoanuzurnﬁ;lucelement

F
B L 56 FS )
o
—; an Vorg.
— [ 52
U1| T
END [,
ot
END

Bild 6-24 Kontur Endpunkt der Schréage eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

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

Ubernehmen

HC/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

— &
x
5

T
-
=

UL

T—=1T—=1—-M~—-1

50

H4

—e Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die waagerechte Gerade ein;
Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
Zz -44 abs X
Ubergang zum Radius X
Folgeelement
R 2.5
SIEMENS b
125

Gerade 2
2 -44.000 abs
al 180.000 °

a2 21.838 °
Ubergang zum Folgeelement

ki
JoG
Grafische
Ansicht
Tangente
an Uorg.
Alle
Parameter
X
Abbruch
v
(Ubernehmen

Bild 6-25 Kontur Strecke waagrecht eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die senkrechte Gerade ein:

Feld Wert Auswahl Uber Hinweise
Toggle-Taste

X 60 abs X Die Strecken
(= Hauptelemente)
verlaufen nicht
tangential.

Verrundung
N
J—
3 Hauptelemente
SIEMENS 8&%. ﬁ

NC/UKS/EXAMPLE1/ TAPER_SHAFT Gerade X

P & X 66.600 abs

T t al 90.000 °

— EZ 270.600 °

e bergang zum Folgeelement Grafische

~ | FS 0.000

o

1 58
END

Alle
ls7 Parameter

X
Abbruch
155
v
45 445 ‘lﬁ 435 P 2

(=PI % Bohren |7 Drehen |0 Komtur | st pgge, | o Dwer- Simu | 2 Anuah

Bild 6-26 Kontur Strecke senkrecht eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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(=o=> Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die waagerechte Gerade ein;
Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste

7 70 abs X Diei Einstiche We:\rden
spater, genau wie der
Gewindefreistich, als

Ubergang zum Radius X einzelne Elemente

Folgeelement eingegeben.

R 1

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

08.03.1
125 06

Gerade 2

ki
J

e

Alle
Parameter

|

T 2 -70.008 abs
= e al 180,000 °
i a2 90,000 ©
: } Lao L . oue Ansicht
B - Tangente
T e
I 1

i

L

Abbruch

X
v
Ubernehmen

Bild 6-27 Kontur Strecke waagrecht eingeben
iib v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
ernehmen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die senkrechte Strecke ein:

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste
X 66 abs X
Ubergang zum Radius X
Folgeelement =
+Z
R 1
SIEMENS llﬂﬂ

HC/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Gerade X

P Xe X 66.000 abs
T 1 al 96.000 ©
= a2 270.000 ©
= ‘]—__537 [iberoanuzurnilf:lucelemem
— nsicht
=l R 1000
|
: . 65 an Uorg.
U
"l L
1
64
£

Alle
Parameter
X
Abbruch
v
(Ubernehmen

63

Bild 6-28 Kontur Strecke senkrecht eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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—— Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die waagerechte Gerade ein;
Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
z -75 abs X
Ubergang zum Radius X
Folgeelement z
R 1

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Gerade 2

P |& 2 -75.000 abs
T 1 al 180.000 °
— a2 90.000 °
- ‘]— L7z Uherwu;uar;:glunlemnl
: . R 1.000 Ansicht
= an Vorg.
&
€N
T L

END

Alle
Parameter

66 _‘\

X
Abbruch
{
(Ubernehmen

1.2 Kontur |

Diver-
drehen ﬂ ses

Bild 6-29 Kontur Strecke waagrecht eingeben

v

Obernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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3 Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fur die senkrechte Strecke ein:
Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste
X 80 abs X Endpunkt X80 mit einer
Fase 2 x 45°
Ubergang zum Fase X
Folgeelement
+30
FS 2 iz
SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Gerade X
P | X@ X 80.800 abs
T t al 98.000 °
E Ezhergang zur?'l?l;ll’::d:ment
— | Grafische
= FS 2.000 nsic
— an Vorg.
S 1 L
L]
74
Parameter
=79
X
68
v
M IS W NG Ty
(=PI % Bohren |7 Drehen |0 Komtur | st pgge, | o Dwer-
Bild 6-30 Kontur Strecke senkrecht eingeben
v
Unernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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e Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die waagerechte Gerade ein;
Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
4 -90 abs X
Ubergang zum Fase X B
Folgeelement -

S 0 Der Konturendpunkt liegt
F bei X80 und Z-90 (2 mm
vor dem Spannfutter).

SIEMENS '&%

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Gerade 2
2 -90.008 abs
al 180.000 °

o
J06
a2 90.000 °
Ubergang z:g Enlgeelemem
Fs 0.000 SN
98 Tangente
an Vorg.
Alle
Parameter
X
Abbruch
v
2 Ubernehmen

] R

W-1—-1—-17Tx—-1-9

rég =

Bild 6-31 Konturendpunkt eingeben

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

SIEMENS
HC/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

Ende

Ubergang am Konturende
FS 0.000

160

r128

UL

Br-1-1-1~—-1-%

Bild 6-32  Vollstandige Kontur

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Ubernehmen Sie die Kontur in den Arbeitsplan.

SIEMENS ‘51°§J, ﬁ%’
HC/WKS/EXAMPLE1/ TAPER_SHAFT 1
P Programmkopf G54 2ylinder A
T Drehen T=ROUGHING_T88 A U1=248m
— EILG. X86 20.3
— F8.3/U X-1.6 Grafische
— EILG. 21 Ansicht
— EILG. X82
— EILG. 20
— F8.25/U %-1.6 Neu
= EILG. 21 nummerier.
|=: EILG. X120 2200
111 M120 Kontur TAPER_SHAFT_CONTOUR
END Programmende Ueiteres

Prog. dffnen

i ‘= 7 7 Kontur 5 e Diver- .1 Simu-
E et o Bohren |l Drehen |.Lo goLh Iﬂ Friisen J ses lation

Bild 6-33

Kontur im Arbeitsplan

Um die erstellte Kontur zu bearbeiten, missen Sie nun die folgenden
Arbeitsschritte anlegen. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

Waéhlen Sie den Softkey “Abspanen® an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie den “ROUGHING_T80 A“ an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir das Schruppen ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- Hinweise
Taste

F 0.3

\% 240 m/min X

Bearbeitung schruppen X
langs X
aullen X

D 25

UX 0.5

uz 0.2

DI 0.0

BL Zylinder X

XD 0.0 ink X

ZD 0.0 ink X

Hinterschnitte nein X

Eingrenzen nein X

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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08,631
SIEMENS 139 ﬁ%

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Abspanen Uerkzeug
CIET Eingabe komplett auswihlen
T T ROUGHING_T8@ A D1
— haoe F 8.380 mm/U
— v 240.088 m/min .
B Bearbeitung L G';:L'iﬂ‘f
— lings
= auBen .
— D 2500 (T W &
(T I X 0500
END Uz 0.200

DI 0.000

BL 2ylinder

XD 0.000 ink

20 0.000 ink

Hinterschnitte nein

[ S | O S S — / Eingrenzen nein

X

-100
v
>
=, et | Bohren |- Drehen [CUMRCHUMN 5T Frigen | [ DRer- T
Bild 6-34 Kontur schruppen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Waéhlen Sie den Softkey “Abspanen® an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den “FINISHING_T35 A“ an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir das Schlichten ein:

Feld Wert Auswahl Uber Toggle- Hinweise
Taste

F 0.15

\% 200 m/min X

Bearbeitung Schlichten X

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Die nachfolgende Simulation zeigt Ihnen den Ablauf der Fertigung zur Kontrolle,
bevor Sie das Werkstlck fertigen.

SIEMENS nin.ﬂa :’ ﬁ

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

‘ -L'n e B I I L - T e - - | - N . -
Xe -128.0002 143.008 Y S1 B T FINISHING_T35 A D1
ENO Programmende Eilgang 120% 00:02:50

= " L= % Kontur | I3 i Diver— Simu—
E.'/’ I 'y e ;" drehen Iﬂ e ﬂ ses [ﬂ' lation

Bild 6-37 Simulation Seitenansicht

7.6 Gewindefreistich

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte erstellen Sie den Gewindefreistich:

Bild 6-38 Gewindefreistich

Wabhlen Sie den Softkey “Drehen® an.

Freistich Wabhlen Sie den Softkey “Freistich® an.

Sy Wahlen Sie den Softkey “Freistich Gewinde® an.

Uerkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste und wéahlen Sie das Schlichtwerkzeug
phesan) “FINISHING_T35 A" an.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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oK Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste

F 0.15
\% 200 m/min X
Bearbeitung Schruppen/ X

Schlichten

langs X
Lage X siehe Abbildung oben
X0 30
Z0 -17
X1 1.15ink X
Z1 4.5 ink X
R1 0.8
R2 0.8
a 30
VX 1link X
D 0.8
UX 0.1 X
Uz 0.1 VA

SiEmENS st n

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

T FINISHING_T35 A D1
F

0.158 mm/U
v 200.008 m/min
Bearbeitung V4TV
langs
Lage
X0 30.000

E] < =N A AR A

v
(Ubernehmen

= ¢ 1.7 Kontur i Simu-

Bild 6-39 Gewindefreistich

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Schalten Sie nach Bedarf zwischen der Grafischen Ansicht und dem Hilfebild um.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Freistich Gewinde
Xz

o
JoG
Uerkzeug
T FINISHING_T35 A D1 auswihlen
F 8.158 mm/U

v 200.688 m/min
Bearbeitung v+vvY
langs

Grafische
Ansicht

Lage

Xe 30.000

20 -17.000

X1 1.1508 ink
21 4500 ink
R1 8.800

R2 8.800

a 30.000 °
UX 1.800 ink
D

UX

Uz

r32

8.800
8.100
8.100

li’i’ﬁllllllll—m

Freistich
Gewinde

-18 -16 -14 -12

Bild 6-40

Gewindefreistich — Grafische Ansicht

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wahlen Sie den Softkey “Simulation an. Uberpriifen Sie den Gewindefreistich z. B.
Uber die Detailansicht in 3D-Ansicht.

Waéhlen Sie den Softkey “3D-Ansicht* an.

Wihlen Sie den Softkey “Details an. Uber die Softkeys “Zoom +*, “Zoom —, “Lupe*
usw. kénnen Sie die Darstellung entsprechend beeinflussen.

SIEMENS
NC/UWKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

Xe -128.000 2 143.000 Y B T FINISHING_T35 A D1
Eilgang 120% 00:02:55

Bohren |i1" Drehen |50 Kontur |

Simulation Detailansicht in 3D-Ansicht

Bild 6-41

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

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte erstellen Sie das Gewinde:

Bild 6-42  Gewinde

Gewinde Wabhlen Sie den Softkey “Gewinde” an.
Uerkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den Vollbohrer
S “THREADING_T1.5" an.

;f Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir das Gewinde ein:

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste

P 1.5 mm/U X
G 0
S 800 U/min X
Bearbeitung Schruppen/Schlichten X

Linear X

AuRRengewinde X
X0 30 X
Z0 0
Z1 -16 abs X .

Mit den folgenden

LW 2 Eingaben definieren Sie
LR 1 das Gewinde
H1 0.92 geometrisch.
aP 29 X
ND 8

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

Ubernehmen

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste

U 0.1

NN 0

VR 2

Mehrgéngig nein X

a0 0

HC/WKS/EXAMPLE1/ TAPER_SHAFT Gewinde Lings
X2

P Eingabe kompl
T T  THREADING_1.5
— Tabelle ohne
. < P 1.500 mm/U
B G 0.000
S 800 U/min

— Bearbeitung LAAAd
— |58 Linear
— AuBengewinde
— M X0 30.000
r 20 0.000
%] ) 21 ~16.000 ink
he LU 2,000
L\é LR 1.000
5 ! ' @ e

= 1 . et
o |3 e KD 8

Grafische
Ansicht

Gewinde

Bild 6-43

Gewinde Grafische Ansicht

Wechseln Sie bei Bedarf zum Hilfebild.

SIEMENS
P Eil e komplett
T T THREADING_1.5 D1
— Tabelle ohne
—
=5 P 1560 mm/U
B G 0.000
S 888 U/min
= Bearbeitung v+TvY
= Linear
— 21 AuBengewinde
— |_< X0 30.000
|V > 20 0.000
- 21 -16.008 ink
%] N . 0 Y w 2,008
ké L LR 1.808
s H1 0.920
aP 29000 ° .
2. w ND B
u 6108
NN L]
VR 2.000
Mehrgéngig nein
al 0.080 °

=, Eit [ Bowen EESNIET

2 &

Uerkzeug
auswahlen

Ansicht

Abbruch

v
(Ubernehmen

e e el [V Rl N

Bild 6-44 Gewinde — Hilfebild

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Starten Sie die “Simulation®.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

Xe -80.0002 200.000 Y St B T THREADING_1.5 D1
END  Programmende Eilgang 120% 00:03:09

Bt [0 v [0 oo [0 B [ e |5 O

Bild 6-45 Simulation Gewinde

7.8 Einstiche

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte erstellen Sie die beiden Einstiche:

3+X
| | 1 f.":z
Bild 6-46 Einstiche
Einstich - Wahlen Sie den Softkey “Einstich® an.
¥ Wahlen Sie den Softkey “Einstich 2“ an.
erkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie den Einstecher
i “PLUNGE_CUTTER_3 A“ an.
;f Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 79
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die Einstiche ein:

Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.1
\% 150 m/min X
. Schruppen/
Bearbeitung Schlichten
Lage siehe Abbildung oben
X0 60
Z0 -65
B1 6 X (Feld)
T1 3ink X
al 0 Mit den folgenden
o2 0 Eingaben definieren Sie
die Einstiche
FS1 0.5 X (Feld) geometrisch.
R2 1 X (Feld)
R3 1 X (Feld)
FS4 0.5 X (Feld)
D 3
u 0.1 X (Feld)
N 2
DP 10
SIEMENS 85031
13:21)
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Einstich 2
P T PLUNGE_CUTTER_3A D1
T F 08.188 mm/U
— v . 150.088 m/min
: E::;beltnnu 1 +v . ? Grafische
a4 X 60.088
~ ™ 20 -65.008
~ m 3900 ink
[— al @.000 °
g (] a2 0.080 °
Ul 5t
AL =

' I D 3.000

UX 8.100

Uz LALL]

N 2

50 DP 10.000

40

-70 -65 -60 -55 -58 -45

=, et !z‘ Drenen RS Gl [ R B e
Bild 6-47 Einstiche — Grafische Ansicht

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Wechseln Sie bei Bedarf zum Hilfebild.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Einstich 2
PLUNGE_CUTTER_3A D1
0.188 mm/U
v 156.808 m/min
Bearbeitung
Lage MU
66.800
-65.000
6.000
3.000 ink
6.000
6.000
8.508
1.000
1.008
8.508
3.000
8.108
8.108
2
16.000

3]
T
=
M
M
i
i

Bild 6-48 Einstiche — Hilfebild

N Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

SIEMENS RIK OPERATE
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
Programmkopf G54 2ylinder
Drehen T=ROUGHING_T80 A U1=248m
EILG. X80 20.3
FO.3/U X-1.6
EILG. 21
EILG. X82
EILG. 20
F0.25/U X-1.6
EILG. 21
EILG. X120 2200
N120 Kontur TAPER_SHAFT_CONTOUR
Abspanen v T=ROUGHING_T80 A F=0.3/U U=246m lings
Abspanen v T=FINISHING_T35 A F=0.15/U U=200m lings
Freistich Gew. THIVY T=FINISHING_T35 A F=0.15/U U=200m X0=30 26=-17 X1=1.15ink
Gewinde Langs VHVVY T=THREADING_1.5 P1.5mm/U S=808U auBen X0=38 26=0 i

=77  SHNNRRIRETE

Programmende

Bild 6-49 Arbeitsplan mit Einstichen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Starten Sie die “Simulation” z. B. in der Seitenansicht oder in der zwei Fenster-
Ansicht.
séit_erﬁ; | Waéhlen Sie den Softkey “Seitenansicht” an.
ansicl
SIEMENS OPERATE

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

100

100

-1 -1 -1p0 -an -6 -20 -2 | D 0 &
X2 -50.000 2 156.000 Y s1 | B T PLUNGE_CUTTER_3 A D1
END  Programmende Eilgang 120% 00:84:10

| dowen |7 orohn |0 S (5 e |2 Oher TR
Bild 6-50 Simulation Seitenansicht

i

Ueitere } Wabhlen Sie den Softkey “Weitere Ansichten® an.
Ansichten
SIEMENS
2Fenster NC/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT e

[

itt

I =

! ! 1 | ! B : ot e
Xe -50.880 2 156.068 Y B T PLUNGE_CUTTER_3 A D1 «
END_ Programmende Eilgang 120% 00:04:10

£ sotren |17 oreen |0 ST 5 basen | 2 | Sm
Wabhlen Sie den Softkey “2 Fenster” an.

Bild 6-51  Simulation 2 Fenster-Ansicht

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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8 Beispiel 2: Antriebswelle

8.1 Uberblick

Lernziele

In diesem Kapitel lernen Sie folgende neue Funktionen kennen.
Sie lernen wie Sie:

e Plandrehen
e mit dem Konturrechner arbeiten (erweiterte Anwendung)

e Restmaterial bearbeiten

Aufgabenstellung

32X

KA &
NI | A
\L/K 45 _2xa5
S PP
T f 'ﬂ !
160 136 | 20 x|

‘ —J+Z |

Bild 7-1 Werkstattzeichnung — Beispiel 2

Bild 7-2 Werkstlick — Beispiel 2

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 83
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Vorbereitung
Fuhren Sie folgende Schritte selbstandig durch:
1. Legen Sie ein neues Werkstick mit dem Namen “EXAMPLE2“ an.

2. Legen Sie ein neues Schrittkettenprogramm mit dem Namen “DRIVE_SHAFT*
an.

3. Geben Sie die Rohteil-Male ein (zur Vorgehensweise vgl. Beispiel 1).

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Programmkopf
X Nullpunktw.
beschreiben

208

E;Meil SD.WGMinder Grafische
2A 6.500
2l -116.000 abs
2B -101.000 abs
100 Riickzus einfach

9
XRA 5.808 ink

ZRA 5.000 ink
Ukzwechselpunkt UKS
XT 126.000

[ N A A R | AT AR A % 1, NN | 7T 206,600

S1 3500 U/min

SC 1.008
Bearbeit.drehsinn Gleichlauf

Bild 7-3 Programmkopf anlegen

Nach dem Anlegen des Programmkopfes sieht der Arbeitsplan wie folgt aus:

SIEMENS -'g
NC/WKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT
P Programmkopf G54 2ylinder

Bild 7-4 Arbeitsschrittprogramm

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

Bedienfolgen
Uber die folgenden Schritte drehen Sie das Werkstiick plan:

W Wabhlen Sie den Softkey “Drehen” an.
rehen

Waéhlen Sie den Softkey “Abspanen® an.

Da das Plandrehen in einem Schnitt erfolgen soll, schalten Sie bei der Bearbeitung
auf Schlichten um. Wahlen Sie das Werkzeug “ROUGHING_T80 A* aus und geben
Sie folgende Werte ein:

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT

ROUGHING_T88 A

6.250 mm/U

v 240000 m/min

Bearbeitung 7Y
Lage

L

Bild 7-5 Werkstiick plandrehen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
SCE_DE_700_020_ShopTurn_4_7_17.docx

85



SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-020, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

8.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

Bedienfolgen

-7 Kontur
b drehen

Neue
Kontur

v

Ubernehmen

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Kontur ein:

N —
/V

Yz

R
_

Wahlen Sie den Softkey “Kontur drehen® an.

Waéhlen Sie den Softkey “Neue Kontur“ an. Geben Sie fir die Kontur den
Namen “DRIVE_SHAFT_CONTOUR® ein.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

DRIVE_SHAFT_CONTOUR|

Bild 7-6 Kontur anlegen

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Den Startpunkt X0/Z0 kénnen Sie direkt ibernehmen (siehe folgende Abbildung).

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Startpunkt
P .Kﬂ DRIVE_SHAFT_CONTOUR
%‘}1 ! X 0.000 abs
o |~ F 0.000 abs
! Ubergang am Konturanfang
- Radius
Va R 0.008 &
— 81
T
e
—
1
e
£ND
—a.1
X
Abbruch
9.2 - v
uss " woo

(=PI % Botren [ Drehen |8 Komtur | e poe, | x| Dier- R ] Simu

Bild 7-7 Startpunkt ibernehmen
v Ubernehmen Sie die Eingabe.
Ubernehmen
t Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die senkrechte Strecke ein:
+

Feld Wert Auswahl Uber Hinweise
Toggle-Taste
X 16 abs X
Ubergang zum .
Radius X
Folgeelement 3
vz
R 2
SIEMENS ‘&‘i“d :’
NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Gerade X
P |4 X2 X 16.080 abs
1, al 90.088 °
1 . 28
e | Ubergang zum Folgeelement
1 Radius
. R 2.000
T
i
A H2
I

Alle
Parameter
I -
5] .
x
Abbruch
«
i 2 2 2 H .2

i ] % Kontur | [3 o Diver- Simu- | e
=PI gomren |- Drenen |(pd Kontur | fsE pugen | x| Dier [l Simu- fnuahl

Bild 7-8 Kontur senkrechte Strecke eingeben

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
(Ubernehmen

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die waagerechte Strecke ein:

——
Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste
z -16 abs X
Ubergang zum Fase X
Folgeelement x
+Z
FS 0
SIEMENS 9&%;1 ﬁ
NC/WKS/EXAMPLE2/ DRIVE_SHAFT Gerade 2 -
P (& X& 2 -16.000 abs
R t al 186.008 °
]_,—1| a2 90.000 °
o | 140 Ubergang zum Folgeelement Graf
s 0.000 Ansicht
A
P
T |
Parameter
18
-8
X
-18 v
-28 -15 -18 -5 (] )
>
SN S potven |7 Drehen |(pd Kontr st pgen | o Diver Simu | % Anuahl
Bild 7-9 Kontur waagerechte Strecke eingeben
v
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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3 Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fur die senkrechte Strecke ein:
Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
X 24 abs X
Ubergang zum Fase X
Folgeelement
; v
FS 2
SIEMENS bt
HC/WKS/EXAMPLE2/ DRIVE_SHAFT Gerade X
R g X2 X 24.000 abs
Ly ol 90.000 °
M ko6 ﬂﬁ 270.000 °
END ergang zum Folgeelement Grafische
: i
I L
— Tangente
|
o
, L
o0
Parameter
16
X
H4 v
-19 -18 -17 -16 -15 2
>
=PI 5 gotren (L Drenen [(p KoM | S pgen | | DRer- e
Bild 7-10 Kontur senkrechte Strecke eingeben
v
fhernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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SO Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die waagerechte Strecke ein:
Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
z -38 abs X
Ubergang zum Fase X
Folgeelement X
FS 0

SIEMENS

HC/WKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Gerade 2
P |4 X2 2 -38.800 abs

i 1 al 180.000 *
i " L a2 90,000 °
. Ubergang zum Folgeelement N
. FS 6.600
50
s
Tangente
p
T r40
e
; |
t 38

:
v

Alle
Parameter
X
Abbruch
¢
Ubernehmen

1.7 Kontur |

wnc|  Diver-
drehen J ses

Bild 7-11 Kontur waagerechte Strecke eingeben

v

" Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Kl) . . . e . .
9" Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die abfallende Strecke ein:
Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste
X 20 abs X
a2 45 X
Ubergang zum -;
Folgeelement Fase X Der eingegebene Winkel
bezieht sich auf das
Vorgangerelement.
FS 0
SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Gerade ZX
P | X2 X 20.000 abs
L 2 -40.000 abs
K g e
A a .| -
= 1 Log Ubergang z:gsnlgeelement
— FS 0.000
- T: te
—
e
1
Y]
Parameter
2
lel | |
X
[ —49,5 -QII —3?.5 -SI! -19.5 -Z?B —31.5 z
=PI 5 gotren (L Drenen [(p KoM | S pgen | | DRer-
Bild 7-12 Kontur abfallende Strecke eingeben
o~ Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die waagerechte Gerade ein:

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste
z -53 abs X
Ubergang zum .
Folgeelement Radius X x
R 1

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Gerade 2

2 -53.080 abs
R al 180.000 *
i a2 315.000 °

o | Ubergang ;uar;i::lueelemem

40 R 1.000 SN
Tangente
an Vorg.

Alle

Parameter

X
Abbruch

v

(Ubernehmen

;

T—=2w—l~T =

/

END

e |5 %0

Bild 7-13 Kontur Strecke waagrecht eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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o
+ Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die senkrechte Gerade ein:
Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste
X 36 abs X
Ubergang zum Radius X ‘
Folgeelement _Z
R 0.4 Verrunden Sie den
Ubergang zum
Folgeelement mit RO.4.
SIEMENS 0&%; 2|
NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Gerade X
P | X@ X 36.000 abs
Lt ol 90.000 °
L | bee a2 270.600 °
o | Ubergang ;ﬂ:slgmlemnt Grafische
T \ R 0.400 Ansicht
/36
:
an Vorg.
1
L
1
Parameter
\ X
-20 \— Abbruch
v
-56 54 -52 -50 .
>
=BT ST Botren [ Drehen |ppd Komtur | st page | | Dher- Simu | 2 Anuah
Bild 7-14 Kontur Strecke senkrecht eingeben
v
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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K2 .. . " " . .
" Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir den nachsten Abschnitt ein:
Feld Wert Auswahl Uber Hinweise
Toggle-Taste
X X
Z X
al 165.167° ;
Ob Von der Strecke ist nichts
lerga}ng zum Radius X weiter bekannt als der
Folgeelement Winkel zur Z-Achse mit
R 0.4 165.167°. Setzen Sie in
solchen Fallen die
Konstruktion mit dem
nachsten Element fort.
SIEMENS ﬂ; ﬁ
NC/WKS/EXAMPLE2/ DRIVE_SHAFT Gerade 2X -
P |4 KXo 43.846 abs
L -67.814 abs
- -
= 1 Ubergang ;l.‘llr; Fl;lueelement
— 6@ R X
A
:
- 58
~
| andern
_ /!
r49
Parameter
: T
Abbruch
Ubernehmen
Bild 7-15 Kontur Schrage eingeben
b - Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
ernehmen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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VRN Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir den nachsten Abschnitt ein:
Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
Drehrichtung rechts X
R 13
X :
z Durch die bekannten
MalRe des Bogens
l 60 abs X werden die fehlenden
K -78 abs X Punkte des vorherigen
B Kontur-Elementes
Ubergang zum berechnet.
Folgeelement Fase X Da mehrere
= 0 Maoglichkeiten vorhanden
sind, mussen Sie die
richtige Auswabhl treffen.
SIEMENS b
135

HC/WKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT

ki
Jo6
Dialog
Auswahl

P @ X2 Drehrichtung [p]
L R 13.000 ,
abs
‘Eﬂ1 - 2 abs
1 | 60.000 abs
108 K -78.000 abs
- al 98.745 °©
- a2 203578 °
— B1 °
p2 °
r 80 Ubergang zum Folgeelement
7/ Fase
FS 0.000
~
END
60

40

_ Dialog
Ubernahme

Bild 7-16 Kontur Bogen eingeben
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Wabhlen Sie die vorgeschlagene Lésung entsprechend der folgenden Abbildung:

SIEMENS .I‘H. :’ ﬁ
HC/LIKS/ EXAMPLE2/ DRIVE_SHAFT Kreis
P & Drehrichtung
R 13,
%‘}1 ! X abs
| 2 abs
I ] 60.080 abs
F1e 3 -78.000 abs
- al 231589 °
/ a2 66.422 °
— B1 °
B2 °
T Lap Ubergang zum Folgeelement
p Fase
FS 0.000
L]
END
60
48 e
Log L
-90 -80 -76 -60 .
>
(=PI % Bohren |7 Drehen |0 Komtur | st pgge, | o Dwer- Simu | 2 Anuah
Bild 7-17 Kontur Auswahl bestéatigen

Nachdem Sie die gewlinschte Konstruktion ausgewahlt haben, tibernehmen Sie
diese.

Da der Endpunkt des Bogens nicht bekannt ist, setzen Sie die Konstruktion fort. Uber
den Softkey “Alle Parameter® kdnnten Sie an dieser Stelle auch den Auslaufwinkel
eingeben.

88.03.
SIEMENS o+ ﬁt;
NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Kreis
P & Drehrichtung [r]
13.000
%‘}1 ! X abs
— 2 abs
e e | 50000 abo
K -78.000 abs
- al 231.589 °
Ve o2 66.422 °
. % (] @ Tangente
p2 @ an Uorg.
T (Ubergang zum Folgeelement
p = Fase
o dndern
68
Alle
Parameter
-5
X
L3p Abbruch
v
-90 -85 -80 -'{5 -78 -65 2
>
(=PI % Bohren |7 Drehen |0 Komtur | st pgge, | o Dwer- S | 2] A
Bild 7-18 Kontur Bogen tibernehmen

Ubernehmen Sie den Konturabschnitt.
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o
+ Es folgt eine tangentiale Strecke.
Tangznte Wabhlen Sie den Softkey “ Tangente an Vorgangerelement® an.
an Vorg.
Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
X 80 abs X
Ubergang zum Radius X
Folgeelement x
z
R 0.4
SIEMENS 0&%; ﬁ
NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Gerade X -
P | Xe X 80.800 abs
L al 90.000 °
LﬁlP ﬁer taz':fn"alnFr::alj eelement
R 0.400
A
I
e
~ Austiahl
t L72 dndern
END
Les Parameter
60
-84 -92 -98 -88
L L L 1 2
>
=PI 5 gotren (L Drenen [(p KoM | S pgen | | DRer- Simu | % Anuahl
Bild 7-19 Kontur senkrechte Strecke eingeben
v . Lo
libernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die waagerechte Gerade ein:

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste
Z -100 abs X
Ubergang zum
Fase X
Folgeelement i
FS 0 Der Endpunkt der Kontur
liegt bei Z-100.
SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Gerade 2
P | X2 2 -100.600 abs
R t al 186.008 °
]_,—1| a2 90.000 °
o | [ihergangz::'ls:nlueelement Grafische
T s 0.000 Ansicht
e
A
— Tangente
:
-~ 84
~ Auswahl
| andern
B - -
END Alle
H2 %
Abbruch
68 v
w s =,
SN S potven |7 Drehen |(pd Kontr st pgen | o Diver e
Bild 7-20 Kontur waagerechte Strecke eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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v

Ubernehmen

Ubernehmen Sie die Kontur in den Arbeitsplan.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Ende
P & X8 Ubergang am Konturende
L FS 0.000
(]
o |* Ligg

T

- 120

T

gt

—

1

H
—

-100 -8 -60 -48 -20 ]

» =y n % Kontur " we|  Diver-
E A ™ Bohren J—_{ Drehen }\a drehen I“ Frisen | % 1

Bild 7-21 Kontur tlbernehmen

Abspanen, Restabspanen und Schlichten

Um die erstellte Kontur zu bearbeiten, missen Sie nun die folgenden
Arbeitsschritte anlegen. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

Abspanen Wahlen Sie den Softkey “Abspanen® an.
Uerkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie das Werkzeug
i “ROUGHING_T80 A“ an.
v Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
oK
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flr das Schruppen ein:
Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.3
S 240 U/min X
Bearbeitung schruppen X Die Bearbeitung der
konturparallel X Kontur wird hier
aullen X beispielsweise
konturparallel ausgefuhrt.
D 2.0
UX 0.2
Uz 0.2
DI 0.0

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste

BL Zylinder X

XD 0.0 ink X

ZD 0.0 ink X

Hinterschnitte nein X

Eingrenzen nein X

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE2/ DRIVE_SHAFT

=] Kontur
£, it | soben |0 orehen PR

Abspanen

Eingabe kompl
T ROUGHING_T88 A
F 380 mm/|

S 2008 U/min
Bearbeitung v

konturparallel

Zylinder
0.000 ink
20 0.000 ink
Hinterschnitte i

Eingrenzen

Bild 7-22 Kontur schruppen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Waéhlen Sie den Softkey “Simulation” an.

Wabhlen Sie den Softkey “Seitenansicht” an.

SIEMENS

HC/WKS/EXAMPLE2/ DRIVE_SHAFT
4

|

-11!1 B -no0 -0 o B @ 0 -9 9 @ @ 0 9 ¥ 3P P P

X2 10.000 2 161.008 Y s1

- T ROUGHING_T88 A D1

Eilgang

=, et | Boen |7 Drehen |10 Kortur

120% 00:02:28

Bild 7-23 Kontur schruppen — Simulation Seitenansicht

SCE_DE_700_020_ShopTurn_4_7_17.docx
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Werkzeug
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Wabhlen Sie den Softkey “Kontur drehen® an.

Wabhlen Sie den Softkey “Abspanen Rest" an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéahlen Sie das “Werkzeug“ FINISHING_T35 A an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir das Restabspanen ein:

Auswabhl tber

Feld Wert Hinweise
Toggle-Taste
F 0.12
\Y 240 m/min X
Bearbeitung schruppen X
langs X
aullen X
D 2.0
UX 0.2
uz 0.2
DI 0.0
Hinterschnitte ja X Um alle Restmengen
zerspanen zu kdnnen,
mussen Sie das
Eingabefeld auf ja
umschalten.
FR 0.2
Eingrenzen nein X

SCE_DE_700_020_ShopTurn_4_7_17.docx
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SIEMENS

FINISHING_T35 A D1
0.120 mm/U
248.008 m/min
Bearbeitung v
langs

auBen
D 20001

UX 6.200
uz 6.200
DI 0.000
Hinterschnitte ia
FR 6.200 mm/U

£00BCECCH 00 o

Bild 7-24 Kontur: Restmaterial zerspanen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Waéhlen Sie den Softkey “Simulation” an.

Erweitern Sie das Mend.

Aktivieren Sie die Anzeige der Verfahrwege.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE2/ DRIVE_SHAFT

Seiten—
ansicht

0 W o [ 0
S1 0] T FINISHING_T35 A
T=FINISHING_T35 A F=0.12/U U=240m Eilgang

Bild 7-25 Restmaterial zerspanen — Simulation Seitenansicht

Waéhlen Sie den Softkey “Kontur drehen® an.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Abspanen Wihlen Sie den Softkey “Abspanen” an.
Werkzeug } Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug “FINISHING_T35 A“
an.
Bf Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir das Schlichten ein:

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.12
S 280 U/min X
Bearbeitung schlichten X
langs X
aulRen X
Aufmald nein X
Hinterschnitte ja X
Eingrenzen nein X
SIEMENS e W

Abspanen

HC/WKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT

P Eingabe komplef
R T FINISHING_T35 A 1
i F 0.120 mm/U
Bearbeitung v Ansicht
i n 2
-

langs

N auBen
! e

i AufmaB nein

| XA Hinterschnitte ja
i
- Eingrenzen nein

X
Abbruch
v
(Ubernehmen

s ¢ Kontur Qg i i N
S obren | L7 Drenen [EEILEAL [ e fnuahl

Bild 7-26 Kontur schlichten

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 103
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2Zoom +

Xz -128.800 2 143.000 Y S1 B T FINISHING_T35 A D1
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Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht der

Arbeitsplan wie folgt aus:

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT

P HN1@ Programmkopf G54 2ylinder

1, N20 Abspanen 7Y T=ROUGHING_T88 A F=0.25/U V=248m plan X0=88 28=1
1_r1N38 Kontur DRIVE_SHAFT_CONTOUR

% {H40 Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F=0.3/U U=248m plan
4 7{H50 Restabspanen T=FINISHING_T35 A F=0.12/U U=248m lings

Programmende

¢ Kontur
drehen

Bild 7-27 Arbeitsplan

Starten Sie die “Simulation®.

Wabhlen Sie den Softkey “Details“ an. Hier kdnnen Sie die Ansicht u. a. vergréRern

bzw. verkleinern.

Mit dem Softkey “Zoom +“ vergréRern Sie die Ansicht.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE2/ DRIVE_SHAFT

ENO Programmende Eilgang 120% 00:07:39

=] ) Kontur o nc|  Diver— ™ Simu-
—=.|) i aﬂ e ;—"9 24 E‘p‘ drehen ? i e = |£Ilrtll]:r|

Bild 7-28 Simulation 3D-Ansicht — Details

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

Bedienfolgen

Gewinde

Werkzeug
auswiahlen
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Wabhlen Sie den Softkey “Gewinde” an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie den Vollbohrer “THREADING_T1.5¢

an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir das Gewinde ein:

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste

P 1.5 mm/U X

G 0

S 800 U/min X

Bearbeitung Schruppen / X
Schlichten
Linear X
AuRRengewinde X

X0 24

Z0 -16

Z1 -40 abs X

LW 2

LR 1

H1 0.92

aP 29 X
Zustellung mit X
wechselnder
Flanke

ND 8

U 0.1

NN 0

VR 2

Mehrgéngig nein X

a0 0

SCE_DE_700_020_ShopTurn_4_7_17.docx
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SIEMENS \TE
NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Gewinde Lings
P |[Xe ingabe komplett
. 7 THREADING_1.5 D1
\r Tal ohne
z P 1.568 mm/U
3|60 G 0.600
o 5l 808 U/min
- Bearbeitung THTTT
=) Linear
AuBengewinde
X0 24.000
28 -16.000
e 21 -40.000 abs
LU 2,000
LR 1.000
H1 6.920
* aP 20600 ° e
__N—/‘—\I—ND 8
U 6.100
NH L]
UR 2,000
Mehrgangig nein
o
8
—20
-49 -30 -20 -18 >
= - ? l 7 Kontur L o wc|  Diver- Simu-

Bild 7-29

Uerkzeug
auswahlen

Grafische
Ansicht

Gewinde

Gewinde herstellen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT

Xz -80.000 2
END Programmende

200.000 Y B T THREADING_1.5
Eilgang

D1
120% 00:07:57

> lation

Bild 7-30

Simulation 3D-Ansicht — Details
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9 Beispiel 3: Umlenkwelle

9.1 Uberblick

Lernziele

In diesem Kapitel lernen Sie folgende neue Funktionen kennen.
Sie lernen wie Sie:

e ein beliebiges Rohteil erstellen
e das Differenzmaterial zwischen Roh- und Fertigteil abspanen
e auf der Stirnseite bohren

e auf der Stirnseite frasen

Aufgabenstellung

60 134 [ +X
Q0 . | . | . — e M48x1,5
+Z

- 100 N
X o (5,
@ 4
1
<42,
Bild 8-1 Werkstattzeichnung — Beispiel 3

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

Fihren Sie folgende Schritte selbstandig durch:
1. Legen Sie ein neues Werkstiick mit dem Namen “EXAMPLE3" an.

2. Legen Sie ein neues Schrittkettenprogramm mit dem Namen “GUIDE_SHAFT* an.

3. Fillen Sie den Programmkopf aus (vgl. folgende Abbildung).

Hinweis:

Trotz des beliebigen Rohteils wahlen Sie hier die Rohteilform Zylinder aus.
ShopTurn ignoriert diese Eingabe und orientiert sich an dem beliebigen Rohteil.

SIEMENS 's'ﬁ' ﬁ%
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Programmkopf
P Xe Nullpunktu. G54
END beschreiben nein
200 . -
Rohteil 2ylinder N
Grafische
o2 90.060 Ansicht
2R 2.000
21 -109.80@ abs
2B -101.80@ abs
lL] Riickzug einfach
XRA 5.000 ink
2ZRA 5.000 ink -
Wkzwechselpunkt UKS
XT 120.000
18 S S S )| R S | S P— a1 200,000
51 3560 U/min -
SC 1.008
Bearbeit.drehsinn Gleichlauf
X
Abbruch
-200
v
- T T S|
>
=P Boten | Drehen |0 KOMUr | S prgen | o Diver- S | 2] A
Bild 8-2 Programmkopf anlegen

9.2 Plandrehen

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte legen Sie ein neues Programm an und drehen das

Rohteil bis auf Z0 plan:

Wahlen Sie den Softkey “Drehen® an.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016.
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Abspanen Wabhlen Sie den Softkey “Abspanen” an.
Werkzeug Waéhlen Sie das Werkzeug “ROUGHING_T80 A" aus.
auswihlen
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Feld Wert Auswahl Uber Hinweise
Toggle-Taste

F 0.25

\Y 240 m/min X

Bearbeitung Schlichten X

Lage Siehe X

Abbildung
unten

Bearbeitungsrichtung Plan X

X0 60 Da das beliebige Rohteil
einen Durchmesser von
60 mm hat, missen Sie in
diesem Arbeitsschritt das
Mal X0 ebenfalls auf 60
setzen.

Z0 2

X1 -1.6 abs X

Z1 0.0 abs X

D 1.5

UXx 0.0

uz 0.2

v

Ubernehmen

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT
p X2

END

6o

40

7 Kontur | |G
#“ drehen

Abspanen 1
ROUGHING_T89 A D1

T
F
v

8.250 mm/U
240.000 m/min

Bearbeitung

Lage

]Ti
plan
60.000
2,000
-1.680 abs
0.000 abs
1.500
0.000
0.200

Uerkzeug
auswihlen

Grafische
Ansicht

=

—

—

—
-

v
(Ubernehmen

Bild 8-3 Werkstlick plandrehen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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[E] Simu-
3 lation

Starten Sie zur Uberpriifung des Arbeitsschritts die “Simulation*.

WK2-Bahn
anzeigen

Uber das erweiterte Meni kénnen Sie die Anzeige der Verfahrwege aktivieren.

SIEMENS

NC/UWKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT

X2 10.800 2 161.000 Y S1 B TROUGHING_T8@ A
END  Programmende Eilgang

126% 66:60:20
=| " i
=, Eit |

A
Plandrehen Simulation

Bild 8-4
9.3 Erstellen

einer beliebigen Rohteil-Kontur

Bedienfolgen

Geben Sie selbstandig folgende Rohteil-Kontur ein

1+X
190

T4z

%

-70 -65

e -
-45-40
100

o

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Wahlen Sie den Softkey “Neue Kontur® an. Geben Sie fur die Kontur den Namen
“GUIDE_SHAFT_BLANK" ein.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

GUIDE_SHAFT_BLANK]|

Bild 8-5 Kontur anlegen

Erstellen Sie im Konturrechner die Rohteil-Kontur (vgl. folgende Abbildung) mit dem
Startpunkt auf X0/Z0.

SIEMENS 12
NC/UKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT

o
&
3
B

a2 90.000 °
Ubergang zum Folgeelement

168 ase
FS 0.000

120

-1 1 1=

g

.
&
2

Kontur
'}; Drehen E"! drehen |l

Beliebige Rohteil-Kontur

Bild 8-6

Hinweis:

Die Kontur muss geschlossen sein.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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9.4 Erstellen der Fertigteil-Kontur und Abspanen

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Fertigteil-Kontur ein:

g
N
L

+X
T-z
7 Kontur . . “ «
&> drehen Wahlen Sie den Softkey “Kontur drehen® an.
K'f:l';ﬁr | Wabhlen Sie den Softkey “Neue Kontur® an. Geben Sie fur die Kontur den Name

“GUIDE_SHAFT_CONTOUR® ein.
Please enter the new name
GUIDE_SHAFT_CONTOUR
Bild 8-7 Kontur anlegen

b o Ubernehmen Sie die Eingabe.

ernehmen
Da das Rohteil im ersten Arbeitsschritt auf Z0 geplant wurde, kénnen Sie den
Startpunkt X0/Z0 direkt tbernehmen (siehe folgende Abbildung).
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Startpunkt
P & X GUIDE_SHAFT_CONTOUR
&
Il 2 0260 3be
Ubergang a;n Konturanfang
0.8 FS ilSEMBG 4
Bild 8-8 Kontur Startpunkt eingeben
v .. -
bernehmen Ubernehmen Sie die Eingabe.
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 112
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die senkrechte Strecke ein:

3
+
Feld Wert Auswahl Uber Hinweise
Toggle-Taste
X 48 abs X
Ubergang zum
Folgeelement Fase X
+X
R 3 +Z
SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT Gerade X
P & X 48.080 abs
. . al 90.088 °
_r 58
U] END L Ubergang zum Folgeelement
END ase
FS 3.000
t4p
38
20
10
le l
-18 =5 [] 5 10
- 2
ST =% gotren |1 Drehen |0 Komur | S gy | | Dler
Bild 8-9 Kontur senkrechte Strecke eingeben
I~ Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte
Ubernehmen geg .
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fur die waagerechte Strecke ein:

Auswahl tiber

Feld Wert Hinweise
Toggle-Taste

VA

Ubergang zum Radius X

Folgeelement »

R 4 "

Der Endpunkt der
waagerechten Strecke ist
unbekannt. Geben Sie
nur den Ubergang zum
nachsten Element mit R4
ein. Der Endpunkt der
Strecke errechnet sich
automatisch aus den
Folgekonstruktionen der
Kontur.

SIEMENS

HC/WKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT Gerade 2
P | Xe 2
L ol
| 1| 58 a2
U] I N S S [iheroanuzuququeelement
o |0 ius
R 4.000

48

30

28

18

i

-18 =5 L] 5 18
: 2

Grafische
Ansicht
Tangente
an Uorg.

Alle
Parameter
x
Abbruch
«
Ubernehmen

Bild 8-10 Kontur waagrechte Strecke eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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PR Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir den nachsten Abschnitt ein:

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste

Drehrichtung rechts X
R 23
X 60 abs X .
z iz
| 80 abs X Sollten bei der Eingabe

der Kontur-Daten (z. B.
hier beim Kreisbogen)
mehrere Losungen
moglich sein, kdnnen Sie
diese Uber den Softkey
“Dialog Auswahl*
auswahlen.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT

38

Drehrichtung

23.000
X 60.000 abs
2 abs
1 80 abs

Ubergang zum Folgeelement
Fast
FS

Grafische
Ansicht
Tangente
an Vorg.

Bild 8-11 Kontur Bogen eingeben

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

_ Dialog
Ubernahme

Dialog
Auswahl
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Wabhlen Sie die vorgeschlagene Lésung entsprechend der folgenden Abbildung:

10.63.
SIEMENS 134 :’ ﬁ
HC/LIKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT Kreis
P |4 X@ Drehrichtung
R 23.000
%‘; ! X 60.080 abs
] 2 ink
] 80.080 abs
ou |l 120 K -16.523 ink
e al 225921 °
w2 o
B1 °
B2 °
r8e e Ubergang zum Folgeelement
Fase
FS 0.000
]
] 3
t-4p
E T T N S
>
(=PI % Bohren |7 Drehen |0 Komtur | st pgge, | o Dwer- Simu | 2 Anuah
Bild 8-12 Kontur Bogen Auswahl treffen

Nachdem Sie die gewilinschte Konstruktion ausgewahlt haben, tibernehmen
Sie diese.

Waéhlen Sie die vorgeschlagene Lésung entsprechend der folgenden Abbildung:

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT

{-; & XE grehriclltunu o
Tl X 66.009 abs
l.d‘ - 2 -37.235 ink
] 30.000 abs
e [ g0 14 16,523 ink
£ al 225,921 °
- ey o o
B1 15771 °
B2 110.149 °
60 Ubergang zum Folgeelement
ase
FS 0.600

Kontur
y drehen

Kontur Bogen Auswahl treffen

Bild 8-13

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
SCE_DE_700_020_ShopTurn_4_7_17.docx

116



SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-020, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

_ Dialog Nachdem Sie die gewiinschte Konstruktion ausgewéhlt haben, Ubernehmen Sie
Ubernahme diese
SIEMENS :' m
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Kreis
P |4 X2 Drehrichtung [p]
I R 23,000
Lr 5L X 60.000 abs
v g i ! U U DU X 6.088 ink
2 ab:
oo | z 37235 nk
e I 80.000 abs
I 16.800 ink
e K :'hs
K -16.523 ink
al 225921 °
o o
0 R s -
FB
Ubergang zum Folgeelement
Radius
R 4.000
-20 FRC
SchleifaufmaB
cA 8.000 |
18
i
«
-18 = ] 5 L
>
=PI 5 gotren (L Drenen [(p KoM | S pgen | | DRer- Simu | % Anuahl
Bild 8-14 Kontur Bogen Auswahl iibernehmen
Zur Fertigstellung des Bogens gehen Sie wie folgt vor:
1. Geben Sie den Mittelpunkt K-35 ein (absolutes Maf3).
SIEMENS m
HC/WKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT
P [ X2 Drehrichtung [p]
& R 23.000
i X 60.000 abs
- e
oo | = 235 mk
™ 1o | 80.600 abs
| 16.000 ink
K -35.000 abs
K -16.523 ink
al 225921 °
a2 45921 °
lgp o B 15771 °
p2 118.149 °
EBIJ Folgeelement
er Zum Fol
gang e 0
R 4.000
48 C
SchieifaufmaB
000 |
20
Ubernehmen
B2 e £ oo
Bild 8-15 Kontur Bogen Mittelpunkt eingeben
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 117
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2. Geben Sie den Ubergang zum nachsten Element mit R4 ein.

10,63
SIEMENS 1 ﬁx‘é
NC/UKS/EXAMPLES/ GUIDE_SHAFT Kreis
P & Xo Drehrichtung [p]
R 23.000
g\\j] ! X 66.800 abs
i 2 -37.235 ink
- =1 I 80.009 abs Pratecng
K -35.000 abs
Bl I ol 225921 °
o2 45921 °
p1 115.771 ° Tangente
p2 118.149 ° an Vorg.
Ubergang zum Folgeelement
Radius

e o R 4.000 Auswahl
dndern
Alle
rae Parameter
-20 -
X
Abbruch
v
2 Ubernel

hmen
=PNCTIN % Botren | ] Drehen |0 Komur | Se proen | ko Dvers [p1 S| acl pna

Bild 8-16 Kontur Bogen Radius eingeben

-50 -48 -30 -20

Mit den Kontur-Daten und den rechnerischen Auswahlmdoglichkeiten kénnten Sie den
Bogen und die Strecke (mit unbekanntem Endpunkt) konstruieren.

< Ubernehmen Sie den Konturabschnitt.
Ubernehmen
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 118
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die waagerechte Gerade ein:

Feld Wert Auswahl uber Hinweise

Toggle-Taste
z -75 abs X
Ubergang zum Radius X
Folgeelement

+X
R 6 +Z
SIEMENS [
13 06

HC/WKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT

Gerade 2

w
Ji
P X 2 -75.000 abs
L al 180.000 °
! a2 64229 °
U] — I Ubergang zum Folgeelement Grafische
o | B == Ansicht
=
£ND
an Uorg.
-7
Auswahl
dndern
L0 —

Alle
Parameter
X
Abbruch

v
(Ubernehmen

[ p |2

Bild 8-17 Kontur waagerechte Strecke eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die schrage Strecke ein:

Auswahl tiber

Feld Wert Hinweise
Toggle-Taste
X 90 abs X
z -80 abs X
Folgelement Radius x ;
R 4 +Z

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT

— 88

78

Gerade Zx -
-80.080 abs

Ubergang zum Folgeelement

ki
J

06

108.435 ©
288.435 °©

Grafische
Ansicht
Tangente
an Vorg.

Auswahl
dndern

Alle
Parameter
x
Abbruch
{
(Ubernehmen

Bild 8-18 Kontur schrage Strecke eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die waagerechte Gerade ein:

Eeld Wert Auswahl tiber

Hinweise
Toggle-Taste

z -90 abs X

Ubergang zum

Folgeelement Fase X o
+Z
FS 0 Um das Spannfutter nicht
Zu zerstdren, beenden
Sie die Konstruktion
schon bei Z-90.
SIEMENS g

ki
J

HC/WKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT Gerade 2
P | X2 2 -90.000 abs
L al 180.000 °
Tl w2 71565 °
U]l ‘: Ubergang zu;nssulueelement
END |7 Ansicht
_ FS 0.000
 Log
Tangente
L Auswahl
= dndern
—

Alle
Parameter

88

r84

X
Abbruch

v
(Ubernehmen

[ p |2

Bild 8-19 Kontur waagerechte Strecke eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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Ubernehmen

Abspanen

Abspanen

Werkzeug
auswahlen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Ubernehmen Sie die Kontur in den Arbeitsplan.

10.63.1
SIEMENS - . ﬁ%
NC/UKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT Gerade 2
P | X@ 2 -96.000 abs
i, t al 180.000 °
- o2 71.565 °
U] — 168 (Ubergang zum Folgeelement
END | Fase
L FS 0.000
20
e
Y] ‘\\
\
N
—
\\ i
Lag U
i
0
a8
-80 -60 -48 -20 (] 2

" g a 7 Kontur = nc|  Diver-
B it o Bohren |l Drehen |.Lo goLh {u Frasen | 25 T oo

Bild 8-20 Kontur tlbernehmen

Im folgenden Arbeitsschritt spanen Sie die Kontur ab.
Gehen Sie dabei wie folgt vor:

Wabhlen Sie den Softkey “Abspanen® an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug “ROUGHING_T80 A*

an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flr das Schruppen ein:

Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste

F 0.3

\% 260 m/min X

Bearbeitung schruppen X
langs X
aulRen X

D 2.5

UX 0.2

Uz 0.2

DI 0.0

SCE_DE_700_020_ShopTurn_4_7_17.docx
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Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
BL Kontur X Schalten Sie die
Rohteilbeschreibung auf
Kontur um.
Hinterschnitte nein X Damit die Vertiefung des
Radius 23 unbearbeitet
bleibt, missen Sie auf
“nein“ umschalten.
Eingrenzen nein X

SIEMENS
HC/WKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT

-188 -58

'ﬁ“ Bohren -L? Drehen |13

Bild 8-21

Kontur
drehen

Abspanen
Eingabe

komplett
T  ROUGHING_T80 A D1
F 0.300 mm/U
v 260.600 m/min
Bearbeitung v

langs
auBen -
D 2500t o

UX 0.200
s 3 0200
DI 0.000
BL Kontur
Hinterschnitte nein
[y | | I Eingrenzen nein
-100

b 06
Uerkzeug
auswihlen

X
Abbruch
v
(Ubernehmen

ki
J

Grafische
Ansicht

Kontur abspanen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Die beiden Konturen und der
Arbeitsschritt sind nach der Ubernahme miteinander verknupft.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Wabhlen Sie den Softkey “Simulation” an.

SIEMENS j ?g\:;
NC/LJKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT

Seiten-
ansicht

Simu-
lation

-0 100 -0 80 -0 60 - - I ) P
161.000 Y B T ROUGHING_T80 A
Eilgang 120% 00:01:18

m Simu- NC

Bild 8-22 Kontur abspanen Simulation (mit Anzeige der Verfahrwege)

Die Verfahrwege in der Simulation zeigen deutlich, wie das vorher
konstruierte Rohteil berucksichtigt wird.

9.5 Restabspanen

Bedienfolgen
Uber die folgenden Schritte wird das Restmaterial zerspant:

+X

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 124
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Rest

Uerkzeug

SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-020, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

Folgende Abbildung zeigt den Arbeitsplan bis zur Schrupp-Bearbeitung:

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT

P HN1@ Programmkopf G54 2ylinder
1, N20 Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F=0.25/U U=248m plan X8=68 26=2
'_r1H30 Rohteil GUIDE_SHAFT_BLANK
U Fertigteil GUIDE_SHAFT_CONTOUR
v T=ROUGHING_T8@ A F=0.3/U U=260m lings
END Programmende
Gesamtzeit: [CIISHBNES

Sl Eit [ Bohren |7 Drehen [ WAl S Frasen | M Dher

drehen

Bild 8-23 Arbeitsplan einschlie3lich der Schrupp-Bearbeitung

Wabhlen Sie den Softkey “Kontur drehen® an.

Wabhlen Sie den Softkey ,Abspanen Rest" an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug “BUTTON_TOOL_8¢
an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flr das Restabspanen ein:

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste

F 0.25

\% 240 m/min X

Bearbeitung schruppen X
langs X
auflen X

D 2.0

UXx 0.2

uz 0.2

DI 0.0

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Feld Wert Auswahl Uber Hinweise
Toggle-Taste

Hinterschnitte ja X Stellen Sie die
Bearbeitung mit
Hinterschnitten auf “ja“

um.
FR 0.2
Eingrenzen nein X
10.63.
SIEMENS 13- i
NC/WKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Abspanen Restmaterial
P X T  BUTTON_TOOL_8 D1
i, F 8.250 mm/U
0 v 240.000 m/min
0 Bearbeitung v -
{200 lings Grai\;che
H aufen Ansicht
28 D 20000 '«
UX 8.200
uz 8.200
DI 6.000
L100 Hinterschnitte ia
: FR 6.200 mm/U

’ \‘\ =5, Eingrenzen nein

| SO F S S | K———————
-100
-100 -58 (]
. 1 2
=, et | Bohren |7 Drehen [ CMRCHIMN ST Fracen | K| Duer
Bild 8-24 Kontur Restmaterial zerspanen
v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht die
Ubernehmen Arbeitsschrittliste wie folgt aus:
SIEMENS 1‘%
HC/UKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT
P HN1@ Programmkopf G54 2ylinder
1, HN2@ Abspanen T=ROUGHING_T88 A F=0.25/U V=248m plan X8=60 20=2

1_r1N38 Rohteil GUIDE_SHAFT_BLANK
Fertigteil GUIDE_SHAFT_CONTOUR
Rbspanen v T=ROUGHING_T88 A F=8.3/U U=268m lings

Programmende

¢ Kontur
drehen

Bild 8-25 Arbeitsplan mit Restabspanen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 126
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3 lation Starten Sie die Simulation.

SIEMENS ‘.ﬁf} 3
NC/UKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT

Seiten—

ansicht

S0 130 20 10 0 % §0 0 60 -0 - W @ 0§ 10 @ B4 D@
Xz -56.000 2 162.000 Y s1 B T BUTTON_TOOL_8 D1
END  Programmende Eilgang 120% 00:01:37

= i '.. 7 Kontur | [; . e Diver- Simu-
£, Edt é" Bohren ;}j Drehen | Lo ot I" Frasen | 25 o b} Tation

Bild 8-26 Restabspanen Simulation

Nach dem Schruppen der Kontur missen Sie diese noch schlichten.

7 Kontur Waéhlen Sie den Softkey “Kontur drehen® an.
&*” drehen
o A Waéhlen Sie den Softkey “Abspanen® an.
spanen
Werkzeug D Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug “FINISHING_T35 A“ an.
v Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
oK
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir das Schlichten ein:
Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.12
S 280 m/min X
Bearbeitung schlichten X
langs X
aulRen X
Aufmalid nein X
Hinterschnitte ja X
Eingrenzen nein X
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 127
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SIEMENS

/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT fAbspanen

Eingabe

T FINISHING_T35 A
F

0.120 mm/U
v 280.688 m/min
Bearbeitung v

langs
auBen

Kontur
drehen

I /| Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

Starten Sie die “Simulation®.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT

-128.0002 143.000Y S1 B  TFINISHING_T35 A
Eilgang

Simu-
lation

Bild 8-28 Schlichten Simulation — 3D-Ansicht

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

Bedienfolgen
Uber die folgenden Schritte erstellen Sie den Einstich:

A+X

it
+Z

Nach dem Restabspanen sieht die Arbeitsschrittliste wie folgt aus:

SIEMENS

13:2 o
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT 7
P H1@ Programmkopf G54 2ylinder ~
%, H20 Abspanen v
s N30 Rohteil
V3 Fertigteil

£ Abspanen

T=ROUGHING_T8@ A F=0.25/U U=248m plan X8=68 20=2
GUIDE_SHAFT_BLANK

GUIDE_SHAFT_CONTOUR

T=ROUGHING_T8@ A F=8.3/U V=268m lédngs

T=BUTTON_TOOL_8 F=8.25/U U=248m lings

‘
Az Restabspanen

END Programmende

Gesamtzeit: NSNS Rest

Kontur
drehen

15 Frasen

=, et [ sowen | L7 Drenen I

ﬂ Diver- Simu-
— ses lation

Bild 8-29  Arbeitsplan nach dem Abspanen

Waéhlen Sie den Softkey “Drehen® an.

Einstich | Wahlen Sie den Softkey “Einstich” an.
¥ Wahlen Sie den zweiten der angebotenen Einstichformen (Einstich 2).
;’;ﬂgﬁg Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie den Einstecher
‘PLUNGE_CUTTER_3 A* an.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 129
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\'4 . . .
oK Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir den Einstich ein:
Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.1 mm/U
150 m/min X
. Schruppen /
Bearbeitung Schlichten X
Lage vgl. Abbildung X
unten
X0 60
70 67 Hier. geben SieT die
Position und die Abmalf3e
Bl 4.2 X (Feld) des Einstiches ein.
T1 4 ink X
al 15
a2 15 . .
Hier geben Sie den
FS1 1 X (Feld) Flankenwinkel und die
R2 1 X (Feld) Verrundungen an den
Ecken ein.
R3 1 X (Feld) '
FS4 1 X (Feld)
D 4
U 0.2 X (Feld)
N 1
SIEMENS ﬁ
NC/UKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT Uerkzeug
L X% PLUNGE_;?&EE:E;?J D1
iV v 150.808 m/min
)ﬁ Bl 3 e Grafische
281 L - Insi
e1|ree Y Ansicht
B2 Gt |0
Bild 8-30 Einstich erstellen
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 130
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Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht die
Arbeitsschrittliste wie folgt aus:

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT

1, HN20 Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F=0.25/U V=248m plan X8=6@ 28=2

_r1N38 Rohteil GUIDE_SHAFT_BLANK

L Fertigteil GUIDE_SHAFT_CONTOUR

EY Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F=0.3/U U=268m lings

14 Restabspanen v T=BUTTON_TOOL_8 F=8.25/U U=248m lings

£ RAbspanen VY T=FINISHING_T35 A F=0.12/U U=288m langs
—
END Programmende |

Bild 8-31 Arbeitsplan einschlie3lich Einstich

Starten Sie die “Simulation®. Teilbereiche des Werkstiicks kdnnen Sie unter
Verwendung des Softkeys “Lupe” Uberprufen.

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT

Xo -50.0002 156.000 Y B  TPLUNGE_CUTTER_3A D1
END  Programmende Eilgang 120% 00:02:58

';l) Edit g" Bohm;LJ Drehen |-_- . i e U' ?:{,‘:,; % Anwahl

Bild 8-32 Simulation — 3D-Ansicht (Lupe)

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

Bedienfolgen

Werkzeug
auswahlen

v
0K

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

SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-020, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

Uber die folgenden Schritte erstellen Sie das Gewinde.

Wahlen Sie den Softkey “Drehen® an.Wéhlen Sie den Softkey “Gewinde* an.Offnen
Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den Gewindemei3el “THREADING_T1.5" an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.Geben Sie in der Eingabemaske
folgende Werte fur das Gewinde ein:

Auswabhl tber

Feld Wert Hinweise
Toggle-Taste
P 1.5 mm/U X
G 0
S 800 U/min X
Bearbeitung Schruppen X Das Gewinde wird mit der
Degressiv X Einstellung degressiv
AulRengewinde X erstellt. Diese Einstellung
bewirkt, dass die
Spanaufteilung bei jedem
Schnitt verringert wird,
damit der Spanquerschnitt
konstant bleibt.
X0 48
Z0 -3
Z1 -23 abs X

SCE_DE_700_020_ShopTurn_4_7_17.docx
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Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
LW 4 X (Feld)
LR 2
H1 0.92
aP 29 X (Feld)
Zustellung mit X
wechselnder
Flanke
ND 8 X (Feld)
U 0.1
VR 2
Mehrgéngig nein X
a0 0
SIEMENS "‘g‘:}
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT [
P Xe Eingabe komplett auswihlen
i T THREADING_15 D1
0 Tabelle ohne
s Grafisch
v, cam e
A H o }
% Bearbeitung = Ufg:r;ﬁ
gng | Degressiv
END AuBengewinde
X 48.000
2 -3.000
P 21 -23.000 abs
LU 4.000
LR 2,000
[ H1 0.920
! aP 29.000
o D 8
u 0.1
r4e HH ]
UR 2,600
I Mehrgéngig nein
) .00 °
20
-30 -20 -10
v TN ol FIR

Bild 8-33 Gewinde herstellen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Wechseln Sie bei Bedarf zum Hilfebild.

SIEMENS IMERIK OPERATE
NC/WKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Gewinde Langs
P i komplett
& T THREADING_1.5 D1
Ul T ohne
\; | P 1.500 mm/U
%’; | G 0.000
71| S 808 U/min
A Bearbeitung v4YVY
Y Degressiv
- 2 AuBengewinde
END X0 48.00f
> 20 -3.000
o 21 -23.000 abs
- Y w 4,000 Govindnssio )
LR
H1 0.920
aP 29.000 °
1Y) ND 8
U 0.100
NN 0
UR 2.000
- Mehi nein
ad 0.000

Bild 8-34 Hilfebild — Gewindeauslauf

v | Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen
. T Starten Sie die “Simulation”. Teilbereiche des Werkstiicks kdnnen Sie unter
Verwendung des Softkeys “Details* Gberprufen.

SIEMENS
NC/UWKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT

3D-
Ansicht

Xo -80.000 2 200.000 Y
END Programmende

’_Ej, Edt | Bohven |, Drehen

Bild 8-35 Simulation 3D-Ansicht — Details

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

Bedienfolgen
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Uber die folgenden Schritte erstellen Sie die Bohrungen auf der Stirnseite
(C-Achse bzw. Komplett-Bearbeitung):

Nach dem Fertigen des Gewindes sieht die Arbeitsschrittliste wie folgt aus:

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT

P H1@ Programmkopf G54 2ylinder

i H20 Abspanen v T=ROUGHING_T80 A F=0.25/U U=248m plan X0=60 20=2

1_r1 N30 Rohteil GUIDE_SHAFT_BLANK

U Fertigteil GUIDE_SHAFT_CONTOUR

(v Abspanen v T=ROUGHING_T8@ A F=8.3/U U=268m léngs

PV Restabspanen v T=BUTTON_TOOL_8 F=8.25/U U=248m liings

e Abspanen v T=FINISHING_T35 A F=0.12/U U=288m langs

ir Einstich T4TTY T=PLUNGE_CUTTER_3 A F=0.1/U U=158m X@=6@ 28=-67 T1=4ink
END Programmende

Gesamtzeit: [ESENSNSN

(=PI 0 gohren |7 Drehen |0 Komtur |t g | Dwver-

Bild 8-36  Arbeitsplan nach Fertigung des Gewindes

Wabhlen Sie den Softkey “Bohren horizontal® an.

o Wabhlen Sie den Softkey “Bohren Reiben” an. Das Werkstiick wird direkt, d. h. ohne
Zentrierung gebohrt.
EAEEn Wabhlen Sie den Softkey “Bohren vertikal* an.
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 135
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Werkzeug
auswahlen

v
oK

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie den Spiralbohrer “DRILL_5“ an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die Bohrung ein:

Feld Wert Auswahl Uber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.06 mm/U X
140 m/min X
Stirn X Der Tiefenbezug wird auf
Schaft X Schaft umgeschaltet.

Z1 10 ink X Die Bohrtiefe kdnnen Sie
mit 10 mm inkrementell
oder mit -10 mm absolut
eingeben.

DT 0s X Verweilzeit

SIEMENS IB.BJ;

NC/WKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Bohren

P — einfach

?j " 0.060 mm/U

U 1} st!-ﬂ).%a m/min

% irn vorne

%.é 21 WSB::!‘:;‘ ink.

% T 0.000 s

O ————
| ¥ m
Abbruch
Ubernehmen
=, et LRI 7 Drehen |[pd Komtur e pgge, f o Dwer- e
Bild 8-37 Bohren

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

Positionen }

o
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Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht die

Arbeitsschrittliste wie folgt aus:

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT
P N1 Programmkopf G54 2ylinder

1, N20 Abspanen v T=ROUGHING_T80 A F=8.25/U U=248m plan X8=60 28=2 |
s N30 Rohteil GUIDE_SHAFT_BLANK |
U Fertigteil GUIDE_SHAFT_CONTOUR |
i Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F=8.3/U U=260m ldngs |
A4 Restabspanen v T=BUTTON_TOOL_8 F=0.25/U U=248m lings |
Y Abspanen vy T=FINISHING_T35 A F=0.12/U U=280m liings |
i Einstich w4777 T=PLUNGE_CUTTER_3 A F=0.1/U U=158m X0=60 20=-67 T1=4ink |
W

Gewinde Lings FHYTT T=THREADING_1.5 P1.5mm/U S=888U auBen X8=48 20=-3
END Programmende

ST 5 sotven

Bild 8-38 Arbeitsplan nach Bohren

Beim Bohrarbeitsschritt kénnen Sie eine offene Bindestelle in der

Arbeitsschrittliste erkennen. Diese wird im nachsten Schritt automatisch mit den

Bohrpositionen verknipft.

Wabhlen Sie den Softkey “Positionen* an.

Zur Ubung werden die vier Bohrungen als Einzelpositionen eingegeben. Die

einfachere Losung wére die Verwendung des Positionskreises.
SIEMENS \TE j

NC/LKS/EXAMPLES/ GUIDE_SHAFT Positionen
]

Stirn vorne
rechtuinklig
0.000

16,000 abs
0.000 abs
0.000 abs

-16.000 abs
-16.000 abs
0.000 abs
0.000 abs
16.000 abs
abs

abs

abs

abs

abs

abs

abs

abs

[Z79 % Bohren

Bild 8-39 Positionen eingeben

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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| Simu-
lation
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Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht die

Arbeitsschrittliste wie folgt aus:

SIEMENS 13
NC/UKS/EXAMPLES/ GUIDE_SHAFT
P N18 Programmkopf G54 2ylinder

%, N2@ Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F=0.25/U U=248m plan X8=68 20=2 |
_r1N38 Rohteil GUIDE_SHAFT_BLANK |
r Fertigteil GUIDE_SHAFT_CONTOUR |
i Abspanen w T=ROUGHING_T88 A F=0.3/U U=268m lings |
A4 Restabspanen v T=BUTTON_TOOL_8 F=0.25/U U=248m liings |
™ Abspanen T T=FINISHING_T35 A F=8.12/U U=280m langs |
Y Einstich w4777 T=PLUNGE_CUTTER_3 A F=0.1/U V=150m X8=6@ 20=-67 T1=4ink. |
ht Gewinde Lings THFVY T=THREADING_1.5 P1.5mm/U S=8080U auBen X0=48 20=-3 |
P Bohren 1+ T=DRILL_5 F=0.06/U U=148m 21=18ink

ND Programmende

Bild 8-40 Arbeitsplan nach Eingabe des Positionsmusters

Die Bohrungen sind nun mit den Bohrpositionen verknipft.

Starten Sie die “Simulation®.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT

Xe 120.000 2 15.000Y TDRILL_5
END _Programmende 120% 00:03:29

S, et | Bowen |17 orehen i % 2 e

Bild 8-41 Simulation — 3D-Ansicht

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT

-0 -l0 <100 B0 60 -0 @ 2 0 a 100 120 140 160 180

120.000 2 15.000 Y TDRILL_5 D1
END  End of program Rapid trav 120% 00:03:29
>

‘—E.l) Edit ? Drilling g‘—? T:‘vz- [ = L s ﬂ lation %

Bild 8-42 Simulation — Stirnansicht

9.9 Rechtecktasche frasen

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte erstellen Sie die Rechtecktasche auf der Stirnseite
(mit der C-Achse und Komplett-Bearbeitung).

Wabhlen Sie den Softkey “Frasen” an.

Tasche Waéhlen Sie den Softkey “Tasche® an.
v Wahlen Sie den Softkey “Rechtecktasche” an.
el Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den Fraser “CUTTER_8" an.
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 139
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oK Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die Rechtecktasche ein:

Feld Wert Auswahl Uber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.03 mm/Zahn X
220 m/min X
Stirn X
Bearbeitung Schruppen X
Einzelpositionen X
X0 0 X (Feld)
YO 0 X (Feld)
Z0 0
W 23
L 23
R 4
a0 0
Z1 3ink X
DXY 75 % X
Dz 1.5
Uxy 0
uz 0
Eintauchen Helikal X Eintauchen siehe unten
EP 1
ER 7
SIEMENS ““:1 m
NC/WKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Hchrecktasche Uerk;ulu
i‘ ? E'""‘"éum_g 300 k°";":’[§'1
o i v 220,600 rr:'umn':ma " Srafoche
M Bearbeihlm;|s i UO!"B Ansictit
?l,,é Einzelposition
M X0 0.000
3 7] 0.000 Rechteck-
W |10 20 0.060 tasche
7 =
f,f,: R 4,009
ol 0.600 °
21 3.800 ink
© OF E
UXY 0.808
gﬁﬂanchen g helikal -
noome
)
Abbruch
-20 v

#j Kontur T Frisen [ Diver- Simu-

drehen

Bild 8-43

Frei verwendbar fiir Bildungs- / F&E-Ein
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Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht die

Arbeitsschrittliste wie folgt aus:

SIEMENS 13
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT
P H1@ Programmkopf G54 2ylinder
%, H20 Abspanen v T=ROUGHING_T8@ A F=8.25/U U=248m plan X0=68 20=2
s N30 Rohteil GUIDE_SHAFT_BLANK
u Fertigteil GUIDE_SHAFT_CONTOUR
£ Abspanen v T=ROUGHING_T8@ A F=8.3/U U=268m lings
V] Restabspanen v T=BUTTON_TOOL_8 F=8.25/U U=248m lings
[ Abspanen VY T=FINISHING_T35 A F=8.12/U U=280m lings
Af Einstich v4+vv%  T=PLUNGE_CUTTER_3 A F=0.1/U U=150m X0=6@ 20=-67 T1=4ink
W Gewinde Lings THFVY T=THREADING_1.5 P1.5mm/U S=6088U auBen X0=48 20=-3
sz] Bohren 1+ T=DRILL_5 F=0.06/U U=148m 21=1ink
s 801: Positionen 1+ 20=0 X0=16 Y8=0 X1=0 Y1=-16 X2=-16 Y2=0 X3=0 Y3=16
END Programmende

Bild 8-44 Arbeitsplan nach Rechtecktasche

Starten Sie die “Simulation®.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT

‘ o
3

ansicht

3D-

i
£
v

120.000 2 162.000 Y s1 B TCUTTER_8 D1
Eilgang 120% 00:03:53

Simu- % Anwah!

> lation

|-ile

Bild 8-45 Simulation 3D-Ansicht

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

Eintauchen senkrecht

Eintauchen helikal

Eintauchen pendelnd

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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10 Beispiel 4: Hohlwelle

10.1Uberblick

Lernziele

In diesem Kapitel lernen Sie folgende neue Funktionen kennen.
Sie lernen wie Sie:

e bei Werkstlicke die Innenbearbeitung ausfiihren
e mit dem Arbeitsschritteditor arbeiten

e einen Freistich

e einen asymmetrischen Einstich erstellen

Aufgabenstellung

120

12457 | o, DIHEGQETD:D:J 10*7‘ 1 1x5
@68 E g f/ @70
@48
@40 —_— // X L
' & Egj
1x45° |1, 1x45° @24
{2}35
| @100
0s 0
100 90 40 8 D
Bild 9-1 Werkstattzeichnung — Beispiel 4
12105
| @75
+0
.75 -43 0
L 120 .
Bild 9-2 Rohteil-Kontur
Alle nicht bemaf3ten Radien R10.
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 143
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Hinweis:

Wegen der besseren Spannmadglichkeit wird zuerst die Seite 1 gefertigt.

10.2Erstellen der ersten Werkstlckseite

Arbeitsplan erstellen

Bedienfolgen

Da das Werkstiick von zwei Seiten bearbeitet werden soll (es wird ohne
Gegenspindel gefertigt), missen Sie hierfiir zwei Arbeitspléane erstellen.

Erstellen Sie zunéchst den Arbeitsplan fur die linke Seite
(“HOLLOW_SHAFT_SIDE1).

Legen Sie eigenstandig das Programm “HOLLOW_SHAFT_SIDE1" an.

Neues Schrittkettenprogramm

Tup ShopTurn -
Mame HALLOW_SHAFT_SIDE1|

Bild 9-3 ShopTurn-Programm anlegen

Geben Sie im Programmkopf folgende Daten ein (vgl. Abbildung).

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOLI_SHAFT_SIDE Programmkopf
P Xe Hullpunktu. G54
END beschreiben nein

Rohteil 2ylinder s
Lo oy 105.000 Grafische

2A 5.800

bl -125.008 abs

ZB -100.000 abs

Riickzug erweitert
100 XRA 2.800 ink

XRI 5.600 abs

ZRA 5.808 ink

Ukzwechselpunkt UKS
XT 120.000

S I 27 Eo S~ c P~ o L oml PP e oo - N B 7T 206,600
51 3500 U/min
SC 1.000

Bearbeit.drehsinn Gleichlauf

1.2 Kontur
& drehen

Bild 9-4 Werkstickabmafe im Programmkopf

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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10.2.1Plandrehen

Bedienfolgen

Abspanen

Uber die folgenden Schritte drehen Sie das Rohteil bis auf Z0 plan:
Wabhlen Sie den Softkey “Drehen” an.

Wabhlen Sie den Softkey “Abspanen” an.
Wabhlen Sie das Werkzeug “ROUGHING_T80 A® aus.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste

F 0.2

\% 240 m/min X

Bearbeitung Schruppen X Da noch sehr viel Material
(5 mm) auf der Stirnseite
vorhanden ist, stellen Sie
die Bearbeitung auf
Schruppen ein.

Lage Siehe X

Abbildung
unten

Bearbeitungsrichtung Plan X

X0 105

Z0 5

X1 -1.6 abs X

Z1 0 abs X

D 25

UX 0.0

uz 0.2

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOW_SHAFT_SIDET
X

Abspanen 1
7 ROUGHING_T88 A D1

F 0.260 mm/U
v 248.008 m/min
Bearbeitung v

H28 Lage L

plan
X8 105.000
28 5.800
' X1 -1.600 abs

21 0.800 abs
D 2.500

80 UX 6.600
uz 6.200

40

-20

8= Drehen y sm:
Bild 9-5 Werkstuick plandrehen
Uher:;men Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht Ihr

Arbeitsschrittprogramm wie folgt aus:

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOW_SHAFT_SIDET
P Programmkopf G54 2ylinder

END Programmende

= i 3 3 7 Kontur

Bild 9-6 Arbeitsplan nach Plandrehen

10.2.2Bohren

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte wird das Werkstiick mittig gebohrt:
Waéhlen Sie den Softkey “Bohren® an.

ity P Wahlen Sie den Softkey “Bohren mittig* an.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 146
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Werkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den Vollbohrer “DRILL_32 an.
auswiahlen
v Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
(11
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die Bohrung ein:
Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.1 mm/U X
S 2500 U/min X
Entspanen X
Z0 0
Spitze X
Z1 -57 ink X
D 57
SIEMENS 's‘ﬂg ﬁ
NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOL)_SHAFT_SIDE1 Bohren Mittig Uerkzeug
p Eingabe komplett auswihlen
i ; umu_ai — D1
a‘,;—l 5 2508 U/min o
- Eatepance Ansicht
Spitze
| 21 ~57.000 ink
FD1 100.000 % Bohren
D 57.080 Mittig
DF 100.000 %
Uorhalteabstand automatisch -
NN T 0.000 s
_’m A 0300
Abbruch
Ubernehmen
=, et CRECOTOM LT prenen [fp Kontur | R pgey | | Dier-
Bild 9-7

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht die
Ubernehmen Arbeitsschrittliste wie folgt aus:
SIEMENS “‘ﬁ' ﬁ%
NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOW_SHAFT_SIDE1 3 Bohren
P Programmkopf G54 2ylinder 8 Mittig
1. Abspanen v T=ROUGHING_T8@ A F=0.2/U U=248m plan X8=185 20=5
END  Programmende Zumieten\
Bohren
Reiben
Tiefloch-

= " ~ 7 Kontur | [ o nc|  Diver- Simu-
5.'/‘ Edit [T ;J Drehen | o= Goben I" Friisen J ses \ation

Bild 9-8 Arbeitsplan nach Bohren

10.2.3Rohteil-Kontur

Bedienfolgen

Geben Sie selbstandig folgende Rohteil-Kontur ein. Da das Werkstlick je
Arbeitsplan nur von einer Seite bearbeitet wird, genigt es, die Rohteil-Kontur nur bis
Z-65 zu konstruieren.

Waéhlen Sie den Softkey “Neue Kontur” an. Geben Sie fur die Kontur den Namen
“HOLLOW_SHAFT_BLANK" ein.

Neue |
Kontur

Please enter the new name

HOLLOW_SHAFT_BLANK

Bild 9-9 Kontur anlegen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Erstellen Sie im Konturrechner die Rohteil-Kontur (vgl. folgende Abbildung).

SIEMENS o G
NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOL_SHAFT_SIDE1 Gerade 2
LS 2 0.000 abs
|, at 0.000 °
B a? 90.000 °
i_ﬁ ~ Lieo Ubergang zum Folgeelement
» ase
= F5 0.000
!
oy 120
N
N\
88
L4g
]
L-4p
-80 -60 -48 -20 a z

=PI = gotven (i Drenen [fp KOnMUr | S pgen | | Dher-

Bild 9-10 Rohteil-Kontur anlegen

10.2.4Fertigteil-Kontur der ersten Seite aul3en

Bedienfolgen
Uber die folgenden Schritte geben Sie die Fertigteil-Kontur ein:

N\

+X

iz

Hinweis:

Die (rote) Kontur des Fertigteils entspricht absichtlich nicht der Zeichnung. Die
Fertigteilkontur dient einerseits als Begrenzung fur die Schruppbearbeitung, aber
was noch viel wichtiger ist, sie legt den genauen Verfahrweg fiir das Schlichten
fest. So beginnt hier die Konstruktion auf dem Durchmesser der Bohrung. Damit
wird sichergestellt, dass die Planflache sauber geschlichtet wird. Das Konturende
ist eine Verlangerung der Fase Uber das Rohteil hinaus. Der grof3e Durchmesser
wird erst in der zweiten Aufspannung gefertigt.

- Wahlen Sie den Softkey “Kontur drehen® an.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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KNel:e S Wahlen Sie den Softkey “Neue Kontur® an. Geben Sie fur die Kontur den Namen
o “HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E* ein.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E|

Bild 9-11 Kontur anlegen

v Ubernehmen Sie die Eingabe und setzen Sie den Startpunkt auf X32/Z0.

Ubernehmen

SIEMENS

HC/WKS/EXAMPLE4/HALLOW_SHAFT_SIDE1 Startpunkt
B .Nz HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E
L
=™ X 32.000 abs
i‘fl 2 6.000 abs
‘E‘i 30 Ubergang am Konturanfang
Fase
FS 0.000 4

20

18

8 o

-5 L] 5
- 2

=, et | Bohren |7 Drehen [ CMRCHIMN ST Fracen | K| Duer

drehen

Bild 9-12 Kontur Startpunkt eingeben

v Ubernehmen Sie die Eingabe.
Ubernehmen
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 150
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die senkrechte Strecke ein:

Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
X 68 abs X
Ubergang zum Fase X
Folgeelement
F 1
SIEMENS '3'2'1 ﬁ
NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOL)_SHAFT_SIDE1 Gerade X
P |4 X@ X 68.000 abs
1. at 90.600 °
& 5 I Uber zum Folgeelement
L Rz k) Grafische
ul Fs 000 finsicht

-6

40

-5 ]

=l et [ Bowen | Drenen [

Kontur
drehen I“ Sumsl

X
Abbruch
v
Ubernehmen

Bild 9-13 Kontur senkrechte Strecke eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die waagerechte Strecke ein:

Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
z -5 abs X
Ubergang zum
gang Fase X
Folgeelement
FS 0
SIEMENS R ) ﬁ%
NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOU_SHAFT_SIDE1 Gerade 2
P & X2 2 -5.800 abs
L al 180.000 °
Y a2 96.600 °
i_f . (Ubergang zum Folgeelement Grafioche
e =
] L2 3 0.000
an Vorg.
70
-68 a
N
Parameter
64 X
Abbruch
v
. [>] ]
=, et | Bohven |7 Drehen EUCMMUHIMN ST prasen | X Duer e

Bild 9-14 Kontur waagerechte Strecke

eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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PR Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir den nachsten Abschnitt ein:
Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
Drehrichtung rechts X
R 20
X 68 abs X
z -25 abs X
Ubergang zum Fase X
Folgeelement
FS 0

SIEMENS

HC/WKS/EXAMPLE4/HALLOL_SHAFT_SIDE1 Kreis
P4 Xe Drehrichtung
1 t R 20.000
o X 68.000 abs
Vil o8 2 -25.000 abs
U]lﬂ ] 162641 abs
= K -15.000 abs
£ al 210.000 °
a2 30.000 °
Lgp Bl 150.000 °
B2 60.000 °
Ubergang zum Folgeelement
ase
S 0.000

-8

4 |

-6

58

X
Abbruch

tap

v
2 Ubernehmen

Sl Bt [ Bohren |7 Drehen [Tl [ prisen | 2 Dber

drehen

Bild 9-15 Kontur Bogen eingeben

Dialog Wabhlen Sie die gewiinschte Konstruktion aus.
Auswahl
 Dialog Ubernehmen Sie die Auswahl.
Ubernahme
v Ubernehmen Sie den Konturabschnitt.
Ubernehmen
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 153
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die waagerechte Gerade ein:

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste
4 -55 abs X
Ubergang zum Fase X
Folgeelement
FS 0
Der Freistich wird spater
als Einzelelement
eingefugt.
SIEMENS |1=3}1 ﬁ%
NC/WKS/EXAMPLE4/HALLOW_SHAFT_SIDE1 Gerade 2
P | Ko 2 -55.000 abs
i I al 180.000 ©
[ a2 30.000 °
\L}]l : Ubergang m;nsgnluaelement
B . ~108 FS 0.000
END
an Vorg.
88
andern
] Alle
Leo Parameter
140 X
Abbruch
v
I R T
. [>] |
=L et | Bobren | Drehen [ ONGUN 59 prigen | o Dlver- s

Bild 9-16 Kontur waagerechte Strecke

eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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3 Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die senkrechte Strecke ein:
Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
X 98 abs X
Ubergang zum Fase X
Folgeelement
FS 0
Die Schrage bleibt spater,
nach der Bearbeitung der
zweiten Seite, als Fase
Ubrig.
SIEMENS ) ﬁ‘;
NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOW_SHAFT_SIDE1 Gerade X -
P | X2 X 90.800 abs
Lt ol 90.000 °
S a2 270.000 °
U] T ° Ubergang z:gsnlgeelement
\ET:; |H Lss S 0.000 Ansicht
. T: te
-84
dndern
88
Parameter
'ﬁ“ Bohren -L? Drehen |1 5?:':::1
Bild 9-17 Kontur senkrechte Strecke eingeben
Vv
Hcet Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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KA . . L . .
" Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die schrage Strecke ein:
Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
X 106 abs X
al 135 X
Ubergang zum Fase X
Folgeelement
FS 0
SIEMENS I&g} j ﬁ
NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOU_SHAFT_SIDET Gerade 2X -
P & X 106.800 abs
2 -63.000 ab:
B! | =
}Lur,;:ll,-, e [ihergangz::'ls:l;lueelement
. ° Fs 0.000
I
L Tangente
L1p0 dndern
Lop Parameter
X
Abbruch
88
v
>
=, et | Bohren |7 Drehen LOCWRCHIMM ST Fracen | K| Duer- T
Bild 9-18 Kontur schrage Strecke eingeben
v
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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Ubernehmen Sie die Kontur in den Arbeitsplan.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOLI_SHAFT_SIDE1 Gerade ZX
P @ Xo X 106.000 abs

L 2 -63.000 abs
! ul 135.000 ©

i_[ — a2 45.000 °
Ul . Ubergang zum Folgeelement

FS 8.800

¢ Kontur
drehen

Bild 9-19 Kontur im Konturrechner

Nach der Ubernahme sieht der Arbeitsplan wie folgt aus. Die beiden
Konturen werden automatisch miteinander verknipft.

13.83.

SIEMENS -4 :’ m
HC/LIKS/EXAMPLE4/ HALLOL)_SHAFT_SIDE1 5 ~
P N10 Programmkopf G54 2ylinder A|  Ansicht
L, N28 Abspanen v T=ROUGHING_TBO A F=8.2/U U=240m plan XB=185 2B=5
‘= N3@ Bohren Mittig T=DRILL_32 F=0.1/U 5=2508U 21=-57ink
17 N48 Rohteil HOLLOLY_SHAFT_BLANK Grafische
Ansicht
END Programmende

Einstellungen
v m
[

[~ |
=PI ST gotren (- Drehen |7 Komtur | se pagen | [k S§imu | 2 pnual

Bild 9-20 Arbeitsplan nach Eingabe der Konturen

Abspanen, Restabspanen und Schlichten

Abspanen b

Werkzeug
auswiahlen

Im folgenden Arbeitsschritt spanen Sie die Kontur ab.
Gehen Sie dabei wie folgt vor:

Wabhlen Sie den Softkey “Abspanen” an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie das Werkzeug “ROUGHING_T80 A¢

an.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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oC Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir das Schruppen ein:

Auswahl tiber

Feld Wert Hinweise
Toggle-Taste

F 0.3

\Y 260 m/min X

Bearbeitung Schruppen X

Langs X
AulRen X

D 2.0

UX 0.2

uz 0.2

DI 0.0

BL Kontur X Bei den
Rohteilbeschreibungen
kénnen Sie zwischen
folgenden Einstellungen
wahlen:
Zylinder:
Rohteil = Zylinder
Kontur:
Rohteil = konstruierte
Kontur
Aufmal3:
Rohteil = konstruierte
Kontur mit definiertem
Aufmalfd

Hinterschnitte Nein X Mit dem
Schruppwerkzeug kann
nicht sinnvoll eingetaucht
werden. Schalten Sie
deshalb das Feld
Hinterschnitte auf “nein®
um.

Eingrenzen Nein X

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

Werkzeug
auswiahlen

v
0K

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

NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOLI_SHAFT_SIDE1

AELMCCcHr o

i')“' Bohren -LP Drehen

7 Kontur | [
}“ drehen

Eingabe komplett

T
F
v

Bearbeitung

ROUGHING_T88 A D1
8.380 mm/U
260.880 m/min

langs
auBen —
20005 W

0.200

0.200

0.000
Kontur

Hinterschnitte nein

Eingrenzen

Bild 9-21

Kontur schruppen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wabhlen Sie den Softkey “Abspanen Rest" an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug “FINISHING_T35 A“ an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm. Vor dem Schlichten wird in
diesem Arbeitsschritt das Restmaterial in der Hohlkehle zerspant.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir das Abspanen Restmaterial ein:

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.2
\% 240 m/min X
Bearbeitung Schruppen X
Langs X
AulRen X
D 2.0
UXx 0.2
uz 0.2
DI 0.0
Hinterschnitte Ja X Damit die Hohlkehle
beriicksichtigt wird, muss
das Feld Hinterschnitte
auf “ja“ umgeschaltet
werden.
FR 0.2
Eingrenzen Nein X

SCE_DE_700_020_ShopTurn_4_7_17.docx
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SIEMENS IS.O.'I.}I
NC/LJKS/EXAMPLE4/HALLOLJ_SHAFT_SIDE
p

Abspanen Restmaterial
7 FINISHING_T35 A D1

1 F 0.260 mm/U
= v 248.008 m/min
3 L Bearbeitung v
£ 2A lings
L ZB 7" auBen —
M
- D 20001 %
£n
"""""""""""""" n UK 0.200
! uz 0.200
|2 m 6.000
i Hinterschnitte ja
I FR 6.260 mm/U

Eingrenzen nein

i}“ Bohren Jj (I ¢ Koniur

drehen

Bild 9-22 Kontur abspanen Restmaterial

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wabhlen Sie den Softkey “Abspanen” an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug “FINISHING_T35 A“ an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fur das Schlichten ein:

Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.15
\% 280 m/min X
Bearbeitung Schlichten X
Langs X
AulRen X
Aufmalfd Nein X
Hinterschnitte Ja X Schalten Sie
Hinterschnitte auf “ja“
um.
Eingrenzen Nein X

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

FINISHING_T35 A

F 0.158 mm/U

v 280.888 m/min

Bearbeitung Y

langs
auBen

Kontur
drehen

Bild 9-23 Kontur schlichten

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht Ihr
Ubernehmen Arbeitsschrittprogramm wie folgt aus. Die Konturen werden automatisch mit den
Abspann-Arbeitsschritten verknupft.

SIEMENS
C/UKS/EXAMPLE4/HALLOL_SHAFT_SIDE1

P N1 Programmkopf G54 2ylinder

1, N2@ Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F=0.2/U U=248m plan XB=105 26=5
= N3@ Bohren Mittig T=DRILL_32 F=0.1/U 5=2580U 21=-57ink

_r1N48 Rohteil HOLLOW_SHAFT_BLANK

.r{N5@ Fertigteil HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E

’» | NG@ Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F=0.3/U U=268m lings

T=FINISHING_T35 A F=0.2/U U=24Bm langs

4,/1H70 Restabspanen
T=FINISHING_T35 A F=0.15/U U=288m lings

% N8B Abspanen

Bild 9-24 Arbeitsplan nach Abspanen der Kontur

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 161
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10.2.5Freistich

Es stehen vier verschiedene Freistich-Typen zur Auswabhl:

Freistrich Form E Freistrich Form F Freistrich Gew. DIN Freistrich Gewinde

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte erstellen Sie den Freistich:

Nach dem Restabspanen sieht die Arbeitsschrittliste wie folgt aus:

Uerkzeug
auswahlen
Block
bilden

NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOLI_SHAFT_SIDE1
P H1@ Programmkopf G54 2ylinder

]

1. H20 Abspanen v T=ROUGHING_T8@ A F=0.2/U U=248m plan X8=105 20=5
= N30 Bohren Mittig T=DRILL_32 F=8.1/U 5=2580U 21=-57ink
_r1 H4@ Rohteil HOLLOW_SHAFT_BLANK

\_r1{H50 Fertigteil HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E

w1 NGO Abspanen v T=ROUGHING_T8@ A F=8.3/U V=260m ldngs
%41 N70 Restabspanen T=FINISHING_T35 A F=0.2/U U=248m lings

1 NB@ Abspanen T=FINISHING_T35 A F=0.15/U U=288m liings

Bild 9-25  Arbeitsplan nach dem Abspanen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 162
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Freistich
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Uerkzeug
auswahlen

v

0K
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Wabhlen Sie den Softkey “Drehen” an.

Wabhlen Sie den Softkey “Freistich an.

Wabhlen Sie den Softkey “Freistich Form E* an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie das Werkzeug “FINISHING_T35 A“ an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir den Einstich ein:

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.15
\% 200 m/min X
Lage Vgl. Abbildung X
unten
E1.0x0.4 X
X0 68
Z0 -55
X1 0ink X
VX 70 abs X

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOLI_SHAFT_SIDE1

Riickzugsebene XRA liegt unter Bearbeitungskante

Edit ”’: rehen |45 m L Fn

Bild 9-26

FINISHING_T35 A D1

0180 mm/U
2600 U/min
s

E18x04
200.000
-200.800
8.500 ink
440.080 abs

EICES

%
JOG
-
auswihlen
-
Ansicht

Freistich
Form E

A Anuahl

Freistich eingeben

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht die

Arbeitsschrittliste wie folgt aus:

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOW_SHAFT_SIDET
P N18 Programmkopf G54 2ylinder
1, N2@ Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F=0.2/U U=248m plan X8=185 20=5

= N3@ Bohren Mittig T=DRILL_32 F=0.1/U 5=2580U 21=-57ink
_r1N48 Rohteil HOLLOW_SHAFT_BLANK

.r{N5@ Fertigteil HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E

’» | NG@ Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F=0.3/U U=268m lings
2.4 N70 Restabspanen v T=FINISHING_T35 A F=0.2/U U=248m lings
1 H80 Abspanen VY T=FINISHING_T35 A F=0.15/U U=288m liings
s

Ls N9 Freistich E T=FINISHING_T35 A F=0.15/U U=208m E1.0x0.4 X0=68 20=-55

Bild 9-27 Arbeitsplan mit Freistich

Starten Sie die “Simulation®.

SIEMENS

NC/UWKS/EXAMPLE4/HALLOL_SHAFT_SIDE1 Schnitt
aktiv

N——
N——

X2

-128.000 2 143.000 Y St B TFINISHING_T35 A D1
Eilgang 120% 00:03:20
will

B > o B

lation

Bild 9-28 Simulation — Schnitt aktiv

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

NC/WKS/EXAMPLE4/HALLOL_SHAFT_SIDE1

% :’ m

UK2-Bahn
anzeigen

KZ2-Bahn
léschen

-100 -80 &0 =40 -2 a 20 40 &1
X2 -126.000 2 143.000 Y S1 B TFINISHING_T35 A D1
END  Programmende Eilgang 1208% 08:03:28
[>] |
- 7 Kontur | |5 - nc|  Diver- g Simu- W
:.l/‘ Edit ah Bohren ':J Drehen | b= drehen Eu Frasen J ses 3 lation

Bild 9-29 Simulation — Seitenansicht mit Anzeige der Verfahrwege

10.2.6Fertigteil-Kontur der ersten Seite innen

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Fertigteil-Kontur ein:

F&Wﬁ N\

Kontur
&7~ drehen

Wabhlen Sie den Softkey “Kontur drehen® an.

Neve Waéhlen Sie den Softkey “Neue Kontur an. Geben Sie fir die Kontur den
Kontur Namen“HOLLOW_SHAFT_SIDE1_I“ ein.
Bitte geben Sie den neuen Namen ein
HOLLOW_SHAFT_SIDE1_|
Bild 9-30  Kontur anlegen
0 it Ubernehmen Sie die Eingabe.
bernehmen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten
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Setzen Sie den Startpunkt auf X50/Z0.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOU_SHAFT_SIDE1 Startpunkt
P X2 HOLLOLI_SHAFT_SIDE1_|
§ = X 50000 abs
5 2 8.000 abs
s Ubergang am Konturanfang
b F
%

150.1
s
END

50

1499

e -0.05 [} 0.05

= ; Kontur
Sl Eit [ mohven | L7 Drenen [LSSHIS

Bild 9-31 Kontur Startpunkt eingeben

v .. -
Ubernehmen Ubernehmen Sie die Eingabe.
Erstellen Sie eigenstéandig die Kontur (vgl. folgende Abbildung).
SIEMENS
HC/WKS/EXAMPLE4/HALLOW_SHAFT_SIDE1 Gerade 2
i1 180.000 ©
a2 270.000 ©
Ubergang zum Folgeelement
Fase
FS 0.000
& o [0 forr
Bild 9-32 Fertigteil-Kontur der ersten Seite innen
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 166
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Abspanen, Restabspanen und Schlichten

Im folgenden Arbeitsschritt spanen Sie die Kontur ab. Die Geometrien liegen wie folgt

in Threm Arbeitsplan vor:

SIEMENS
HC/WKS/EXAMPLE4/HALLOL_SHAFT_SIDE1
X&

gl 120

80

H48

40

-120 -108 -8

SPTN = gohren | Drehen |11t

Kontur o He
drehen Iﬂ il =

Grafische

Ansicht

Ueiteres
Prog. dffnen

-, Einstellungen

SchlieBen

Bild 9-33 Strichgrafik

s » Wabhlen Sie den Softkey “Abspanen” an.
spanen
e Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie das Werkzeug “ROUGHING_T80 I* an.
auswahlen
v Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
0K
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flr das Schruppen ein:
Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.25
\% 250 m/min X
Bearbeitung Schruppen X Die Bearbeitung mussen
Langs X Sie auf “innen”“ umschalten
Innen X
D 2.0
Ux 0.2
uz 0.2
DI 0.0
BL Zylinder X Da bereits gebohrt wurde,
mussen Sie fur die
Innenbearbeitung keine
Rohteil-Kontur
bertcksichtigen. Schalten
Sie auf Zylinder um.
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 167
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Auswahl tiber

Feld Wert Hinweise
Toggle-Taste

XD 32 abs X

ZD 0 ink X

Hinterschnitte Nein X

Eingrenzen Nein X

SIEMENS

HC/WKS/EXAMPLE4/HALLOW_SHAFT_SIDE1

Bild 9-34

7

Ubernehmen

Abspanen }

Uerkzeug
auswahlen

R4

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

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Wabhlen Sie den Softkey “Abspanen” an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie das Werkzeug “FINISHING_T35 I an.

¢ Kontur

drehen

Bearbeitung

kom

ROUGHING_T8@ | D1
8.250 mm/U
250.800 m/min

langs
innen —
20000 W =

6.200

Kontur schruppen

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

SCE_DE_700_020_ShopTurn_4_7_17.docx
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fur das Schlichten ein:

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.12
\% 280 m/min X
Bearbeitung Schlichten X
Langs X
Innen X
Aufmaf Nein X
Hinterschnitte Nein X
Eingrenzen Nein

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOLI_SHAFT_SIDE1

Bild 9-35

Ubernehmen

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

drehen

Abspanen

Eingabe

T FINISHING_T35 | D1
F 01280 mm/U

v 280.888 m/min
Bearbeitung Y

langs
innen

Hinterschnitte

Eingrenzen

Kontur schlichten

e Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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Starten Sie zur Uberpriifung die “Simulation®.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOW_SHAFT_SIDE1

Schnitt
aktiv

B TFNISHINGTS51 D1
Eilgang 120% 00:04:14

Simu- B
2 G Nl

Bild 9-36 Simulation — Schnitt aktiv

Freistich

Uber die folgenden Schritte erstellen Sie den Freistich:
Wahlen Sie den Softkey “Freistich® an.

Wahlen Sie den Softkey “Freistich Form E* an.
Erstellen Sie den Freistich (vgl. folgende Abbildung).

SIEMENS IUMERIK OPERATE
NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOLI_SHAFT_SIDE1 Freistich Form E (DIN 509)

j JoG
Werkzeug
FINISHING_T351 D1 W
8150 mm/U

200.660 m/min

E10x0.4 - SLicd
8 x 0.
o
-20.800
1 .800 ink
UX 2.800 ink Freistich
Form E

T
F

v
Lage
X0
28
X

Bild 9-37  Freistich erstellen

Hinweis:

Achten Sie auf die richtige Lage des Freistichs!

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Grlels Starten Sie die Simulation.

SIEMENS

( S ) |
T JOG
NC/UWKS/EXAMPLE4/HALLOW_SHAFT_SIDE1 -

UK2-Bahn
anzeigen

144.000 2 78.000 Y T FINISHING_T35 | D1
Eilgang 120% 00:04:18

lation

Bild 9-38 Simulation Freistich (mit Anzeige der Verfahrwege)

Der Arbeitsplan fir die erste Seite des Werkstiicks sieht wie folgt aus:

SIEMENS
HC/WKS/EXAMPLE4/HALLOL_SHAFT_SIDE1

P HN1@ Programmkopf G54 2ylinder
1, HN20 Abspanen ki T=ROUGHING_T88 A F=0.2/U U=248m plan X0=185 20=5
&= H3@  Bohren Mittig T=DRILL_32 F=0.1/U 5=2560U 21=-57ink

1.rN48 Rohteil HOLLOW_SHAFT_BLANK

1.r{N58 Fertigteil HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E

’\ | N6@  Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F=8.3/U U=26Bm lings

1.4{N70 Restabspanen v T=FINISHING_T35 A F=0.2/U U=248m liings

N80 Abspanen Y T=FINISHING_T35 A F=0.15/U U=288m lings

ls N9@ Freistich E T=FINISHING_T35 A F=8.15/U U=208m E1.0x0.4 X0=68 28=-55
'y N18@ Kontur HOLLOW_SHAFT_SIDE1_I

%] N11@ Abspanen v T=ROUGHING_T8@ | F=8.25/U U=258m lings

w1 N120 Abspanen haad T=FINISHING_T35 | F=0.12/U U=288m lings

Programmende:

Bild 9-39 Arbeitsplan mit Freistich

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 171
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10.2.7Der Arbeitsschritteditor

Funktionen des Arbeitsschritteditors

Grafische
Ansicht

Suchen

Markieren

Kopieren

Einfiigen

Aus-
schneiden

L[]]1]
v

Neu
nummerier.

Einstellungen

a
L[[]1]

Im Folgenden erhalten Sie einen Uberblick tiber die Funktionen des
Arbeitsschritteditors:

Uber den Softkey “Grafische Ansicht* wechseln Sie zur Strichgrafik.

Uber den Softkey ,Suchen® kénnen Sie Texte im Programm suchen.

Uber den Softkey ,Markieren* konnen Sie mehrere Arbeitsschritte zur weiteren
Bearbeitung auswahlen (z. B. Kopieren oder Ausschneiden).

Uber diesen Softkey kénnen Sie Arbeitsschritte in die Zwischenablage kopieren.

Uber den Softkey “Einfiigen“ konnen Sie Arbeitsschritte aus der Zwischenablage in
den Arbeitsplan einfiigen. Das Einfligen erfolgt dabei immer hinter dem gerade
markierten Arbeitsschritt.

Uber den Softkey “Ausschneiden” kdnnen Sie Arbeitsschritte in die
Zwischenablage kopieren und gleichzeitig an der Ursprungsstelle |16schen. Dieser
Softkey dient auch zum "reinen" Léschen.

Uber diesen Softkey wechseln Sie in das erweiterte Mendi.

Uber den Softkey “Neu nummerieren“ werden die Arbeitsschritte neu
durchnummeriert.

Uber diesen Softkey 6ffnen Sie den Dialog Einstellungen. Hier stellen Sie u. a. ein,
ob automatisch nummeriert oder das Satzende als Symbol dargestellt werden soll.

Uber diesen Softkey gelangen Sie wieder in das vorherige Menii.

Einzelne dieser Funktionen benétigen Sie, um die Rohteil-Kontur der ersten Seite
auch im Arbeitsplan fur die zweite Seite des Werkstiicks zu verwenden. Die
Rohteil-Kontur kopieren Sie in den Zwischenspeicher und fligen sie im Arbeitsplan
fur die zweite Seite entsprechend ein.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 172
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SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOLI_SHAFT_SIDE1
X

]

i

P 168

Uy Grafische

; Ansicht

iyl 120

s

|53

[

] Usiteres
Prog. dffnen

Einstellungen

Bild 9-40 Rohteil-Kontur

10.2.8Kontur kopieren

Bedienfolge

Kopieren

Uber folgenden Arbeitsschritt kopieren Sie die Rohteil-Kontur in den
Zwischenspeicher. Navigieren Sie auf die Kontur “HOLLOW_SHAFT_BLANK®.

13.03.1
SIEMENS 18:13 ﬁ
NC/LIKS/EXAMPLES/HALLOL)_SHAFT_SIDE 4 -
P N1 Programmkopf 654 2ylinder | Ansicht
L H20 Abspanen v T=ROUGHING_T89 A F=0.2/U U=24m plan X8=105 205
= N30 Bohren Mitlig T=DRILL_32 F=8.1/U 5=2508U Z1=-57ink

Grafische
N50  Fertigteil HOLLOU_SHAFT_SIDE1_E Ansicht

L
¢ {N6@ Abspanen

v T=ROUGHING_T88 A F=0.3/U U=26Bm lings
471N70 Restabspanen v T=FINISHING_T35 A F=0.2/U U=248m lings
- NBO Abspanen v T=FINISHING_T35 A F=0.15/U U=288m lings
{ss N9@ Freistich E T=FINISHING_T35 A F=0.15/U U=208m E1.8x0.4 XB=68 28=-55
s N108 Kontur HOLLOU_SHAFT_SIDE1_|
W 118 Abspanen v T=ROUGHING_T88 | F=8.25/U U=258m lings
%z 128 Abspanen vy T=FINISHING_T35 | F=0.12/U U=288m lings Lleiteres
{4 W13 Freistich E T=FINISHING_T35 | F=0.15/U U=200m E1.8x0.4 X8=48 20=-20 Prog. dffnen
END Programmende:

Einstellungen
v m
ne

=, Anuwahl

(=PI < Bohven |7 Drehen |2 Komur s pge, | Divers {1 Simu

Bild 9-41  Kontur in Zwischenspeicher kopieren

Kopieren Sie die Rohteil-Kontur in den Zwischenspeicher. Die Kontur bleibt
solange im Zwischenspeicher, bis Sie einen weiteren Arbeitsschritt in den
Zwischenspeicher kopieren bzw. die Steuerung abschalten.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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10.3Erstellen der zweiten Werkstickseite

Arbeitsplan erstellen

Uber die folgenden Schritte erstellen Sie den Arbeitsplan fiir die zweite Seite des
Werkstiickes:

Bedienfolgen
Legen Sie eigenstandig das Programm “HOLLOW_SHAFT_SIDE2“ an.

Neues Schrittkettenprogramm

Typ ShopTurn -
Name HOLLOW_SHAFT_SIDE2

Bild 9-42  ShopTurn-Programm anlegen

Geben Sie im Programmkopf folgende Daten ein (vgl. Abbildung):

SIEMENS 11nd
NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2 Programmkopf
P Xe Nullpunkitu. G54
END beschreiben nein
Rohteil 2ylinder .
| 200 XA 105.000 frafscle
28 5.000
a -120.800 abs
2B -100.800 abs
Riickzug erueitert
108 XRA 2.500 ink
XRI 5.000 abs
ZRA 5.000 ink
Ukzuechselpunkt LKS
XT 120.800
o R AR B It it I 2 200.000
S1 350 U/min
SC 1.000
Bearbeit.drehsinn Gleichlauf
108
—200
-158 -108 -50 ] Z
B it 3“ Bohren J} Drehen |17 sm. IH Frasen ﬂ n:: ﬂm

Bild 9-43  Werkstiickabmafe im Programmkopf

10.3.1Plandrehen

Bedienfolgen
Uber die folgenden Schritte drehen Sie das Rohteil bis auf X-1.6 und Z0 plan:

Wahlen Sie den Softkey “Drehen” an.

Abspanen Wiéhlen Sie den Softkey “Abspanen* an.

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

e Wabhlen Sie das Werkzeug “ROUGHING_T80 A“ aus.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste

F 0.2

\% 240 m/min X

Bearbeitung Schruppen X Da noch sehr viel Material
(5 mm) auf der Stirnseite
vorhanden ist, stellen Sie
die Bearbeitung auf
Schruppen ein.

Lage Siehe X

Abbildung
unten

Bearbeitungsrichtung Plan X

X0 105

Z0 5

X1 -1.6 abs X

Z1 0 abs X

D 2.5

UX 0.0

uz 0.2

SIEMENS

P Xo
END

128

NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2

rea

7 Kontur
W drehen |

v

Bearbeitung
Lage

ROUGHING_T88 A

8.200 mm/U
240.880 m/min

plan
165.000
5.000
-1.600 abs
0.000 abs
2500
0.000
0.200

auswihlen

Grafische

L

_E

_ K

—
x

v
Ubernehmen

Bild 9-44 Werkstlick plandrehen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht Ihr
Ubernehmen Arbeitsschrittprogramm wie folgt aus:

SIEMENS 13’*“:1 :’ m
NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2 2 N
P Programmkopt 54 Zylinder =|  Abspanen

END  Programmende m

Freistich

Abstich

Bild 9-45 Arbeitsplan nach Plandrehen

10.3.2Bohren

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte wird das Werkstiick mittig gebohrt:

Wahlen Sie den Softkey “Bohren® an.

B h . - “ H YL
mitig P Wahlen Sie den Softkey “Bohren mittig“ an.
i Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie den Vollbohrer “DRILL_32* an.
B{ Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 176
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die Bohrung ein:

Feld Wert Auswahl Gber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.1 mm/U X
S 2500 U/min X
Entspanen X
Z0 0
Spitze
Z1 -67 abs X
D 67
DT 0 X

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

" Bohren ;;? Drehen y m ? Frésen

Bohrung

Bild 9-46

Bohren Mittig

ngabe
DRILL_32

20

21
FD1
D
DF

Vorhalteabstand

DT
XD

komplett
D1

0.188 mm/U
2580 U/min
Entspanen
0.000
Spitze
-67.000 ink
100.000 %
67.000
100.080 %

automatisch

0.000 s
8.300

SEs

ki
=l

auswihlen
=l

Bohren
Mittig

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht die
Ubernehmen Arbeitsschrittliste wie folgt aus:

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

P Programmkopf G54 2ylinder
1. Abspanen v T=ROUGHING_T8@ A F=0.2/U U=248m plan X8=185 20=5

END  Programmende

Bild 9-47 Arbeitsplan nach Eingabe der Bohrposition

10.3.3Rohteil-Kontur einfligen

Bedienfolgen
Uber die folgenden Schritte fiigen Sie die Rohteil-Kontur aus dem Zwischenspeicher
in Ihren Arbeitsplan ein:

Navigieren Sie zunachst im Arbeitsplan auf den zuletzt eingegebenen Arbeitsschritt
(siehe Abbildung).

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

P Programmkopf G54 2ylinder
. Abspanen v T=ROUGHING_T80 A F=8.2/U U=248m plan X8=185 20=5

END  Programmende

S, et RSO L7 prehen |0 Komtur i g | Diver SIS

Bild 9-48  Position fur Einfiigen der Rohteil-Kontur

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 178
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sollte Ihr Arbeitsplan wie folgt aussehen:

Fugen Sie die Rohteil-Kontur aus dem Zwischenspeicher ein. Nach dem Einfligen

SIEMENS 13‘?’.‘; :’ ﬁ%
NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2 4
P N1@ Programmkopf G54 2ylinder B
1., N20 Abspanen 7 T=ROUGHING_T88 A F=0.2/U U=248m plan XB=185 28=5
“e N3B Bohren Mittig T=DRILL_32 F=0.1/U S=2508U 21=-67ink
Block |
END Programmende bilden
Markieren
= |
i s % Kontur | |3 i wnc|  Diver- Simu~
= ™ Bohren -}? Drehen | o Chen I" Frasen J o ation
Bild 9-49 Kontur einfligen

10.3.4Fertigteil-Kontur der zweiten Seite aul3en

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Fertigteil-Kontur ein:

%

R

¥
47

Hinweis:

Der asymmetrische Einstich wird spéter gefertigt.

0 §onﬁur Wabhlen Sie den Softkey “Kontur drehen® an.
renen
Neuve
T “HOLLOW_SHAFT_SIDE2_E* ein.
v Ubernehmen Sie die Eingabe.
Ubernehmen

Wabhlen Sie den Softkey “Neue Kontur an. Geben Sie fiir die Kontur den Namen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Setzen Sie den Startpunkt auf X57/Z0.

SIEMENS o ) ke
NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2 Startpunkt
P HOLLOW_SHAFT_SIDE2_E
%; e X 57.000 abs
r 2 0.000 abs
? Ubergang am Konturanfang
Fase
FS 0.000 4

571

=57

+56.9

X
Abbruch
B8 g 0 005 ,

v
Ubernehmen
= " 2 ¢ Kontur L = nc|  Diver- Simu- | nc
) Edit [ Bohren | Drehen EITMMAHEMN ST Frisen | Mo Oher | Anah

Bild 9-50 Kontur Startpunkt eingeben

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Erstellen Sie eigensténdig die Kontur bis zum Endpunkt auf Z-65 und X100

(vgl. folgende Abbildung).

SIEMENS

HC/WKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2 Gerade 2
P g X& 2 -65.000 abs
(i al 180.600 °
e Lopp a2 96.000 °
i_{ rd Ubergang zum Folgeelement
— ase
FS 0.000
END [

7 Kontur
%‘E drehen

Bild 9-51 Kontur im Konturrechner

Ubernehmen Sie die Kontur in den Arbeitsplan.

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

Im folgenden Arbeitsschritt spanen Sie die
Kontur ab. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

o ) Waéhlen Sie den Softkey “Abspanen® an.
ispanen
Werkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug “ROUGHING_T80 A¢
auswahlen an.
;f Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flir das Schruppen ein:
Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.3
\% 260 m/min X
Bearbeitung Schruppen X
Langs X
AulRen X
D 2.0
UX 0.2
uz 0.2
DI 0.0
BL Kontur X
Hinterschnitte Nein X
Eingrenzen Nein X
SIEMENS ‘3'25':1" ﬁ
NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2
P Eingabe komplett
1 T ROUGHING_T8@ A D1
= F 0.380 mm/U
N v . 260.888 m/min
U » 2R Bearbeitung v
M - 7-“
1) . —— .S ldngs
" i auBen —
: T; D 20000 %
1 UX 8.200
i i Uz 8.200
DI 0.000
= BL Kontur
i i l XA Hinterschnitte nein
,,é,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,L Eingrenzen
ﬁ“ Bohren J_? Drehen |51 ::’:r::; 'R
Bild 9-52 Kontur schruppen
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 181
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Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht Ihr
Arbeitsschrittprogramm wie folgt aus:

SIEMENS '3'%':1. :}z%
NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2 6
P HN1@ Programmkopf G54 2ylinder B
1, N20 Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F=8.2/U U=248m plan X8=185 208=5
= N3@ Bohren Mittig T=DRILL_32 F=0.1/U 5=2508U 21=-67ink
_r1N48 Rohteil HOLLOW_SHAFT_BLANK Grafische
\_r{N5@ Fertigteil HOLLOW_SHAFT_SIDE2_E Ansicht
| NGO Abspanen v T=ROUGHING_T8@ A F=0.3/U V=268m lings
END Programmende
Ueiteres
Prog. dffnen

Einstellungen

SchlieBen

SPNTIN  potven |7 Drehen |(pd Konlur | ss pgen | o Duver

Bild 9-53 Arbeitsplan nach Schruppen

Wabhlen Sie den Softkey “Abspanen® an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug “FINISHING_T35 A“ an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flr das Schlichten ein:

Feld Wert Auswahl tber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.15
\% 200 m/min X
Bearbeitung Schlichten X
Langs X
AuRRen X
Aufmal Nein X
Hinterschnitte Nein X
Eingrenzen Nein X

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

FINISHING_T35 A
F 0.158 mm/U
v 200.888 m/min
Bearbeitung Caad

langs
auBen

Kontur
drehen

Bild 9-54 Kontur schlichten

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht Ihr
Arbeitsschrittprogramm wie folgt aus:
SIEMENS IMERIK OPERATE

C/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2
N1@ Programmkopf G54 2ylinder
N2 Abspanen T=ROUGHING_T88 A F=0.2/U U=248m plan XB=185 28=5
&= N38 Bohren Mittig T=DRILL_32 F=0.1/U S=2500U 21=-67ink
H48 Rohteil HOLLOW_SHAFT_BLANK
5@ Fertigteil HOLLOW_SHAFT_SIDE2_E
¢ 1 N6@ Abspanen T=ROUGHING_T80 A F=0.3/U U=268m lings

Programmende

Bild 9-55 Arbeitsplan nach Abspanen der Kontur

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 183
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Starten Sie die “Simulation®.

SIEMENS
NC/UWKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

X2 -128.000 2 143.000 Y B T FINISHING_T35 A D
END  Programmende Eilgang 120% 00:03:17

Simu- N
E” lation 'Ei Anwahl

Bild 9-56 Simulation — 3D-Ansicht

10.3.5Asymmetrischen Einstich erstellen

Bedienfolgen

Einstich

19

Werkzeug
auswiahlen

v
0K

Uber die folgenden Schritte erstellen Sie den asymmetrischen Einstich:

Wabhlen Sie den Softkey “Drehen” an.
Wabhlen Sie den Softkey “Einstich® an.
Wabhlen Sie den Softkey “Einstich 2 an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie das Werkzeug
“‘PLUNGE_CUTTER_3 A* an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir den Einstich ein:

Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste

F 0.08

\% 180 m/min X

Bearbeitung ggmlzﬁ?:: / X

Lage \u/r?tl.enAbbildung X

X0 70

Z0 -55

B1 10 X (Feld)

T1 5.5ink X

al 0

a2 15

R1 0 X (Feld)

R2 2 X (Feld)

R3 0 X (Feld)

R4 0 X (Feld)

D 3

u 0.2 X (Feld)

N 1

SIEMENS
NC/LJKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2
p

ﬁ“ I 8= Drehen

Bild 9-57 Einstich eingeben

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

P HN1@ Programmkopf

1., N20 Abspanen v
&= N38 Bohren Mittig

_r1N48 Rohteil

_r{N5@ Fertigteil

“ {H6O Abspanen v
% N8 Abspanen vV

END Programmende

NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht die
Ubernehmen Arbeitsschrittliste wie folgt aus:

G54 2ylinder

T=ROUGHING_T88 A F=0.2/U U=248m plan X8=185 20=5
T=DRILL_32 F=0.1/U 5=2580U 21=-67ink
HOLLOW_SHAFT_BLANK

HOLLOW_SHAFT_SIDE2_E

T=ROUGHING_T88 A F=0.3/U U=268m lings
T=FINISHING_T35 A F=0.15/U V=200m lings

Kontur
y drehen

Bild 9-58 Arbeitsplan nach Einstich

lation
SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

-50.000 2 156.000 Y

Simu- Starten Sie die “Simulation®.

Schnitt
aktiv

S1 B

T PLUNGE_CUTTER_3 A D1
lgang 120% 00:04:26
will

[ Simu- % Anwahl

lation

Bild 9-59 Simulation — 3D-Ansicht (Schnitt aktiv)

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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10.3.6Fertigteil-Kontur der zweiten Seite innen

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Fertigteil-Kontur ein:

- e Wahlen Sie den Softkey “Kontur drehen® an.
o Waéhlen Sie den Softkey “Neue Kontur” an. Geben Sie fur die Kontur den Namen
Kontur “HOLLOW_SHAFT_S|DE2_|“ ein.
v . -
Ubernehmen Ubernehmen Sie die Eingabe.

Setzen Sie den Startpunkt auf X57/20.

13.03.1

SIEMENS ) ﬁ
NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2 Startpunkt
P . HOLLOW_SHAFT_SIDE2_|
&= ™ X 57.080 abs
;}f y L Ubergang am Konturanfang Ansicht

4 Fase
M [ 0.000 &

X

Y

v
Ubernehmen

= . = ¢ Kontur M o wnc|  Diver- Simu-
=, et [ soen |17 Drehen [IECRGHIEN JB4 prasen | 1 Diver i

Bild 9-60  Kontur Startpunkt eingeben

v
Ubernehmen Ubernehmen Sie die Eingabe.
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Erstellen Sie eigenstandig die Kontur (vgl. folgende Abbildung).

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2 Ende

P 4 Xo Ubergang am Konturende
L, FS 0.000
=

U

;‘; —~

117 Hz2e

% -

o

€N

r8e

r4e

49

-60 —ﬂlﬂ -20 L] b
SPNTIN  potven |7 Drehen |(pd Konlur | ss pgen | o Duver
Bild 9-61 Fertigteil-Kontur der zweiten Seite innen

Hinweis:

Achten Sie beim Erstellen der Kontur darauf, dass die Bogenelemente tangential
ineinander Ubergehen.

Der tangentiale Ubergang gilt nur bei Hauptelementen, d. h. die Verrundung wird
an das Hauptelement angehéangt. (Siehe folgende Abbildung)

Hauptelemente

Verrundung

4

tangential -~

nicht tangential

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 188
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Ubernehmen

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2
P N1@ Programmkopf

., N2@ Abspanen v

&= N38 Bohren Mittig

_r1 N48 Rohteil

' _r1N5@ Fertigteil

s { NGB Abspanen v

% N8 Abspanen vvv

v Ubernehmen Sie die Kontur. Nach der Ubernahme der Kontur sieht Ihr
Arbeitsschrittprogramm wie folgt aus:

164
9
G54 2ylinder [

T=ROUGHING_T88 A F=0.2/U U=248m plan XB=105 26=5
T=DRILL_32 F=0.1/U 5=2580U 21=-67ink
HOLLOW_SHAFT_BLANK

HOLLOW_SHAFT_SIDE2_E

T=ROUGHING_T88 A F=0.3/U U=268m lings
T=FINISHING_T35 A F=0.15/U V=208m langs

%/ H8e Einstich 4777 T=PLUNGE_CUTTER_3 A F=0.1/U U=158m X8=78 20=-55 T1=55ink

_r+H9@ Kontur HOLLOW_SHAFT_SIDE2_|

END Programmende
Ueiteres
Prog. dffnen
Einstellungen
SchlieBen

=PI = gotven (i Drenen [fp KOnMUr | S pgen | | Dher-

Bild 9-62

Arbeitsplan nach Eingabe der Kontur

Abspanen, Restabspanen und Schlichten

Im folgenden Arbeitsschritt spanen Sie die Kontur ab:

Abspanen | Wabhlen Sie den Softkey “Abspanen” an.
Uerkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie das Werkzeug “ROUGHING_T80 I
auswahlen an.

;{ Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fur das Schruppen ein:

Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste

F 0.25

\% 280 m/min X

Bearbeitung Schruppen X Die Bearbeitung mussen
Langs X Sie auf “innen“ umschalten
Innen X

D 2.0

UXx 0.2

uz 0.2

DI 0.0

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

Uerizeug d

v
0K
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Feld Wert Auswahl uber Hinweise
Toggle-Taste

BL Zylinder X Da bereits gebohrt wurde,
mussen Sie fur die
Innenbearbeitung keine
Rohteil-Kontur
beriicksichtigen. Schalten
Sie auf Zylinder um.

XD 32 abs X

ZD 0 abs X

Hinterschnitte Nein X

Eingrenzen Nein X

SIEMENS RATE

HC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

¢ Kontur
gﬁ; Drehen [l drehen

Bild 9-63

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Hinterschnitte

Eingrenzen

Kontur schruppen

Wabhlen Sie den Softkey “Abspanen Rest" an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie das Werkzeug “FINISHING_T35 I an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

SCE_DE_700_020_ShopTurn_4_7_17.docx
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fur das Schruppen ein:

Feld Wert Auswahl Uber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.2
\Y 240 m/min X
Bearbeitung Schlichten X
Langs X
Innen X
Aufmalfd Nein X
Hinterschnitte Ja X
FR 0.2
Eingrenzen Nein X
SIEMENS \TE j i
NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2 Abspanen Restmaterial
P T FINISHING_T35 | D1
1 F 0.200 mm/U
= ) 240.080 m/min
N Bearbeitung v
u e - Ansicht
% D 1000 %
%j UxX 0.280
L 2 0.200
LY ] 0,000
Hinterschnitte ia
END FR 8.280 mm/U
Eingrenzen nein

=) Edit

S owren |7 Drenen [

CRRRNLY

=
:
i

[>] |
drenen [ S R~ LY i £ N

Bild 9-64 Kontur abspanen Rest

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wabhlen Sie den Softkey “Abspanen” an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie das Werkzeug “FINISHING_T35 I an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fur das Schlichten ein:

Feld Wert Auswahl iber Hinweise
Toggle-Taste
F 0.12
\% 280 m/min X
Bearbeitung Schlichten X
Langs X
Innen X
Aufmald Nein X
Hinterschnitte Ja X
Eingrenzen Nein X

SIEMENS
HC/WKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

Bild 9-65

Ubernehmen

¢ Kontur
®=  drehen

Abspanen

Eingabe komplett
T  ROUGHING_T8@ |

F 8.120 mm/U

v 200600 m/min
Bearbeitung VY

langs
innen

Hinterschnitte

Eingrenzen

Kontur schlichten

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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m Starten Sie zur Uberpriifung die “Simulation*.

SIEMENS
NC/UWKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

X2 138.000 2 78.000 Y St B T ROUGHING_T88 | D1
Eilgang 120% 00:05:42

Simu-

lation

Bild 9-66 Simulation — 3D-Ansicht (Schnitt aktiv)

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 193
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11 Beispiel 5: Stechdrehen
11.1 Uberblick
Lernziele

In diesem Kapitel lernen Sie die Funktion Stechdrehen kennen.

Aufgabenstellung

65
62

T
Rz

o\

B

= = ul| co| o [==] [ =]
- (o] NN m (] ~F
= = Q= = =
Bild 10-1

Werkstattzeichnung — Beispiel 5

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Fuhren Sie folgende Schritte selbsténdig durch:

1. Legen Sie ein neues Werkstlick mit dem Namen “EXAMPLE5* an.
2. Legen Sie ein neues Schrittkettenprogramm mit dem Namen
‘PLUNGE_TURNING* an.

3. Fillen Sie den Programmkopf aus (vgl. folgende Abbildung).

13.03.17]

SIEMENS 1198
NC/LUKS/EXAMPLES/PLUNGE_TURNING Programmkopf
P Xe Nullpunkitu. G54
END beschreiben nein
Rohteil 2ylinder .
XA 50.000 etk
20 0.608
a -100.600 abs
180 28 -80.600 abs
Riickzug einfach
XRA 2.800 ink
2RA 2,000 ink -
Ukzuechselpunkt MKS
XT 300.000
K 21 300.600
i - -
SC

1.000
Bearbeit.drehsinn Gleichlauf

Ukzwpkt
teachen
X
Abbruch

168

v
2 Ubernehmen

B 4 ] 7 Kontu o Divel + 1 Simu-
% Edit Hﬂ Bohren | Lo Drehen |~ llrehs; Iﬂ Frasen | ™ - I:i%n % Anwahl

Bild 10-2  Programmkopf anlegen

11.2 Stechdrehen

Die erreichbare Produktivitat beim Drehen wird u. a. durch die mégliche Anzahl
der Werkzeuge im Revolver und die fiir effektive Drehbearbeitung notwendigen
haufigen Werkzeugwechsel begrenzt. Mit Standard-Drehwerkzeugen alleine,
kénnen nicht alle méglichen Konturen produziert werden, deshalb erfolgt die
Restmaterialbearbeitung haufig durch Stechen. Fir die komplette Bearbeitung
einer Kontur muss daher immer zwischen Standard-Drehwerkzeugen und
Stechwerkzeugen gewechselt werden.

Ziel des Stechdreh-Zyklus ist es deshalb, die Werkzeugwechselvorgange zu
reduzieren und Leerschnitte wie z. B. bei den Rickwartsbewegungen des
Drehwerkzeugs zu vermeiden.

Beim Stechdreh-Zyklus existieren grundséatzlich kaum mehr Leerschnitte, da
sowohl in der Vorwarts- wie auch in der Ruckwartsbewegung ein Spanabtrag
erfolgt. Dies muss bei der Programmerstellung berticksichtigt werden. In
ShopTurn werden Sie dabei bestens unterstitzt. Wie bisher gewohnt miissen
Sie nur die Kontur des Drehteils beschreiben und beim Abspanzyklus kénnen
Sie wahlen, ob Sie mit konventionellen Verfahren oder dem Stechen bzw.
Stechdrehen abspanen wollen. Entsprechend des Zyklus berechnet ShopTurn
automatisch die Schnitte und Verfahrbewegungen des Werkzeugs.
Leerschnitte werden so weitgehend vermieden.

Wahrend der Simulation kénnen Sie die berechneten Verfahrbewegungen des
Werkzeuges gut analysieren. Auch eine Kombination von konventioneller
Drehbearbeitung und Stechdrehen ist méglich, z. B. kann fiir das Schruppen
ein Standardwerkzeug und fiir die Restmaterialbearbeitung das Stechdrehen
verwendet werden, damit die Kontur vollstandig und ohne Verletzung
bearbeiten werden kann.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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11.3 Erstellen der Kontur

Bedienfolgen

7 Kontur
gﬂ drehen

Neue
Kontur

v

Ubernehmen

Erstellen Sie selbstéandig die Kontur.

Wabhlen Sie den Softkey “Kontur drehen® an.

Wabhlen Sie den Softkey “Neue Kontur® an. Geben Sie fiir die Kontur den Namen

“CONTOUR_E* ein.

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Setzen Sie den Startpunkt auf X48/Z0.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLES/PLUNGE_TURNING Startpunkt
P . Xa CONTOUR_E
5 e
— X 48.000 abs
2 0.000 abs
Ubergang am Konturanfang
Fase
FS 0.000 4
48.1
48
r47.9
A 0 0.5 ,

=, Edit | Bohren |7 Drehen [CWRGHCMN [B1 Fracen || Duver

drehen

X
Abbruch
v
Ubernehmen
=] |

Bild 10-3  Kontur Startpunkt eingeben

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Legen Sie die Kontur an (vgl. folgende Abbildung).

SIEMENS I&ﬁﬂ ' ﬁ
NC/UKS/EXAMPLES/PLUNGE_TURNING Gerade X
P | g X2 X 50.000 abs
U al 90.000 °

END a2 270.000 °
< H120 Ubergang zum Folgeelement
- Fase
FS 0.000
Vs
- 88
e

P ]
— P .
L .
8
-48
-68 -48 -28 ]
L L L L 2
SPNTIN  potven |7 Drehen |(pd Konlur | ss pgen | o Duver
Bild 10-4 Kontur im Konturrechner

11.4 Abspanen mit dem Stechdreh-Zyklus

Bedienfolgen

Im folgenden Arbeitsschritt spanen Sie die Kontur ab.

Gehen Sie dabei wie folgt vor:

-t Wihlen Sie den Softkey “Kontur drehen® an.
Stechdrehem Wabhlen Sie den Softkey “Stechdrehen® an.
e Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug
auswéhlen ‘PLUNGE_CUTTER_3 A* an.
v . . .
oK Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 197
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir das Schruppen ein:

Feld Wert Auswahl Uber Hinweise
Toggle-Taste
FX 0.2
Fz 0.25
\Y 150 m/min X
Bearbeitung Schruppen X
Langs X
Aul3en X
D 2.5
UXx 0.2
uz 0.2
DI 0.0
BL Zylinder X
XD 50 abs X
ZD 0 abs X
Eingrenzen Nein X
N 1
SIEMENS '3?:1!:; j ﬁ‘;
NC/UKS/EXAMPLES/ PLUNGE_TURNING Sechdrehen Uerkzeug
13—1 x $Imah:LUNGE_CU'ITERg“;pIe[t}‘1
2 mm
' . Grafische
gearheilunu 150.000 m,'m: fnsicht
120
langs
§ o g
49 ‘ . - EIL a;lmd:rwe
| s wmn
ingrenzen nein
g |

= " ] k] ¢ Kontur Qi = Diver- Simu-
Elf Edit | ™ Bohren | o Drehen [ ZSSrmiad I“ Frasen ﬂ o lation

46
x
Abbruch
86
v
w e e

Bild 10-5 Kontur schruppen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wabhlen Sie den Softkey “Stechdrehen® an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug
“PLUNGE_CUTTER_3 A“ an.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fur das Schlichten ein:

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Feld Wert Auswahl Gber Hinweise
Toggle-Taste

FX 0.15

FzZ 0.15

\% 200 m/min X

Bearbeitung Schlichten X
Langs X
Aul3en X

Aufmalid Nein X

Eingrenzen Nein X

N 1

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLES/PLUNGE_TURNING

HEP Drehen [ b

drehen

Bild 10-6
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Stechdrehen
ingabe komplett
PLUNGE_CUTTER_3A D 1
F 8.150 mm/U

v 200.000 m/min
Bearbeitung TV

langs
auBen

Eingrenzen

Kontur schlichten
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Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht Ihr

Arbeitsschrittprogramm wie folgt aus.

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLES/PLUNGE_TURNING
P N1 Programmkopf G54 2ylinder
_r1N28 Kontur CONTOUR_E
Stechdrehen T=PLUNGE_CUTTER_3 A FX8.2/U F20.25/U U158m lings

Programmende

¢ Kontur
drehen

Bild 10-7 Arbeitsschrittprogramm

Waéhlen Sie den Softkey “Simulation” an.

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLES/PLUNGE_TURNING

anzeigen

-$0 -T0 -60 -50 -4 -0 -a -10 ] b
Xo 430.0002 136.000 Y S1 B  TPLUNGE_CUTTER_3A
END  Programmende Eilgang

'_E‘l) Edit g"ﬂohmy Drehen |-

Bild 10-8 Simulation — Seitenansicht (mit Anzeige der Verfahrwege)

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

NC/WKS/EXAMPLES/PLUNGE_TURNING

Xe 430.0002 136.000 Y S1 B  TPLUNGE_CUTTER_3A D1
END _Programmende 120% 00:01:54

Simu-
lation

Bild 10-9 Simulation — 3D-Ansicht (mit Anzeige der Verfahrwege)

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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12 Fertigung der Werksttcke

Nachdem Sie sich durch das Arbeiten mit den Beispielen ein fundiertes Wissen
Uber die Arbeitsplanerstellung in ShopTurn angeeignet haben, folgt nun die
Fertigung der Werkstlicke.

Fur die Fertigung sind die im Folgenden beschriebenen Schritte notwendig:

Referenzpunkt anfahren

Nach dem Einschalten der Steuerung mussen Sie vor dem Abfahren der
Arbeitsplane oder vor dem Verfahren von Hand den Referenzpunkt der Maschine
anfahren. Dadurch findet ShopTurn den Zahlanfang im Wegmess-System der
Maschine.

Da das Anfahren des Referenzpunktes je nach Maschinentyp und Hersteller
unterschiedlich ist, kénnen hier nur einige grobe Hinweise gegeben werden.

1. Fahren Sie das Werkzeug ggf. auf eine freie Stelle im Arbeitsraum, von wo aus
in alle Richtungen kollisionsfrei verfahren werden kann. Achten Sie dabei
darauf, dass das Werkzeug anschlielend nicht bereits hinter dem
Referenzpunkt der jeweiligen Achse liegt (da das Anfahren des
Referenzpunktes je Achse nur in einer Richtung erfolgt, kann dieser Punkt
sonst nicht erreicht werden).

2. Fuhren Sie das Anfahren des Referenzpunktes exakt nach den Angaben des
Maschinenherstellers durch.

Werkstlick spannen

Fur eine maRhaltige Fertigung und nattrlich auch fir lhre Sicherheit ist eine
feste, dem Werkstuick entsprechende Aufspannung notwendig. Dazu werden
normalerweise Dreibackenfutter verwendet.

Werksticknullpunkt setzen

Da ShopTurn nicht erraten kann, wo sich das Werkstiick im Arbeitsraum befindet,
mussen Sie den Werksttick-Nullpunkt in Z ermitteln.

In der Z-Achse wird der Werksttick-Nullpunkt meist durch Ankratzen mit einem
verrechneten Werkzeug ermittelt.

Arbeitsplan abarbeiten

Die Maschine ist jetzt vorbereitet, das Werkstiick ist eingerichtet und die
Werkzeuge sind vermessen. Nun kann es endlich losgehen.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 202
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Wabhlen Sie zunachst im Programm-Manager das Programm aus, welches Sie
fertigen mdchten, z. B. “HOLLOW_SHAFT_SIDE2"“.

SIEMENS

Datum

] Teileprogramme DIR 250116 15:34:10
= ] Unterprogramme DIR 250116 15:34:18
& B3 Uerkstiicke DIR 13.83.17  11:12:585
= CIEXAMPLE1 UPD 2501.16  15:34:18
= [ EXAMPLE2 UPD 08.83.17  14:33:05
= [ EXAMPLE3 UPD 10.83.17  12:30:33
© 3 EXAMPLE4 UPD 138317 114312

- ¥ HALLOW_SHAFT_SIDE1 13.03.17

13.03.17  18:59:23
= CTAC UPD 13.03.17 111312
= B TEMP UPD 13.03.17  08:02:08

Bild 11-1 Programm auswéahlen
> Offnen Sie das Programm.

HC/WKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

N2@  Abspanen v T=ROUGHING_T80 A F=0.2/U U=248m plan XB=185 28=5
N3@  Bohren Mittig T=DRILL_32 F=8.1/U 5=2508U 21=-67ink
N4@  Rohteil HOLLOL_SHAFT_BLANK

N5@  Fertigteil HOLLOW_SHAFT_SIDE2_E

N6@  Abspanen v T=ROUGHING_T8@ A F=8.3/U U=268m ldngs

N7@  Abspanen VY T=FINISHING_T35 A F=0.15/U U=288m langs

N8@  Einstich YTV T=PLUNGE_CUTTER_3 A F=0.1/U U=158m XB=78 20=-55 T1=5.5ink

N9 Kontur HOLLOWJ_SHAFT_SIDE2_|

+{H100 Abspanen v T=ROUGHING_TG8 | F=8.25/U U=280m lings

#{M110 Restabspanen v T=FINISHING_T35 | F=0.2/U U=248m lings

N12@ Abspanen vy T=ROUGHING_TB8 | F=0.12/U U=280m langs
Programmende

LR CRRR oo

Bild 11-2 Arbeitsplan 6ffnen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 203
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Wabhlen Sie den Softkey “NC Anwahl“ an.

SIEMENS

NC/LJKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

Position [mm] T.FS

i X 10.000 0.000 T novsHnG Taea

2 161.000 0.000 1 @ o
- SP1 297.062° 0.600
SP3 0.000° o000 F 0.000
0.200 mm/U
S1 - 3500

Master 3500

S3 -
0

NC/WKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2
P H1@ Programmkopf G54 2ylinder

N30  Bohren Mittig T=DRILL_32 F=0.1/U 5=2508U 21=-67ink
H40  Rohteil HOLLOU_SHAFT_BLAKK

C 4

l_? H50  Fertigteil HOLLOW_SHAFT_SIDE2_E

1 N6@ Abspanen v T=ROUGHING_T8@ A F=8.3/U U=26Bm lings

. H70 Abspanen vy T=FINISHING_T35 A F=0.15/U U=208m lings =
47 HB@ Einstich THITT T=PLUNGE_CUTTER_3 A F=0.1/U U=158m XB=78 20=-55 T1=5.5ink
1r1H9@ Kontur HOLLOU_SHAFT_SIDEZ_|

‘| H10@ Abspanen v T=ROUGHING_T88 | F=0.25/U U=288m liings

%1 N118 Restabspanen v T=FINISHING_T35 | F=0.2/U U=248m liings

w1 H120 Abspanen T=ROUGHING_T88 | F=8.12/U U=280m léngs

ND Prog

Bild 11-3 Abarbeiten

Da der Arbeitsplan noch nicht kontrolliert abgefahren wurde, stellen Sie das

Vorschub-Potentiometer auf Nullstellung.

Wenn Sie wahrend der Fertigung auch eine Simulation sehen wollen, missen Sie
den Softkey “Mitzeichnen® vor dem Start anwahlen. Nur so werden auch alle

Verfahrwege und deren Auswirkungen angezeigt.

Starten Sie die Fertigung und kontrollieren Sie die Geschwindigkeit der

Werkzeugbewegungen mit dem Vorschub-Potentiometer.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Zum Einfahren mit reduziertem Eilgang RGO muss zuerst der Prozentsatz vom
maximalen Eilgang der Maschine in der zweiten Ebene der horizontalen Softkey-
Leiste unter Einstellungen eingestellt werden z. B. 50 %.

SIEMENS

NC/LJKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

TFS
: 138.000 T ROUGHING_Tap 1
2 78.000 4ol
1 134641°
P3 0.60° F 0,080
0.008 men/ i
S1 -¢
Master (] o
S3 -
]

Einstellungen fiir automatischen Betrieb

Probelaufuorschub DRY 5000.800 mm/min
reduzierter Eilgang RGA 50.800 %
Bearbeitungszeiten aufnehmen blockweise

Bearbeitungszeiten speichern

Einstel-
lungen

Bild 11-4 RGO einstellen

Nach der Einstellung des Prozentsatzes muss noch der reduzierte Eilgang unter
“Programmbeeinflussung” mit der Toggle-Taste angewahlt werden.

SIEMENS

NC/LJKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

TFS

2 138.000 T ROUGHING_T301 R 0.800
2122.000
2 78.000 4@ %0000
SP1 134641° :
SP3 0.008° F 0.000
0.000 mm/min 100%
S1 - ot
Master ] 180%:;
a0 1040,
S3 -0
}mﬁ.‘. J a0

NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2 Programmbeeinflussung

PRT keine Achshewegung

1, H20 Abspanen v T=ROUGHING_TBAA | DRY Probelaufvorschub
§s H3@ Bohren Mittig T=DRILL_32 F=0.1/U /RGO reduzierter Eilgang
\r1H4@ Rohteil HOLLOW_SHAFT_BLAK | [_IMe1 programmierter Halt 1
{50 Fertigteil HOLLOW_SHAFT_SIDE: | |DRF Handrad-Uerschiebung
i1 H6O Abspanen v T=ROUGHING_Tee A || /SKP Ausblendsatz
w4 N70  Abspanen vy T=FIMISHING_T358  — - TMRD Messergebnis anzeigen
if N8O Einstich v+vvv  T=PLUNGE_CUTTER_3 $B1: Einzelsatz grob
s H9O  Kontur HOLLOW_SHAFT_SIDE:

1 H100 Abspanen v T=ROUGHING_T68 |

% £{H110 Restabspanen v T=FINISHING_T35 |

) H120 Abspanen 997 T=ROUGHING_TB8 |

ER

Prog.
E' beeinf.

Bild 11-5 RGO anwahlen
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OPEARTE Tasten-Kombinationen

._ |

3

3

2122 EIEME R
CHEEEEE

-

-

Bild 11-6 Tastenkombinationen
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Fortsetzung Tasten-Kombinationen

CTR

-

iz
B

€D B

8158
19 a3

ALT |+ L

Tl s

Bild 11-7 Tastenkombinationen
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Fortsetzung Tasten-Kombinationen

=
Einzelsatz anlaus (Simulation)

Damit kommt man in den Editmode von Ein-
gabefeldern bzw. in den Auswahlmode von
Comboboxen und Togglefeldern. Diese kann
man durch erneutes Insert ohne Anderung
verlassen.

12

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

i

Man kann Togglefelder auch direkt mit dem
Togglekey (Select) umschalten, ohne sie zu
offnen. Mit Shift-Toggle kann man diese rick-
warts durchschalten.

|a

Werzeichnis aufizu
Programm auffzu
Zyklus auflzu

Bild 11-8 Tastenkombinationen
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