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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.: 6FC5870-1TC41-0YAOQ
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.: 6FC5870-1TC40-1YAOQ
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 verfiigbaren 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 fir 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 Vervielféaltigung dieser Unterlage und Mitteilung
ihres Inhalts ist innerhalb 6ffentlicher Aus- und Weiterbildungsstéatten fur Zwecke der Ausbildung
gestattet.

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

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

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

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

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

2 Einleitung

Schneller von der Zeichnung zum Werkstiick — 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 und
produktive Programmiermethoden verflgbar. Mit ShopMill 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 fur die Steuerung, ist ein intuitives und effektives Arbeiten in der
Werkstatt gegeben, auch fir die Serienfertigung.

Arbeitsplan erstellen statt programmieren heif3t die Losung.

Durch die Arbeitsplan-Erstellung mit eingédngigen, facharbeitergerechten
Handlungsabfolgen kann der ShopMill-Anwender direkt von der Zeichnung das NC-
Programm erstellen. Auch Anderungen und unterschiedliche Varianten eines
Werkstiicks lassen sich aufgrund des Ubersichtlichen Aufbaus schnell
programmieren.

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

Einfacher und schneller von der Zeichnung zum Werkstiick — mit ShopMill!

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

e Zunachst werden die Vorteile bei der Arbeit mit ShopMill genannt.

e AnschlieBend werden die Grundlagen der Bedienung mit SINUMERIK Operate
gezeigt.

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

e Ein weiteres Kapitel enthalt eine kurze Einfihrung in die Werkzeugverwaltung.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Nach der Theorie folgt die ShopMill-Praxis:

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

e Nachfolgend erfahren Sie, wie man mit ShopMill im Automatik-Betrieb zerspant.
e Beachten Sie bitte, dass die hier verwendeten Technologiedaten,

aufgrund der vielen verschiedenen Gegebenheiten in der Werkstatt nur
Beispielcharakter haben.

So wie ShopMill 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 ShopMill.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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3 Vorteile, wenn Sie mit ShopMill arbeiten

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

3.1 Sie sparen Einarbeitungszeit:

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

13031
SIEMENS. 755
NC/UKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4

Tasche friisen

P Y Eingabe komplett
G T  CUTTER 20 D1
G F 0.880 mm/2ahn
o ([ U 150.800 m/min T
5 Bearbeitung “=vBoden EEn
28 X
= £ 3.800 ink
! DXY 50.008 %
21| Fse
UXY 0.000
~ 2 0.300
r~ Startpunkt manuell
~ 70.80
~lle vs ~10.600
e Eintauchen senkrecht
F2 8.158 mm/2ahn
. Rbhebemadus
A ] L auf AP
=
=

L pobven | J Frisen | Fontur
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e weil Sie bei ShopMill durch farbige Hilfshilder optimal unterstitzt werden.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE3/EXAMPLE3

P
G
G
-
il
g
r~
ﬁ
<]
2
o
£
o
i3
7
W4
B
7
B
o

Gy

IUMERIK OPERATE

2%

Bahren

D1
150008 mm/min
35080 m/min
Schaft

21 20.000 ink
Anbohren nein

Durchbohren nein
oT 0.000 s

e weil Sie in den grafischen Arbeitsplan von ShopMill auch DIN/ISO-Befehle
integrieren kénnen. Sie kénnen in DIN/ISO 66025 und mit DIN Zyklen
programmieren.

G N

T N3@
N35
N4®
Na5
NS®
NS5

NEB
NES

OREOREO REORIO RO RE S|

T=EM16

Ge
G6
GB
G1
G6
G1
GB

X85 Ya22.5

22 5588 M3 M8
2-18

X-85 FzZ88
Y-22.5

X85

2188 M5 M9
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e weil Sie beim Anlegen des Arbeitsplanes jederzeit zwischen dem einzelnen
Arbeitsschritt und der Werkstiick-Grafik umschalten kénnen.

SIEMENS w
NG/ WKS/EXAMPLE4/LEVER

P N18  Programmkopf Quader

To N28 Planfrasen 7 T=FACEMILL 63 F=0.1/2 U=120m X8=-48 Y8=-70 20=5 21=0

T N3@ Planfrisen vv¥  T=FACEMILL 63 F=0.88/2 U=156m X@=-48 YB=-78 20=5 21=0

/1 N4@  Kontur LEVER_Rectangular_Area

/~{H58 Kontur LEVER_L ever

41 N6O Tasche Frisen v T=CUTTER 28 F=0.15/2 V=128m 20=8 21=6ink
_
/~1H8@ Kontur LEVER_L ever_frea

/~1N9@ Kontur LEVER_Circle_R15

/1 N18@ Kontur LEVER_Circle_R5_f

/+{N118 Kontur LEVER_Circle_R5_B

4711 N120 Tasche Frisen v T=CUTTER 28 F=0.15/2 V=128m 20=8 21=3ink

45/N130 Tasche Frisen +77B T=CUTTER 20 F=0.88/2 U=150m 28=8 21=3ink

;E;] N148 Bohren T=PREDRILL 38 F=8.1/U U=128m 21=-21

+/ - N158 B81: Positionen 26=-6 X8=70 Yo=-40 =

T N16@ T=CUTTER 28 U=128m
— H170 EILG. G40 XB2 Y-48 2-5
<) N18@ F=0.1/2 170 J-48 P3 2-23

7% N198 Ausdrehen T=DRILL_Tool F=8.88/U S=580U 21=15ink
2% N200 Gewindefrasen ©  T=THREAD CUTTER F=0.08/2 U=150m 21=-23ink 2=48 P2mm/U H1=1
=0-N21@ Position wiederh. 801: Positionen

Np Programmende

Bild 2-1 Arbeitsschritt im Arbeitsplan

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

Grafische
Ansicht

lﬁ? TR

r ot
~

~

r~

g
€] Prog. ffnen
ba

T ]
=

iy 50

& Einstellungen

A, Anuahl

Bild 2-2 Grafische Ansicht
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3.2 Sie sparen Programmierzeit:

e weil ShopMill Sie schon bei der Eingabe der technologischen Werte optimal

unterstutzt: Sie brauchen nur die Tabellenbuchwerte Vorschub/Zahn und
Schnittgeschwindigkeit einzugeben — die Drehzahl und die
Vorschubgeschwindigkeit berechnet ShopMill automatisch.

Rechtecktasche Rechtecktasche

Eingabe komplett Eingabe komplett
T CUTTER 10 D1 T CUTTER 10 D1
F 0.150 mm/Z2ahn F 2292.000 mm/min

] 120.800 m/min S 3820 U/min
Bezugspunkt = Bezugspunkt —
Bearbeitung v Bearbeitung v

weil Sie bei ShopMill mit einem Arbeitsschritt eine komplette Bearbeitung
beschreiben kénnen und die erforderlichen Positionierbewegungen (hier vom
Werkzeug-Wechselpunkt zum Werkstlick und zuriick) automatisch erzeugt
werden.

P N1@ Programmkopf G54 Quader

£ N20 Rechtecktasche @ T=CUTTER 10 F=0.15/2 U=128m X8=75 Y8=50 20=0 21=-15 |
END Programmende

weil im grafischen Arbeitsplan von ShopMill alle Bearbeitungsschritte in
kompakter und ubersichtlicher Weise dargestellt werden. Dadurch haben Sie
einen kompletten Uberblick und somit bessere Editiermoglichkeiten auch bei
umfangreichen Fertigungsfolgen.

SIEMENS
HC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

P HN18 Programmkopf Quader
/-1 N2@ Kontur MOLD_PLATE_OUTSIDE
1% J N38  Bahnfrisen ¥ T=CUTTER 32 F=0.15/2 Y=120m 28=0 21=18ink
7% N4  Bahnfrisen wwv  T=CUTTER 32 F=8.088/2 U=158m 28=0 Z1=18ink
/~1H50  Kontur MOLD_PLATE_INSIDE
H71N6B Tasche Frisen ¥ T=CUTTER 28 F=8.15/2 U=128m 28=8 21=15ink
£2{N70 Tasche Frisen “vB T=CUTTER 10 F=0.08/2 U=158m 28=0 21=15ink
3/NBA Tasche Frisen =77R T=CUTTER 1@ F=0.88/2 U=158m 28=0 21=15ink
£ N9B Kreistasche #  T=CUTTER 20 F=0.15/2 U=126m X0=0 Y8=8 20-0 21=-10
ij N18@ Kreistasche wwv  T=CUTTER 28 F=8.1/Z U=156m X0=0 Y8=8 20=8 Z1=-18
i) M110 Kreistasche @ T=CUTTER 20 F=0.15/2 U=126m X8=0 Y0=B 20=—18 21=-20
1 N120 Kreistasche @77 T=CUTTER 20 F=8.1/2 U=156m X0=0 Y=8 28=-10 21=-20
71 N13@ Zentrieren T=CENTERDRILL 12 F=158/min 5=500U 211
%1 N148 Bohren T=DRILL 18 F=158/min U=35m 21=28ink
<" {N150 001: Posit.reihe 20=-10 XB=-42.5 Y8=-92.5 N=4 aB=00
b1 {N168 802: Hindernis 2=1
"1 N170 803: Positreihe 20=-10 XB=42.5 Y8=-92.5 N=4 aB=00
7By { N1B@ 87: Hindernis 2=1
132 {N190 004: Positkreis 20=-10 XB=B Y0=0 R=22.5 =6
7o;{N20@ 985: Hindernis 2=1
+/1N218 006: Positionen 20=-10 X0=0 Y8=42.5
END Programmende
= . Kontur sc|  Diver-
%, Edit L Bohren & Frisen Sél frasen %Y e

weil sich, zum Beispiel beim Bohren, mehrere Bearbeitungsoperationen mit
mehreren Positionsmustern verketten lassen und nicht wiederholt aufgerufen
werden mussen.

N130 Zentrieren T=CENTERDRILL 12 F=158/min 5=500U 211
N140 Bohren T=DRILL 18 F=158/min U=35m 21=20ink
N150 801: Posit.reihe 20=-18 X0=-42.5 Y=-92.5 N=4 af=90
N16@ 882: Hindernis 2=1
N170 003: Posit.reihe 20=-10 X0=42.5 Y0=-92.5 N=4 a0=90
N18@ 887: Hindernis 2=1
N190 884: Posit.kreis 20=-10 X0=0 Y8=0 R=22.5 N=6
N200 865: Hindernis 2=1
N210 886: Positionen 20=-18 X0=0 Y0=42.5

Programmende

2% BRI
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SCE_DE_700_030_ShopMill_4_7_17.docx

10



SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-030, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

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

Grafikunterstutzung.
30
A 3 & r
o ST =t
o0,
40 0 30 70 85
30

100
27 A
40 -
_|VA
58
e
150
Bild 2-3 Technische Zeichnung
SIEMENS 1ae

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER
Drehrichtung
24

ol
) b
p

-24.000 abs
8.000 abs

2N

0.000 abs
8.000 abs
al 131955 °
a2 tangential
90,000

B 000 ©
/\ — B2 41955 °
T Dbe'ﬂa"ﬂ zum Folgeelement

F:
FS 0.000

)
= <x =

=0t
= .
oy
F
g

2
\

|

$
i
—
\\

E Lonne0) | 2= 8eH308 7 7 0 YK Y

Bild 2-4 Eingabemaske
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e weil Sie jederzeit zwischen grafischer Ansicht und Parametermaske mit
Hilfsbild wechseln kdnnen.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

Kreistasche

komplett
D1

0.188 mmy/Zahn

v 150088 m/min

Bearbeitung v
ebenenueise
Einzelposition

337 -

Grafische
Ansicht

el el ol

-10.000
30.000
-20.000 abs

50.000 %

5008 Kreis-

10 R
\ 0300 tasche
{ | 2.010

e« t | = Eintauchen senkrecht
/ 0.188 mm/Zahn

RSRENSUSE

K?O%\@\&&.K}{}Q
Ed

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

P
~ T  CUTTER 20 D1
f&} F 0.100 mm/2ahn
1% v 150.888 m/min
r~ Bearbeitung A
Q ebenenweise
@ e Einzelposition
e 0 0.000
% 28 -10.000

7 o 30.000
73 2 -20.800 abs
&l DXY 50.000 %
oy 02 5.000
i UXY 0.300
o 173 2.1
. Eintauchen senkrecht
?}; (72 .100 mm/2ahn
Eo
o
f
N

Kontur
frasen

3, eohven | J, Frasen | A
Bild 2-5 Parametermaske mit Hilfsbild

e weil Arbeitsplan erstellen und fertigen sich nicht gegenseitig ausschlieBen. Sie
kénnen mit ShopMill 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 sich mit der Fraserauswahl zum Ausrdaumen von Konturtaschen nicht

nach den Radien der Tasche richten mussen: Verbleibendes Restmaterial @
wird erkannt und automatisch von einem kleineren Fraser ausgeraumt.

=i
-
-

SIEMENS
HNC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

Draufsicht

30-
Ansicht

Llei

W ™ aw w w 3 2 @ @ w1
25.600 Y -84.9812 -15.000 TCUTTER 18 D1
{3 N7 Tasche Frisen <778 T=CUTTER 10 F=0.08/2 U=150m 26=0 F 8.888/2ahn 180% 00:85:30
|

=1 Simu- Y

e weil es beim Positionieren des Werkzeuges keine tberflissigen
Zustellbewegungen zwischen Riickzugs- und Bearbeitungsebene gibt. Dieses
wird durch die Einstellungen “Ruckzug auf RP* bzw. “Riickzug optimiert®
moglich.

Die Einstellung “Rickzug optimiert® ist vom Facharbeiter im Programmkopf
vorzunehmen. Er muss dabei Hindernisse, wie z. B. Spannelemente
bertcksichtigen.

Ruckzug auf Rickzugsebene (RP) Rickzug auf Bearbeitungsebenen =

Il

Zeitersparnis bei der Fertigung

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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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 131

NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE
P N10 Programmkopf Quader
/1 N2@  Kontur MOLD_PLATE_OUTSIDE

f&} H3@ Bahnfrasen v T=CUTTER 32 F=8.15/2 U=126m 26=8 21=18ink

7% /N4@ Bahnfrisen w7 T=CUTTER 32 F=8.88/2 U=150m 268=0 21=18ink

/-1 N5@  Kontur MOLD_PLATE_INSIDE

A31M6@ Tasche Frisen ©  T=CUTTER 28 F=8.15/2 U=128m 26=8 21=15ink

A3{N7@ Tasche Frisen “77B T=CUTTER 18 F=0.88/2 U=156m 26=8 21=15ink

43/NB0  Tasche Frisen “w7R T=CUTTER 18 F=8.88/2 U=158m 26=8 21=15ink

17} N9® Kreistasche 7 T=CUTTER 28 F=8.15/2 U=128m X80 Y8=0 26=0 21=-18
i) M10@ Kreistasche @v7  T=CUTTER 26 F=8.1/2 U=150m X0=0 Y8=0 20=0 21=-10
i} N11@ Kreistasche v T=CUTTER 26 F=8.15/2 U=126m X0=0 Y8=8 26=-10 21=-20
751 N120 Zentrieren T=CENTERDRILL 12 F=158/min S=500U =11

o {N130 Bohren T=DRILL 18 F=158/min U=35m 21=28ink

.~ {H148 801: Posit.reihe 208=-10 X8=-42.5 Y8=-92.5 N=4 uf=90

7o N150 882: Hindernis 2=1 |
.~ {H16@ B83: Posit reihe 208=-10 X8=42.5 Y@8=-92.5 N=4 af=90

By {N170 097: Hindernis 2=1

171{H180 B04: Posit kreis 208=-18 X8=0 Y8=8 R=22.5 N=6

7pr{N198 885: Hindernis =

2 H260 B06: Positionen 20=-10 X0=0 Y8=42.5

Programmende

Bild 2-6 Urspriingliche Bearbeitungsfolge

13031
SIEMENS 132 E
NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

P N18  Programmkopf Quader

/~1N2@ Kontur MOLD_PLATE_OUTSIDE

?’3’5} N3@ Bahnfrasen “  T=CUTTER 32 F=0.15/2 U=126m 26=8 21=18ink

7%.N4@ Bahnfrisen w7 T=CUTTER 32 F=0.88/2 U=158m 20=8 21=18ink

11 N50 Kontur MOLD_PLATE_INSIDE

A31M6@ Tasche Frisen ©  T=CUTTER 28 F=8.15/2 U=128m 26=8 21=15ink

A3{N7@ Tasche Frisen *B T=CUTTER 18 F=0.88/2 U=156m 26=8 21=15ink

43/NB0  Tasche Frisen T=CUTTER 18 F=8.88/2 U=156m 26=8 21=15ink

17} N9® Kreistasche 7 T=CUTTER 28 F=8.15/2 U=128m X80 Y8=0 26=0 21=-18
i) M10@ Kreistasche @v7  T=CUTTER 26 F=8.1/2 U=150m X0=0 Y8=0 20=0 21=-10
i} N11@ Kreistasche v T=CUTTER 26 F=8.15/2 U=126m X6=0 Y8=8 26=-10 21=-20
1 130 Zentrieren T=CENTERDRILL 12 F=158/min 5=580U 211
71 N140 Bohren T=DRILL 18 F=158/min Y=35m 21=28ink

.~ {N158 B81: Posit.reihe 20=-10 X@=-42.5 Y8=-92.5 N=4 a=00 |
1 N160 002 Hindernis 2=1
~"{N170@ B83: Positreihe 20=-10 X8=42.5 Y8=-92.5 N=4 aB=90
1| N18@ 807: Hindernis 2=1
N198 884: Posit kreis 20=-18 X=0 Y8=8 R=22.5 N=6

iy | N200 885; Hindernis 2=1

2/ 'H218 B86: Positionen 20=-10 X8=0 Y8=42.5

Programmende

Bild 2-7 Optimierte Bearbeitungsfolge durch Ausschneiden und
Einfiigen des Arbeitsschrittes

e weil Sie bei ShopMill auf der Basis durchgangiger Digitaltechnik (SINAMICS-
Antriebe, ...., SINUMERIK-Steuerungen) héchste Vorschubgeschwindigkeiten bei
optimaler Wiederholgenauigkeit erreichen kénnen.
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4 Damit alles reibungslos funktioniert

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

4.1 Die Bedienung von ShopMill

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

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

o
]
}
) .
e o —
N B
= > —
=
w ofr
5 N
NG D -1 {
<] wl-1 1
==~ 7 £2 v
(:) Bng
BB
EI&2 =l2] >
B EE R ER PR EX
=1
HE &
=,
3 Ed
ro—
2z =l
B B 6 EE e
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Hier sind die wichtigsten Tasten der CNC-Volltastatur zur Navigation in ShopMill
aufgelistet:

Taste Funktion

@ <HELP>

HEL * Ruft die kontextsensitive Online-Hilfe zum angewéhlten Fenster auf.

Q <SELECT> (oder auch Toggle-Taste genannt)
ST = Wabhlt einen angebotenen Wert aus.
Cursortasten
* Mitden 4 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>
PAGE * In einem Menu-Bild nach oben blattern.
= <PAGE DOWN>
DASE = In einem Meni-Bild nach unten blattern.
<END>
END * Bewegt den Cursor auf das letzte Eingabefeld in einem Menu-Bild oder
einer Tabelle.
<DEL>
« Edit-Modus:
DEL Loscht das erste Zeichen nach rechts.
- Navigations-Modus:

Loscht alle Zeichen.

<BACKSPACE>
. = Edit-Modus:
N Ldscht links vom Cursor ein markiertes Zeichen.
BACKSPACE - Navigations-Modus:
Ldscht links vom Cursor alle markierten Zeichen.
<INSERT>
+ Mit Betatigung kommen Sie in den Edit-Modus, nach wiederholter
@ Betatigung wird der Edit-Modus verlassen und Sie gelangen in den
INSERT Navigations-Modus.
~ <INPUT>
—{> = Eingabe eines Werts im Eingabefeld abschlielen.
INPUT = Ein Verzeichnis oder Programm 6ffnen.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Die eigentliche Funktionsauswahl in ShopMill geschieht mit den Tasten rund um
den Bildschirm. Diese sind grof3tenteils direkt den einzelnen Menupunkten
zugeordnet. Da sich die Inhalte der Mends situationsbedingt &ndern, spricht man

von Softkeys.
Alle Hauptfunktionen lassen sich tber die horizontalen Softkeys aufrufen.

Alle Unterfunktionen von ShopMill werden Uber die senkrechten Softkeys erreicht.

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

1o - ' A -~

Programm- : Inbetrieb—
Parameter Programm Manager Diagnose aihima

4.2 Die Inhalte des Grundmenus

4.2.1 Maschine

Maschine — manuell

M,

Maschine

AWy
UL

Driicken Sie den Softkey "Maschine".

Driicken Sie die Taste "JOG".

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/LIKS/EXAMPLES/MOLD_PLATE

CUTTER 16 D15STH
Spindel 1200 U/min
Spindel M-Funktion i)

Sonstige M-Funkt.
Mullpunktversch.

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

SIEMENS

HC/ LKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

Position [mm]
X 23.000 T oUER 16 2 16.900
Y 11.000 & D1 HRCED
2 390.000

91.206° 0.688

Zielposition

F 58.600 mm/min

X 10.000 abs

15.000 abs
abs

P1 abs

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

>)

AUTO Driicken 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 hinzugefligt
bzw. ein neuer Arbeitsplan begonnen werden.

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE3/ MOLD_PLATE

TES
x 23.080 T CUTTER 16 2 16.868
&, 01

NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

/~1H28  Kontur MOLD_PLATE_OUTSIDE
?‘8%] H3@ Bahnfrisen =  T=CUTTER 32 F=8.15/2 U=128m 20~ 21=18ink
7% 1H40 Bahnfrésen w77 T=CUTTER 32 F=8.88/2 U=158m 20=8 21=18ink

/158  Kontur MOLD_PLATE_INSIDE

AJ|HB@ Tasche Frisen @ T=CUTTER 20 F=8.15/2 U=128m 20~ 21=15ink

A5{N78 Tasche Frisen wv+B T=CUTTER 18 F=0.88/2 U=158m 28=0 21=15ink

21HBB Tasche Frisen wv7R T=CUTTER 10 F=0.88/2 U=158m 26=0 21=15ink

i) H9® Kreistasche ©  T=CUTTER 20 F=8.15/2 U=128m X@=8 Y0=0 28=6 21=-10

i) N18@ Kreistasche %% T=CUTTER 20 F=8.1/2 U=158m X@=8 Y8=0 20=8 21=-10

i) N110 Kreistasche ¥ T=CUTTER 20 F=8.15/2 U=1208m X@=0 Y0=0 20=-10 21=-26

17} N120 Kreistasche w#v  T=CUTTER 20 F=0.1/2 V=158m X8-0 Y8-8 20=-10 21=-20
£, H130 Zentrieren T=CENTERDRILL 12 F=158/min 5=588U 211

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

Parameterlisten

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

Werkzeuglisten

Keine Zerspanung ohne Werkzeuge.

Diese konnen in einer Werkzeugliste verwaltet werden.

SIEMENS

Ptz Top  Uerkzeugname ST D Linge @ L33
AL b, CUTTER 16 1 1 110608 16.080 3w

1 &k CUTTER4 1 1 65008  4.000 3V

2 CUTTER S 11 120000 6.900 19
3 &, CUTTER 18 1 1 150600 10.000 47V

4

5 g CUTTER 20 1 1 100608 26.080 3w

6 & CUTTER 32 1 1 110008 32.000 3V

7 g CUTTER 68 1 1 110600 66.000 62V

8 & FACEMILL 63 1 1 120000 63.000 62

9 | CENTERDRILL 12 1 1 120008 12080 908 D v 5
18 ¥ DRILL8S 1 1 120008 BS586 1188 0 v
11 € DRILL10 1 1 120000 10.000 1188 0 v
12 ¥ PREDRILL 38 1 1 120608 38.006 1808 2 v
13§ DRILL_Tool 1 1 110600 25.000 14
14 [ THREAD CUTTER 11 110909 26000 12

{ THREADCUTTER M18 1 1 130.008 Qv

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

Platz Typ Werkzeugname ST D G 0 P
AL, CUTTER 16

11
1 &k CUTTER4 11
2 gy CUTTERG 11
3 &, CUTTER 18 11
4
5 g CUTTER 20 11
6 & CUTTER 32 11
7 g CUTTER 68 11
8 & FACEMILL 63 11
9 | CENTERDRILL 12 11
18 ¥ DRILL8S 11
11 € DRILL10 11
12 ¥ PREDRILL 38 11
13§ DRILL_Tool 11
14 | THREAD CUTTER 11
15 {i THREADCUTTER M1@ 11
16
17
18
19
28
2
22
23
24
25
26
27
28

Werkz- Uerkz.- .1 Maga- 2‘ Hullp.- N Anwen.
liste verschl. i zin versch. variable

Bild 3-4 Magazin

Nullpunktverschiebungen

Die Nullpunkte werden in einer ibersichtlichen Nullpunkttabelle gespeichert.

SIEMENS
Mullpunktverschiebung - Ubersicht [mm]
RSl X ¥ 2
Istwert MKS | 23.088) 11.808 500.000
DRF 0.000 8.600 0.000
Basisbezug 0.000 0.600 0.000
Gesamt Basis NPU 0.000 0.600 0.000
G54 0.008 0.600 0.008
Programmierte NPV 0.088 6.600 0.008
nbezug 0.000 0.600 0.000
Gesamt NPV 0.080 6.608 0.008 . Ubersicht
UKZ: CUTTER 16 0.000 0.600 110.000
TOFF 0.000 0.600 0.000
Istwert LIKS 23.088 11.808 390.000
Werkz~ Uerkz.~ Maga- Hullp.- Anwen.
liste verschl. m Lol | e
Bild 3-5 Nullpunktverschiebungen
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4.2.3 Programm

Programme editieren

Hier kbnnen Sie Programme editieren.

=

Progranim Haben Sie im Programm-Manager ein ShopMill Programm angelegt, so kdnnen

Sie nun den Arbeitsplan mit seiner kompletten Bearbeitungsfolge fiir das jeweilige
Werkstlick erstellen. Voraussetzung fir die optimale Reihenfolge ist das
Erfahrungswissen des Facharbeiters.

SIEMENS 14

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER
P N18 Programmkopf Quader H
T N2@ Planfrisen ©  T=FACEMILL 63 F=0.1/2 U=128m X8=—48 Y8=-78 20=5 21=0

To N3@ Planfrasen 77 T=FACEMILL 63 F=0.88/2 U=158m X8=-48 Y0=-70 20=5 21=0
/~1N48 Kontur LEVER_Rectangular_Area

/-1 N5@  Kontur LEVER_Lever

#A31MN6@ Tasche Frasen “  T=CUTTER 28 F=0.15/2 U=126m 26=8 21=6ink

3 N7@ Tasche Frisen “v7B T=CUTTER 20 F=0.88/2 U=156m 26=8 21=Gink

/~{N9@  Kontur LEVER_Circle_R15

/1 H18@ Kontur LEVER_Circle_R5_A

/~1N118 Kontur LLEVER_Circle_R5_B

{54 H120 Tasche Frisen ¥ T=CUTTER 20 F=0.15/Z U=126m 28=8 21=3ink

3/ N130 Tasche Frisen #+vB T=CUTTER 28 F=0.88/2 U=156m 26= 21=3ink

;;971 148 Bohren T=PREDRILL 38 F=8.1/U V=128m 21=-21

2/ - N158 B01: Positionen 20=-6 X8=78 Y0=-48 =i

T N168 T=CUTTER 28 U=126m
— N170 EILG. G40 XB2 Y-40 2-5
<) N188 F=0.1/2 170 J-48 P3 2-23

71 N198 Ausdrehen T=DRILL_Tool F=0.88/U S=508U 21=15ink

2% |N200 Gewindefrisen ¥ T=THREAD CUTTER F=0.88/2 U=158m 21=-23ink @=48 P2mm/U H1=1
=0/ N218 Position wiederh. @01: Positions

END Programmende

Kontur

L eaven | By Fasen | ESH

SIEMENS 14
NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

P &Y Drehrichtung [P]
5 R 26.000
P P X 85.000 abs
= \3 -26.000 abs
‘ | 85.000 abs
A J 0,000 abs
|~ Lse of 353244 °
a2 tangential
1 B 180.000 °
~ B2 173244 ©
Ubergang zum Folgeelement
') Fase
Fs 2.600

B LSS0 | B Y YREn? 7w
2

Geometrie und Technologie bilden in der Programmierung eine Einheit. Die
nachfolgenden technologischen Bearbeitungen werden auf die Kontur
angewendet.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Beispiel fir die Verzahnung von Geometrie und Technologie:

Kontur i~ :I
Bahnfrasen inkl. An- und Wegfahrstrategie 78
Kreistasche inkl. Technologie und Position Q
Ausdreh-Technologie % :I
Position zum Ausdrehen .;\/
Zentrier-Technologie @%
Bohr-Technologie P
Positionen zum Zentrieren und Bohren .,\/'

Dieser geometrisch-technologische Zusammenhang wird sehr ibersichtlich 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.

Programme simulieren

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

e Dricken Sie die Softkeys "Simulation" und "Start".
e Dricken Sie den Softkey "Stop", wenn Sie die Simulation anhalten mochten.

e Mit dem Softkey "Reset" kdnnen Sie die Simulation abbrechen. Fiir die Simulation
stehen folgende Ansichten zur Verfiigung:

SIEMENS j ﬁ

HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER “
Draufsicht

-
Ansicht

Ugite:

-0

® __» p 1 3 _® 2__m w
46.636 Y 94292 -2.788 T CUTTER 28
{7 H120 Tasche Frisen = T=CUTTER 20 F=0.15/2 U=120m 20=0  F 0.158/2ahn

B

Bild 3-6 Draufsicht
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SIEMENS PERATE
HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

X 34589 Y 121142 -3.088 T CUTTER 28 D1
{3 130 Tasche Frisen =7=B_ T=CUTIER 20 F=0.08/2 U=150m 28=0 F 9,880/ 2ahn 108% 89:12:11
= = Kontur Diver- =1 TRl |
_%b Edit ﬁ Bohren & Friisen é frisen & ses = \;;rtri‘:n
Bild 3-7 3D-Ansicht
SIEMENS.

HC/LKS/EXAMPLE4/LEVER

Lo
50
©
»

Von vorne
»
10
ﬁ =
-0
- =
~30
:
=0
: -
0
0w W P A0 o A B & P W W w1 g 1w

&«

34.589 ¥ 121142 -3.060 T CUTTER 28

D1
<7 TCUTIER 20 F=0.08/2 U=150m 20=0 F 0.089/2ahn 106% 08:12:11
>

= Simu-
= lation

Bild 3-8 Seitenansicht
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4.2.4 Programm-Manager

Programme verwalten

B Uber den Programm-Manager lassen sich jederzeit neue Programme erstellen.

Sie kdnnen auf vorhandene Programme zugreifen, um sie abarbeiten zu lassen,
e um sie zu verandern, zu kopieren oder umzubenennen. Programme, die sie nicht
e mehr bendtigen, diirfen geléscht werden.

SIEMENS

Datum
= 1 Teileprogramme 13.83.17

= £ Unterprogramme DIR 250116 15:39:11
= 5 Uerkstiicke DIR 130317  15:00:45
= E3EXAMPLE1 UPD 13.83.17  15:88:52
LONGITUDINAL_GUIDE MPF 1221 211143 15:11:86

= 51 EXAMPLE2 uPD 250116 15:39:11
= 1 EXAMPLE3 UPD 13.83.17  13:11:68
= 1 EXAMPLE4 UPD 13.83.17  12:59:58
= 1 EXAMPLES uPD 13.83.17  15:80:48
= C1TAC UPD 130317 15:00:52
= S TEMP UPD 13.83.17  12:54:84

NC/Uerkstiicke/ EXAMPLE1.UPD

Aktive Programme werden mit einem griinen Symbol gekennzeichnet.

‘P T USB-FlashDrives bieten lhnen die Méglichkeit Daten auszutauschen. So kénnen
Sie beispielsweise Programme, die extern angelegt wurden, in die NC kopieren
und abarbeiten lassen.

Neues Werkstiick anlegen

In einem Werkstlick kdnnen Sie lhre Programme und andere Dateien,
wie z. B. Werkzeugdaten, Nullpunkte und Magazinbelegung verwalten.

Neues Programm anlegen

Legen Sie ein neues Programm an, so kénnen Sie Uber die folgenden Softkeys die
Programmierart bestimmen:

ShopMill “ShopMill Programm®
programGUIDE “ “
o G-Code Programm

4.2.5 Diagnose

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 25
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Alarme und Meldungen

= Hier kdnnen Sie Alarmlisten, Meldungen und Alarmprotokolle einsehen.

Diagnose

SIEMENS

Alarmprotokoll

Alarm- Meldun Alarm-
o = o

Bild 3-9 Alarmprotokoll
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5 Grundlagen fur Einsteiger

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

5.1 Geometrische Grundlagen

5.1.1 Werkzeugachsen und Arbeitsebenen

Auf Universalfrdsmaschinen kann das Werkzeug parallel zu jeder der drei
Hauptachsen eingebaut werden. Diese rechtwinklig zueinanderstehenden
Achsen sind nach DIN 66217 bzw. ISO 841 auf die Hauptfihrungsbahnen der
Maschine ausgerichtet.

Durch die Einbaulage des Werkzeuges ergibt sich eine entsprechende
Arbeitsebene. Meistens ist Z die Werkzeugachse.

+Y’

oy
W

Bild 4-1 Vertikale Spindel

Der Wechsel der Werkzeug-Einbaulage wird auf modernen Maschinen mittels des
Universal-Schwenkkopfes ohne UmbaumafRnahmen in wenigen Sekunden
ausgefuhrt.

Dl

i‘ AN
L{i P K,,js :’_- z
W

Bild 4-2 Horizontale Spindel
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Wird das auf der vorherigen Seite dargestellte Koordinatensystem entsprechend
gedreht, so andern sich die Achsen und deren Richtungen in der jeweiligen
Arbeitsebene (DIN 66217).

Uber die Softkeys "Diverses" und "Einstellungen” kommen Sie in eine
Parametermaske, in der Sie die Arbeitsebenen im Programmkopf einstellen
koénnen.

Driicken Sie den Softkey “Diverses".

Driicken Sie den Softkey "Einstellungen”.

SIEMENS

NC/WKS/W1/uW1 Einstellungen

SC 2.000
Bearbeitungsdrehsinn

Riickzug Positionsmuster

Bild 4-3 Parametermaske Arbeitsebenen

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

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

Maschinen-Nullpunkt M:

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

@ Werkstlck-Nullpunkt W:

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

@ Referenzpunkt R:

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.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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5.1.3 Absolute und inkrementale MalRangaben

Absolute Eingabe

Die eingegebenen Werte beziehen sich auf den Werkstlick-Nullpunkt.
+Y

20 +X

Bei absoluten Eingaben sind immer die absoluten Koordinaten-Werte des
Endpunktes einzugeben (der Startpunkt wird nicht betrachtet).

Inkrementale Eingabe

Die eingegebenen Werte beziehen sich auf den Startpunkt.

(+)40

| +X

-10

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

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

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Hier einige Beispiele in der Kombination absolut/inkremental:

+Y
+Y
v 50
* 40 10
30
&
5 +X
5 VA
S/ X
D 30
15 50 ¥
Absolut; Absolut; Absolut;
X15 Y5 X-30 Y50 X-10 Y-5
Inkremental: Inkremental: Inkremental:
X-35 Y-25 X-15 Y40 X30 Y25

5.1.4 Geradlinige Bewegungen

Zur eindeutigen Bestimmung eines Endpunktes werden zwei Angaben bendétigt.
Die Angaben kdnnen wie folgt aussehen:

e Kartesisch

- Eingabe der Koordinaten X und Y

+Y

40.000 abs

30.000 ink

50.000 abs 50

40.000 ink
L 50.000
ol 53.130 © AN
o2 38.130 ° N 40 +X
Ubergang zum Folgeelement

Radius

R 0.000

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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e Polar
- Eingabe der Lange und eines Winkels
Winkel 38,13° = Winkel zum Vorgangerelement oder

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

X 40.000 abs
X 30.000 ink
Y 50.000 abs

40.000 ink

50.000

53.130 ©

38.130 °
Uibergang zum Folgeelement !

Radius FX

R 0.000

e Kartesisch und polar
Es kdnnen kartesische und polare Eingaben kombiniert werden, z. B.:

— Eingabe des Endpunktes in Y und der Lange

+
+Y

— Eingabe des Endpunktes in X und eines Winkels (entweder 38,13° oder 53,13°)

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

Bei Kreisbégen geben X und Y den Endpunkt an, der Kreismittelpunkt wird mit
| und J eingegeben. In ShopMill kénnen diese vier Werte, und zwar jeder fir
sich, absolut oder inkremental eingegeben werden.

Wahrend X und Y absolut eingegeben werden, wird der Mittelpunkt mit | und J
bei den meisten Steuerungen inkremental eingegeben. Dabei muss nicht nur

die Differenz vom Anfangspunkt A zum Mittelpunkt M bestimmt werden (oft in

Kombination mit mathematischen Berechnungen), sondern auch die Richtung
und damit das Vorzeichen.

Bei ShopMill dagegen braucht man wegen der Méglichkeit der absoluten
Mittelpunkt-Eingabe keinerlei Berechnungen durchzufiihren — jede noch so
komplizierte Kontur kann mit dem Konturrechner mihelos grafisch bestimmt
werden.

Eingabe des Mittelpunktes (absolut)

Werte (hier Radien), die sich aufgrund bereits eingegebener Daten ergeben, werden
von ShopMill automatisch berechnet.

Drehrichtung ]
R +Y A guhrichtung
X abs !
y abs ! X 105.000 abs

70 } E X 20.690 ink
I 30.000 abs M M abs
J 40 abe Y ink
al
2 | o—
B1
p2
Ubergang zum Folgeelement 40 )j M

Radius
R 0.000
0
10
7y
0 il +X
Nach Input: Nach Input:
T o 10 ¥ 70105
Drehrichtung ;.
R 20.000
Drehrichtung 8]
X abs R 15.000
¥ abs
X 105.000 abs

1 30.000 abs Y 70.000 abs
J 40.000 abs
al 90.600 ° | 90.000 abs
a2 tangential
B1 ¢
B2 N

Ubergang zum Folgeelement
Radius
R 0.800

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

Bei ShopMill kbnnen auch alle mdglichen Geometrie-Werte angezeigt werden:

Drehrichtung

20.000
X 22.414 abs
X 12.414 ink
Y 58.505 abs
Y 18.505 ink
| 30.000 abs
| 20.000 ink
J 40.000 abs
J 0.000 ink
al 90.000 °
a2 tangential
B1 22291 °
B2 67.709 °

Ubergang zum Folgeelement
Radius

R

0.000

+Y A
J=-13,879
70 E
//
|=+5,690
A
40 M J=0
10
@ +X
o 10 90 105

Ein weiterer Vorteil der absoluten Mittelpunkt-BemaRung:
Sie brauchen bei Umkehr der Frasrichtung die Werte fur | und J nicht neu berechnen.

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

R 15.000

X 105.088 abs

X 20.698 ink

Y 70.000 abs

Y -13.880 ink

| 90.000 abs

| 5.690 ink

il 70.001 abs

J -13.879 ink

al 22292 ©

a2 a.e01 °

B1 269.998 °

p2 112295 °

Ubergang zum Folgeelement
Radius

R 0.000
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5.2 Technologische Grundlagen

Grundvoraussetzungen zur optimalen Fertigung sind gute Kenntnisse der
Werkzeuge, wobei insbesondere die Schneidstoffe der Werkzeuge, die
Einsatzmoglichkeiten der Werkzeuge und die jeweils optimalen Schnittdaten
gemeint sind. Obwohl Werkzeuge selbst nur mit ca. 2 - 5 % an den
Gesamtherstellungskosten eines Werkstiicks beteiligt sind, beeinflussen sie durch
ihre Leistungsféhigkeit mehr als 50 % der Produktionskosten eines Bauteils.

5.2.1 Die Werkzeuge im Einsatz

Planfraser

Mit dem Planfraser (auch Messerkopf genannt) werden grofRe Volumina abgetragen.

Walzenstirnfraser

Mit dem Walzenstirnfraser werden rechtwinklige Konturabschnitte mit senkrechten
Schultern erzeugt.

Wendelschaftfraser

Der Wendelschaftfraser ist ein vielschneidiges Werkzeug, welches durch die
wendelférmige Anordnung der Schneiden eine besonders "ruhige" Bearbeitung
ergibt.

Langlochfraser

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Der Langlochfraser (auch Bohrnutenfraser genannt) schneidet Giber die Mitte
und kann deshalb ins Volle eintauchen. Er hat meist zwei oder drei
Schneiden.

NC-Anbohrer

NC-Anbohrer dienen zum Zentrieren und zum Erzeugen einer Fase fir die
nachfolgende Bohrung. ShopMill berechnet automatisch die Tiefe, wenn Sie den

AuRendurchmesser der Fase @ angeben.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Spiralbohrer
Bei ShopMill kénnen Sie zwischen verschiedenen Bohrarten wahlen (Spanbruch,
Tieflochbohren, etc.). Die Bohrerspitze wird bei ShopMill automatisch verrechnet.
So fern der Spitzenwinkel des Bohrers in der Werkzeugliste eingetragen wurde.
Vollbohrer

e

Vollbohrer sind mit Wendeplatten bestiickt und nur fiir Bohrungen mit gréRerem
Durchmesser verfligbar. Der Bohrvorgang muss immer ohne Unterbrechung
erfolgen.

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

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

Beispiel — Bestimmung der Schnittgeschwindigkeit

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

Werkstoff des Werkzeugs: Hartmetall
Werkstoff des Werkstiicks: C45

Gefundener Wert: Ve = 80 — 150 m/min
Gewahlt wird der Mittelwert: Ve = 115 m/min

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

n=Vc*1000/d*n

Beispielhaft wird hier die Drehzahl fir zwei Werkzeuge berechnet:

d, =40 mm d,=63 mm
115 mm *1000
n= 115 mm *1000
40 mm* 11 * min 2 n= .
~ 63 mm* 1 * min
n1 =900 1/min nz = 580 1/min
In der NC-Codierung wird die Drehzahl mit dem Buchstaben S (engl. Speed)
angegeben. Die Eingaben lauten also:
Bahnfriisen
T CUTTER40 D1 T CUTTERG3 D1
F 0.150 mm/Zahn F 0.150 mm/Z2ahn
S 900.000 U/min S 580.000 U/min
Hinweis:
ShopMill berechnet die Spindeldrehzahl automatisch anhand der
Schnittgeschwindigkeit und dem Werkzeugdurchmesser. Dies ist z. B. nutzlich als
Quervergleich.
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 38
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5.2.3 Vorschub pro Zahn und Vorschubgeschwindigkeiten

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.

Der Basiswert fur die Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit ist die Kenngrol3e
“Vorschub pro Zahn*. Wie die Schnittgeschwindigkeit wird der Wert fur den
Vorschub pro Zahn aus dem Tabellenbuch, den Unterlagen der Werkzeughersteller
oder aus Erfahrungswissen entnommen.

Beispiel-Bestimmung des Vorschubes pro Zahn

Schneidstoff des Werkzeugs: Hartmetall
Werkstoff des Werkstiicks: C45

Gefundener Wert: fz=0,1-0,2mm
Gewahlt wird der Mittelwert: fz=0,15 mm

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

Vi=fz*z*n

Beispielhaft wird hier die Vorschubgeschwindigkeit fir zwei Werkzeuge mit
unterschiedlicher Zahnezahl berechnet:

d,=63mm, Z =4 d,=63mm, Z, =9
Vi = 580 Vi = 580
1/min * 0,15 1/min * 0,15
mm * 4 e mm * 9
Vi = 348 Vi = 783
mm/min mm/min

In der NC-Codierung wird die Vorschubgeschwindigkeit mit F (engl. Feed)
angegeben. Die Eingaben lauten also:

Bahnfriasen
T CUTTER63_24 D1 T CUTTER63_29 D1
F 340.000 mm/min F 780.000 mm/min
S 580 U/min S 580 U/min
Hinweis:

ShopMill berechnet die Vorschubgeschwindigkeit automatisch anhand des
Vorschubs pro Zahn und der Zéhnezahl. Dies ist z. B. niitzlich als Quervergleich.

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

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

6.1 Werkzeugverwaltung
ShopMill bietet drei Listen zur Werkzeugverwaltung an:

e Werkzeugliste
e WerkzeugverschleiBliste

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 15‘:;;; I_ ﬁf
Uerkzeugliste nnﬁnznn
Platz T Uerkzeugname ST D Linge @ i Lo

&

1 g CUTTER4 11 65000  4.000 3V

2 CUTTERG 11 120000  6.000 EE%

3 g CUTTER 18 11 150,000 10,000 42

4 4, CUTTER 16 11 110.000  16.000 3RV

5 gl CUTTER 20 1 1 100.000  20.000 3V

6 g CUTTER 32 11 110.000 32,000 30

7 & CUTTER 68 11 110.000  60.000 62

8 & FACEMILL 63 11 120008  63.000 6 L

9 | CENTERDRILL 12 11 120000 12000 908 Qv il

18 B DRILLBS 11 120000 8500 1188 Qv

1§ DRILL1D 11 120000 10000 1188 Qv

12 ¥ PREDRILL 30 11 120008 30.000 1808 Qv

13 || DRILL_Tool 11 110.000 25000 Qv

14 [} THREAD CUTTER 1 1 110.000  20.009 12V

15 [} THREADCUTTERM18 1 1 130.000 10.000 1500 2 v

16 g CUTTER4® 1 1 120880 40.000 49

o CUTTER63 11 120000 63.000 4V

. LI Anwen.
3 variable

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

Platz Platznummer
Typ Werkzeugtyp
Werkzeugname Die Identifikation des Werkzeugs erfolgt iiber den Namen und die

Schwesterwerkzeugnummer. Den Namen kdnnen Sie als Text
bzw. Nummer eingeben.

ST Schwesterwerkzeugnummer (fur Ersatzwerkzeugstrategie)
D Schneidennummer

Lange Werkzeuglange

Durchmesser Werkzeugdurchmesser

Spitzenwinkel bzw. Spitzenwinkel bzw. Gewindesteigung

Steigung

N Zéhnezahl

4 Spindeldrehrichtung

= Kuhlmittel 1 und 2 (z. B. Innen- und Auf3enkihlung)

In ShopMill stehen zahlreiche Werkzeugtypen zur Verfigung (Favoriten, Fraser,
Bohrer und Sonderwerkzeuge). Werkzeuge kdnnen uber einen vordefinierten
Werkzeugkatalog in der Werkzeugliste erstellt werden. Je Werkzeugtyp gibt es
verschiedene geometrische Parameter (z. B. Winkelangabe bei Bohrern).

Neues Uerkzeug - Favoriten

Typ Bezeichner Uer
120 - Schaftfraser 2|
140 - Planfréser &
208 - Spiralbohrer ]
220 - Zentrierer ')
248 - Gewindebohrer i
710 - 3D-Messtaster L
711 - Kantentaster -
110 - Kugelkopf zylindr. 4]
111 - Kugelkopf kegelig LI
121 - Schaftfraser Eckenverr. L
155 - Kegelstumpfirdser 1 4]
156 - Kegelstumpfiras. Eck. L]
157 - Kegeliger Gesenkfris. L]

Bild 5-2 Beispiel fur die Liste der Favoriten
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6.1.2 Werkzeugverschleil3liste

Hier werden die Verschleil3daten fir die jeweiligen Werkzeuge festgelegt.

SIEMENS e | O
Uerkzeuguerschleib MAGAZINT
Platz Top  Uerkzeugname ST D Olinge A2 [ [

44

1 s CUTTER4 11 080 0.008

2l CUTTER B 11 e0ea  0.000

3 g, CUTTER 18 11 0000 0.000
4 o CUTTER 16 11 0000  0.000

5 g CUTTER 28 11 8080 0.008
6 o CUTTER 32 11 8080 0.000

7 g CUTTER 68 11 8009 0.000
8 f FACEMILL 63 11 0000 0.000
9 | CENTERDRILL 12 1.1 0000  0.000
18 ¥ DRILLBS 11 8080 0.008
11 @ DRILL18 11 B.080  0.000
12 | PREDRILL 30 11 8009  0.000
13 [ DRILL_Tool 11 0000 0.000
14 [ THREAD CUTTER 11 8000 0.008
15 § THREADCUTTERM1B 1 1  B.080  0.008
16 ), CUTTER48 11 0.089  0.000
17, CUTTER63 11 0.009  0.000
18
19
2
2
2
23
2
25
26
27
28

Uerkz.~ [ Uerkz.- ja- HNullp.- Anuen.
gl B o [ ":ﬂv @) ok, | varklle
Bild 5-3 Werkzeugverschleilliste

Die wichtigsten Werkzeugverschlei3parameter:

A Lange Verschleif3 zur Lange
A Radius Verschleil des Radius
TC Anwahl der Werkzeugiiberwachung

» durch Standzeit (T)
e durch Stiickzahl (C)
« durch Verschleil (W)

Standzeit bzw. Standzeit des Werkzeugs

Stiickzahl bzw. Verschleil3 * Stiickzahl der Werkstlicke

*Parameter abhangig von der Verschleil des Werkzeugs

Anwahl in TC

Sollwert Sollwert fur Standzeit, Stiickzahl bzw. Verschleif3
Vorwarngrenze Angabe der Standzeit, der Stiickzahl bzw. des

Verschlei3es, bei der eine Warnung ausgegeben wird.

G Das Werkzeug ist gesperrt, wenn das Kontrollkéstchen
aktiviert ist.

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

4

1 &b CUTTER4

2 g CUTTER 6

3 gh CUTTER 18
4 g CUTTER 16
5 o4 CUTTER 20
6 gk CUTTER 32
7 g CUTTER 68
& FACEMILL 63
CENTERDRILL 12
DRILL 8.5
DRILL 18
PREDRILL 38

DRILL _Tool
14 [ THREAD CUTTER
15 § THREADCUTTER M18

16 ok CUTTER4®

17 & CUTTERG3

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28
Werkz~ Werkz.~ .1 Maga- e| Hullp.- N Anuen.
liste verschl. i zin —~ wersch. | — | variable

Bild 5-4 Magazinliste

Bedeutung der wichtigsten Parameter:

G | Sperren des Magazinplatzes

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

P | Festplatzcodierung
Das Werkzeug ist diesem Magazinplatz fest zugeordnet.

6.2 Verwendete Werkzeuge

jael

Parameter

Uerkz.-
liste

In diesem Kapitel werden die Werkzeuge, die fir die spatere Bearbeitung der
Beispiele notwendig sind, in die Werkzeugliste eingetragen.

Wahlen Sie im Grundmeni den Bereich "Parameter” an.

Dricken Sie den Softkey "Werkzeugliste".

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Um ein neues Werkzeug zu erstellen, gehen Sie in die Werkzeugliste und suchen
Sie einen freien Platz.

SIEMENS 148

Uerkzeugliste

Pz Tp  Uerkieugname ST D Linge o h
4
Tl oUTTERd 11 6500 4600 19y
2
3 g CUTIER 1B 11 150600 10.000 19y
4 4 CUTIER 16 11 110608 16900 1
5 4 CUTTER 28 11 106900 20680 32V
8 R 11 110000 32000 i1
7 b CUTTER b 11 110600 60009 82
8§ & FCEMILLGS 11 120600 63000 62y
9 ¥ CENTERDRILL 12 11 120000 12680 908 D
1§ DRLLBS 11 12000 8500 1180 Qv
11 ¥ DRLL1E 11 120008 10680 1188 0
12 ¥ PREDRLL3D 11 120000 30680 1809 2
13 I DRLL Tool 11 110000 25680 A
14 ) THREAD CUTTER 11 110000 20000 12
15 [ THREADCUTIERFD 1 1 130680 10800 1560 v
16 CUTTERAD 11 120608 30.000 1
& CUTTERS 11 120900 63680 1Ry

Neues
Werkzeug

Driicken Sie den Softkey "Neues Werkzeug".

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

Hinweis:

Die Fraser mit den Durchmessern 6, 10, 20 und 32 (Cutter 6, 10, 20 und 32)
missen eintauchen kénnen, da diese in den folgenden Beispielen auch fur das
Frasen von Taschen verwendet werden.

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

A
Beladen

Im Folgenden lernen Sie, wie die Werkzeuge in das Magazin eingesetzt werden:

Waéhlen Sie in der Werkzeugliste ein Werkzeug ohne Platznummer aus und driicken
Sie die Taste "Beladen".

Der folgende Dialog bietet Ihnen den ersten freien Magazinplatz an, den Sie
andern oder direkt tibernehmen kénnen. So kann das Magazin fiir die folgenden
Ubungen aussehen:

SIEMENS

Tup Llerkzeugname S

Platz T
L g CUTTER 20 1
1 o) CUTTER 4 1
2 4}, CUTTER 6 1
3 ¥ CENTERDRILL 12 1
4 g CUTTER 16 1
5
[]

7
[]
9

& CUTTER 32
& CUTTER 68
& FACEMILL 63
& CUTTER 18

1
1
1
1
[} 1
1 DRILL 18 1
¥ PREDRILL 38 1
13 | DRILL Tool 1
14 [ THREAD CUTTER 1
15 § THREADCUTTER M18 1
16 gy CUTTER63_24 1
17 g} CUTTER63_29 1
18 g CUTTERG3 1
19 g CUTTER40 1

Werkz~ Uerkz.- ¢ ] Maga- Hullp.~ Anwen.
N verschl A 2 o

6.4 Werkzeuge vermessen

Jb Tsm
Uerkz.
messen

Lange
Manuell

Im Folgenden lernen Sie, wie die Werkzeuge verrechnet werden:

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

Wechseln Sie anschlieend in das Meni "Werkzeug messen".
Mit der Funktion “Lange manuell* wird das Werkzeug in Z-Richtung vermessen.

T CUTTER 18 D1
ST 1

Bezugspunkt  Uerkstiick
2 0.000

— 28

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Durchm. Mit der Funktion “Durchmesser manuell* wird der Durchmesser des Werkzeuges
EHn vermessen.

Durchmesser Manuell

T  CUTTER 18 D1

wors Mit der Funktion “Lange Auto® wird das Werkzeug in Z-Richtung mit Hilfe eines
futo Werkzeugmesstasters vermessen.
T CUTTER 18 D1
ST 1
Uerkzeuguersatz nein
l
e Mit der Funktion “Durchmesser Auto® wird der Durchmesser des Werkzeuges mit
auto Hilfe eines Werkzeugmesstasters vermessen.
Messen: Durchmesser Auto
T CUTTER 18 D1
ST 1
' Lingenversatz nein
y
i
a
(e Mit der Funktion “Abgleich Messtaster” wird die Position des Messtasters auf dem

Messtaster Maschinentisch in Bezug auf den Maschinennullpunkt ermittelt.

nur Linge abgleichen

aa
Abgleich Mit der Funktion “Abgleich Festpunkt® wird der Festpunkt als Bezugspunkt fur das
Festpunkt manuelle Messen der Werkzeuglange ermittelt.
Abgleich: Festpunkt
D2 0.000 ink

o

l)

¥y
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6.5 Setzen des Werkstick-Nullpunktes

NPV
setzen

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

Im Untermen der Option “Nullpunkt Werkstick” (“Nullp. Werkst.“) stehen
mehrere Méglichkeiten zur Verfligung, um den Werkstiick-Nullpunkt zu setzen.

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE

720 NPV - Hullp.
% TSM n—/ Uerkst.

Beispielhaft wird nun der Nullpunkt einer Werkstiickkante mit einem Kantentaster
gesetzt.

SIEMENS et wn

HC/LKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE

TFS
T 3D_TASTER

Lot

Messen: Kante
Nullpunktversch. G54
Messrichtung +
X 0.608

® 20 NPY q Nullp.
o)

1) Anwahl der Kante

Festlegen der Antastrichtung links (+) oder (-). Mit dem Parameter X0 kann
eine Verschiebung des Werkstiick-Nullpunkts angegeben werden, wenn dieser
nicht auf der Kante des Werksttcks liegen soll.

2) Antasten der Werkstlickkante

3) Der Werkstiick-Nullpunkt wird unter Berlicksichtigung des Kantentaster-Durch-
messers (5 mm) gesetzt. Dieser Verrechnungsvorgang muss nun fir Y mit dem
Kantentaster und fiir Z (meist mit dem Fraser) wiederholt werden.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. a7
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Da die zu bearbeitenden Werkstiicke nicht immer in Form eines Quaders
vorliegen oder gerade eingespannt werden kénnen, stehen weitere
Verrechnungsmaglichkeiten zur Verfigung:

SIEMENS

TFS

X 1.230 T 0_THSTER 21083
Y 4.560 i L 100,000
2 333.000

A 0.000° F 0.600

c 0.006°

& . mim/min

Messen: Kante ausrichten

Kante ausrichten ~

1} Abstand 2 Kanten
i Rechtuinklige Ecke
< Beliebige Ecke
[£  Rechtecktasche
] 1 Bohrung
s] 2 Bohrungen
3 Bohrungen
g 4 Bohrungen L
<+ Rechteckzapfen

w20 NPY Hullp.
& L <~ Uerkst.

Beispiel 1: Beliebige Ecke

Wenn eine solche Werkstilicklage vorliegt, kann die Werkstiick-Lage/-Ecke durch das
Anfahren von vier Punkten bestimmt werden.

SIEMENS

1FS =
1.230 T wmhsTER 2 1843

L ;

N =< X
=
2
2

Messen: Beliebige Ecke

5% Beliebige Ecke  ~
Nullpunktversch. G54
Ecke AuBenecke
Lage 1
Y X X0 0.600
1] 2,600

220 HPY . Hullp.
& setien [P

3D-Messtaster gibt es in elektronischer und mechanischer Ausfiihrung.

Die Signale der elektronischen Messtaster konnen direkt von der Steuerung
verarbeitet werden.
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Beispiel 2: Verrechnung einer Bohrung

SIEMENS

rlu pod . 0

\)
>

TFS

X 1.230

Y 4,560

2 333.000

A 0.009°

c 0009°

<Pt 0.089°
G54

Messen: 1 Bohrung

o Hullp.
< Uerkst.

e [0

1 Bohrung -

2Bohrung 10.000

Antastwinkel 0.000 °
X 0.600
(] 0.600

Uerkz.
messen

T iD_TRSTER 2 10.836
' o L 180.008

F 0,000
0.608 mm/min 100%
S1 o B
Master @ 100%

Nullpunktversch. G54

Tr S

Beispiel 3: Verrechnung eines Kreiszapfens

SIEMENS

TES

Messen: 1 Kreiszapfen

® 20 NPY o Hullp.
& setzen [N

T 3D_TASTER

4 nm

Hullpunktuersch.
2Zapten
D2

Antastwinkel
X8

Yo

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Abgleich
i Beim Einsetzen eines elektronischen 3D-Messtasters aus dem Werkzeugmagazin in

die Spindel treten Einspanntoleranzen auf. Bei weiteren Messungen wirde dies zu
falschen Ergebnissen flihren. Um das zu verhindern, kann mit dem Zyklus “Abgleich
Taster” der 3D-Messtaster an einer beliebigen Bezugs-Flache oder in einer
beliebigen Bezugs-Bohrung kalibriert werden.

SIEMENS

TFS
T 3D_TASTER

Lot

e 3 EREAT [

Bild 5-5 Abgleich Taster Lange

SIEMENS

TFS
T 3D_TASTER

L ;

Abgleich: Messtaster

e [0 BN T

Bild 5-6 Abgleich Taster Radius
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7 Beispiel 1: Langsfihrung
7.1 Uberblick

Lernziele

In diesem Kapitel werden lhnen die ersten Schritte zur Erstellung eines
Werkstiickes ausfiihrlich erlautert. Sie lernen wie Sie:

e Programme verwalten und anlegen kénnen

e Werkzeuge aufrufen und eine Fraserradius-Korrektur ausfiihren kénnen
e Verfahrwege eingeben

e Bohrungen erstellen und Positionswiederholungen handhaben

Aufgabenstellung

J01 | n ; ] 20

_210_

e ]

] OO0

O—-Q@@ 3 O—-—Q] )%

OO

5 ol
100 ‘[A

130 -
150 =

100

Bild 6-1 Werkstattzeichnung — Beispiel 1

Bild 6-2 Werkstiick — Beispiel 1
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Hinweis:

ShopMill 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 Hilfstext (siehe folgende Abbildung)
angezeigt.

X Al

i ~22.500
2 abs

i * Eilgang *  mm/min

7.2 Programmverwaltung und Programm anlegen

Bedienfolgen

Nach dem Hochfahren der Steuerung befinden Sie sich im Grundbild.

SIEMENS

[NC/MPF/SUIVEL

RESET MRD .
ks Position [mm) |TES
X 0.000 T
Y 0.000
2 0.000
L] 2.000 F 8.000
Cc 0.008
SP1 2.000° 8.000 mm/min
51

RN RN T S

Bild 6-3 Grundbild
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”@2[ Offnen Sie iber MENU SELECT das Grundmeni. Im Grundmenil kénnen Sie die
ﬂ. verschiedenen Bereiche von ShopMill aufrufen.

SIEMENS

S1 o B

Master ] 100%,
0

jie 2 | N ~
QPO Parameter | Programm | PROUAMTT | piagngge | Inbelrch
Bild 6-4 Grundmenu
8 Dricken Sie den Softkey “Programm-Manager®. Der “Programm-Manager* wird
angezeigt.
Programm-
Manager

Im “Programm-Manager” kdnnen Sie Arbeitspléane und Konturen verwalten (z. B.
Neu, Offnen, Kopieren ...).
SIEMENS '7:;“; % I ﬁ

Datum
258116 15:36:19

= EaTeileprogramme.
“ 3 Unterprogramme DIR 258116 15:36:28
© C)Uerkstiicke

DIR 158317 14:40:80
Bild 6-5 Programm-Manager
Im Programm-Manager wird eine Liste der vorhandenen ShopMill-Verzeichnisse
' angezeigt. Wahlen Sie mittels der Cursor-Taste das Verzeichnis “Werkstiicke” an.
_<,> .. . . _— .. «
~ Offnen Sie das Verzeichnis “Werkstiicke®.
N (S
. Geben Sie den Namen “EXAMPLE1 fur das Werkstuck ein.

Tup Uerkstiick UPD -
Name EXAMPLE1

Bild 6-6 Werkstlick anlegen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Bestatigen Sie die Eingabe. AnschlieRend 6ffnet sich folgender Dialog.

Heues Schrittkettenprogramm

Top ShopMill >
Hame Longitudinal_guide

Bild 6-7 Schrittkettenprogramm anlegen

Mit den Softkeys “ShopMill* und “programGUIDE G-Code* kdnnen Sie das
Eingabeformat wéahlen.

Uber den Softkey “ShopMill“ legen Sie den Programmtyp fest.

Geben Sie den Name des Arbeitsplans ein, in diesem Fall “Longitudinal_guide®.

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Nach der Ubernahme wird folgende Eingabemaske zur Erfassung der
Werkstilickdaten gedffnet.

SIEMENS
HC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE

P MaBeinheit mm
B8 Hullpunkiu. G54
Rohteil Quader
hel ~75.600
Al -50.800

X1 150.000 ink
Al 100.888 ink

008
Bearbeitungsdrehsinn
Gleichlauf
Riickzug Positionsmuster
optimiert

Bild 6-8

Programmkopf — Hilfsbild

Im Programmkopf werden die Werkstuckdaten sowie allgemeine Angaben zum
Programm eingegeben.
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Geben Sie folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

MaReinheit mm X

Nullpunktverschiebung G54 X

Ronhteil Quader X

X0 -75

Da der Nullpunkt des
Werkstlickes mittig auf der
Werkstlickoberflache liegt,
YO -50 haben die Koordinaten der
linken Werkstiickecke einen
negativen Wert.

X1 150 ink X (fur Auswahl ink/abs)
Y1 100 ink X (fur Auswahl ink/abs)
ZA 0
Zl -20 abs X (fur Auswahl ink/abs)
PL G17 (XY) X
Ruckzugsebene 100
Sicherheitsabstand 1
Bearbeitungsdrehsinn Gleichlauf X
Rickzug Positionsmuster | Optimiert X Sleh_e_ unten Rickzug
Positionsmuster
Vv
Wizeidiiias Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme wird der
Programmkopf angezeigt.
NCKHPLEULDNGITUDIHRL_GLIIII —~
e =
Bild 6-9 Programmkopf Beispiel 1 — Arbeitsschritteditor
Das Programm wurde nun als Basis flr 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 kdnnen Sie den
> Programmkopf wieder aufrufen.
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Ruckzug Positionsmuster

Beim Positions-Muster kann auf optimiert ( = zeitoptimierte Verfahrwege) oder auf
Ruckzugsebene eingestellt werden.

Optimierter Ruckzug Auf Riickzugsebene (liblich)

RP RP

Das Werkzeug fahrt Das Werkzeug fahrt auf die
konturabhangig im Ruckzugsebene zuriick und
Sicherheitsabstand stellt auf die neue Position zu.

Uber das Werkstick.

Softkeys
Grafische ) . . . . . .
Ansicht Mit dem Softkey “Grafische Ansicht” wechseln Sie zur Online-Grafik des Werkstticks,
hierzu siehe folgende Abbildung.
NC,"‘I.rE.*ET\'R!‘IPLE|;'LE|I|E"IJDIN£IL75U\DE
:wmnwmr:ﬁ?ﬁ:’n
Mcm?’lxa':e'WMI
optimiert
Bild 6-10 Programmkopf — Grafische Ansicht
Mit dem Softkey “Grafische Ansicht* wechseln Sie zuriick zum Hilfsbild.
Ansicht
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7.3 Werkzeug aufrufen und Fraserradius-Korrektur einstellen
Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte rufen Sie das bendtigte Werkzeug auf: Mit der ETC-
Taste erweitern Sie das horizontale Softkey-Mendi.

T Wabhlen Sie den Softkey “Gerade Kreis“ an. Wé&hlen Sie den Softkey “Werkzeug* an.
Offnen Sie die Werkzeugliste.
SIEMENS
ELWBMMIILONGMM‘M Uerkzeug
Werkzeug | }:u " ; U/min !
DR
Uerkzeugauswahl MAGAZINT
Plaz Typ  Uerkzeugname ST D Linge 2 °
Werkzeug 4
auswihlen 3 ame 11 aa oom gy
5 3 gy CUTTER 18 1 1 150000 10.000
4 g} CUTTER 16 1 1 110000 16.000
5 g, CUTTER 28 1 1 100.000 20.060
6 g CUTTER 32 1 1 110000 32.000
of 7 o CUTTERSD © 011 110000 66.000
8 & FACEMILL 63 1 1 120000 63.000
9 ¥ CENTERDRILL 12 1 1 120000 12.000
10 DRILL 8.5 1 1 120000 8.500
11 % DRLL1® 1 1 120000 10.000
B L % PREDRILL 36 1 1 120000 30.000
13 Il DRILL Tool 1 1 110000 25.000
14 | THREAD CUTTER 1 1 110000 20.000
15§ THREADCUTTER M10 1 1 130000 10.000
16 L) BALLNOSE_D8 1 1 100.000  8.000
| 17 | 3D_TASTER 1 1 100000 10.836
-100 -50 [] 50 100
h X |
[No value entered
F"W
Bild 6-11  Werkzeugliste
' Waéhlen Sie mit der Cursor-Taste das Werkzeug “CUTTERG0" an.
v Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm. Geben Sie nach der
L Werkzeugtibernahme die Schnittgeschwindigkeit 80 m/min ein (ggf. Einheit
Uber Toggle-Taste andern).
SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE
P Y T CUTTER 68 D1
21 v 80.800 m/min
DR
Bild 6-12  Werkzeug — Schnittgeschwindigkeit
v .. . .
Ubernehmen Ubernehmen Sie den eingegebenen Wert.

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

Bedienfolgen

Gerade

Eilgang

v

Ubernehmen
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Geben Sie nun die Verfahrwege ein: Wahlen Sie den Softkey “Gerade” an.

Wabhlen Sie den Softkey “Eilgang”“ an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
X 110 abs X
Y 0 abs X
Radiuskorrektur Aus Siehe unten
X Radiuskorrektur

SIEMENS
NC/LIKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE [
Py

=]
—

Grafische

110.008 abs
T

=
N

d abs

mEgoDN<x

*Eillgang®  mm/min
8.05 Radiuskorrektur B

-0.85

10995 110 11085
Gerade o Uerkst Uerkz.
‘ b eis B e |1 o

Bild 6-13 Verfahrweg eingeben — Radiuskorrektur

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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Gerade

Eilgang

v

Ubernehmen

Gerade
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Wabhlen Sie den Softkey “Gerade” an.

Waéhlen Sie den Softkey “Eilgang® an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl Uber Toggle- [ Hinweise
Taste
Z -10 abs X
Radiuskorrektur Leeres Feld X Siehe unten
Radiuskorrektur

SIEMENS
NC/UJKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE Gerade
Pz
T
Lok
e | 500

abs
-10.000

CENNES

SP1

=

400 F *Eilgang*
Radiuskorrektur
1388

288

188

o

180

[ -300 -200 -168 L} 100 200 300

Gerade 0 Uerkst Uerkz.
b s B o |1 meen

Bild 6-14 Verfahrweg eingeben — Werkzeug in Z positioniert

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wahlen Sie den Softkey “Gerade” an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswabhl Uber Toggle- [ Hinweise
Taste
X - 110 abs X
F 400 mm/min X
Radiuskorrektur Leeres Feld X Siehe unten
Radiuskorrektur

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

NG/ LKS/ EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE Gerade
¥ ~116.808 abs
abs

Grafische

P1 abs

F 400.000 mm/min
Radiuskorrektur

g
TR

g

&

Eullﬂv

Bild 6-15 Verfahrweg eingeben — erster Bearbeitungsweg

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

T T=CUTTER 6@ U=Bm
+ EILG. G40 X118 Y8
- EILG.2-18

Bild 6-16 Verfahrweg eingeben — Arbeitsschritt-Liste

Uerkzeug 3

Waéhlen Sie den Softkey “Werkzeug® an und fihren Sie folgende Arbeitsschritte
eigenstandig durch:

Wechseln Sie das nachste Werkzeug “CUTTER16“ ein. Geben Sie nach der
Werkzeugiibernahme die Schnittgeschwindigkeit 200 m/min ein.

Erstellen Sie den Verfahrweg gemaf der folgenden Arbeitsschrittliste:

T N6@ T=CUTTER 16 U=188m
+ N7@ EILG. X85 Y225

— HN8@ EILG.2-18

— H9@ F260/min X-85
+ N10@ EILG.Y-225

Bild 6-17 Verfahrweg eingeben — Arbeitsschrittliste

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

Bild 6-18 Verfahrweg eingeben — komplett

lation Starten Sie die Simulation.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE

|

Draufsicht

llnmn}

-

am a & o 0 @ @ m 1m0

a £l
X 85.000 Y -225002 -18.600 0 0.868 T CUTTER 16 D1
e 0.000 F200.000/min 100% 06:62:19

> |

= Smu- 4
= i

Bild 6-19 Simulation Verfahrweg

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

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

Auswahl

Resultat

i

Die Radiuskorrektur ist ausgeschaltet. Der Fraser fahrt mit seinem Mittelpunkt
auf der erstellten Kontur.

Die vorherige Korrektureinstellung wird beibehalten.

Die Korrektur erfolgt links von der Kontur in Frasrichtung.

Die Korrektur erfolgt rechts von der Kontur in Frasrichtung.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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7.5 Bohrungen und Positionswiederholungen erstellen
Bedienfolgen

Geben Sie nun die Werte fur die Bohrungen und Positionswiederholungen
ein. Dabei missen Sie die 12 Bohrungen zentrieren, durchbohren und
Gewinde fertigen.

O O

0 Q-9 O
o
O | O

Bild 6-20  Bohrpositionen

Waéhlen Sie den Softkey “Bohren® an.

L Bohren
Waéhlen Sie den Softkey “Zentrieren” an.
Zentrieren
T Offnen Sie die Werkzeugliste. Wahlen Sie mit der Cursor-Taste das Werkzeug
auswéhlen “CENTERDRILL12* an.
v Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm. Geben Sie nach der
UL e Werkzeugubernahme folgende Werte ein:
Feld Wert Auswahl Giber Toggle- [ Hinweise
Taste
F 150 mm/min X
S 500 U/min X
Durchmesser/Spitze | Durchmesser X Die Zentrierung

kénnen Sie bezogen
auf den Durchmesser
oder auf die Tiefe
(Spitze) eingeben.
Da die Bohrungen
eine 0.5 mm Fase
haben, kénnen Sie
hier einen
Durchmesser von

11 mm eingeben.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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SIEMENS &
NC/WKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL _GUIDE Zentrieren
P2 T CENTERDRILL 12 D1
T F 150.808 mm/min
— S B hSEB U/ min
= b ! Grafische
s o ews Asicht
_'- )

5
-10
-5 [] 5
;'; Edit <w Bohren & Frisen :”-"_“.'"': ﬂ D::- rl‘:::
Bild 6-21 Zentrieren
v
Obernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Mit den folgenden Schritten werden die Bohrpositionen eingegeben und mit den
Schnittdaten verknupft.
Positionen Waéhlen Sie den Softkey “Positionen® an.

SIEMENS i B
HC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE Positionen — Alle
m e
|— X8 -50.800 abs
— e 0.600 abs Grafische
— X1 50.800 abs RAnsicht
T 1 8.609 abs

¥§ =
158
£ s = O
= A =
# —— X5 abs i
oo e importieren
L ;= =
Y6
= = .
ﬁ e
a —
Abbruch
-50 [] 50 % M;;m
5
El, ea  [SREPRON B pasen | Kontr 2| Duer= g S b skl

Bild 6-22 Positionen — Einzelbohrungen
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Geben Sie folgende Werte fir die zwei Einzelbohrungen ein:

Auswahl tiber Toggle- | Hinweise

Feld Wert
Taste
Z0 -10 Die Starttiefe liegt bei
-10 mm.
X0 -50
YO 0
X1 50 abs
Y1 0 abs
Hinweis:

Wenn Sie den Softkey “Grafische Ansicht® abwéhlen, erhalten Sie detaillierte
Hilfsbilder (siehe folgende Tabelle).

Positionen

Positionsmuster

Positionskreis

\

Hilfsbilder — Positionen

v
Ubernehmen

Positionen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Waéhlen Sie den Softkey “Positionen” an.

ﬁ} Waéhlen Sie den Softkey “Positionskreis® an.

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

SCE_DE_700_030_ShopMill_4_7_17.docx

65



SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-030, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

SIEMENS e ) ﬁ%
NG/ UKS/ EXATMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE Pasitionskreis Position
P |7 20 -16.000 ausblenden
T X8 0.000
— [k va 4.000
— | K Niw Graische
= n 4 Ansicht
T itionis Gerade
L |le
=l
»@]
bs
e

-10

20

-3

-30 -20 -10 [} 10 20

1= ; ) i ! ! - X

>

I= 5 . Kontur s/ Diver- Simu-
E == e PR P A 2 ses Tation

Bild 6-23 Positionskreis

Geben Sie folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

Muster Vollkreis X

Z0 -10

X0 0

YO 0

al 0

R 20

N 6

Positionieren Gerade X Uber das Feld

LPositionieren” legen
Sie fest, wie die
Bohrungen innerhalb
des Bohrbildes
angefahren werden.
Liegen die Bohrungen
z. B. in einer Kreisnut,
dirfen Sie
,Positionierung
Gerade® nicht
verwenden, da sonst
eine Konturverletzung
entstehen wirde.

auf Gerade, auf Kreis

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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ﬂber;;men Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Positionen . .
Wahlen Sie den Softkey “Positionen” an.

33!

Wahlen Sie den Softkey “Positionsmuster” an.

SIEMENS R

09:50) | %
HC/WKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE

Positionsrahmen Position
ausblenden

i . Grafische
1M i Ll fnsicht

UL = e ==

Aus DKF
importieren

wim Bohren [LTESY
Bild 6-24 Positionen — Gitter

Geben Sie folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
Muster Gitter X
Z0 0
X0 -65
Y0 -40
a0 0
L1 130
L2 80
N1
N2
- Uberneh ie die eingegeb
(i ernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Bohren
Reiben Wahlen Sie den Softkey “Bohren Reiben® an.
Uerkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste. Wahlen Sie mit der Cursor-Taste das Werkzeug
auswahlen “DRILL8.5" an.

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

Ubernehmen

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

Werkzeugiibernahme folgende Werte ein:

Feld \Wert Auswahl tiber Toggle- [Hinweise
Taste

F 150 mm/min X

\ 35 m/min X

Schaft/Spitze Schaft X Geben Sie die Tiefe,
bezogen auf den
Schaft, inkrementell
ein. D. h. die
Bohrerspitze 1/3 D wird
automatisch
berlicksichtigt.

Z1 20 ink X

DT 0 sek. X Es wird ohne eine
Verweilzeit gebohrt.

Hinweis:

Die Arbeitsschritte “Zentrieren®, “Bohren“ und “Gewindeschneiden”

werden automatisch miteinander verkettet.

SIEMENS e )
NG/ UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE Bohren
[ Eingabe einfach
T T DRILLSS D1
s l_‘. 3 150,608 mm/min
= v 35,008 m/min Grafische
[ Schaft ‘nsicht
= 2 20.000 ink
o7 €000 s

- (o
_: Bohren
s
%
e
R
| n]
e

-15

20

-5

-15 -18 -5 (] 5 10 15

+ -
>

I= ; 5 Kontur Diver- Simu-
=, it OO T Frisen el P b
Bild 6-25 Bohren

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Waéhlen Sie den Softkey “Gewinde® an.
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Gewind N : « . “
Hohron” Wabhlen Sie den Softkey “Gewinde bohren® an.
Werkzoug Offnen Sie die Werkzeugliste. Wahlen Sie mit der Cursor-Taste das Werkzeug
— “THREADCUTTER M10* an.
4 Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm. Geben Sie nach der
Cres i Werkzeugiibernahme folgende Werte ein:
Feld Wert Auswahl Uber Toggle- | Hinweise
Taste
P 1.5 mm/U X
S 60 U/min X
SR 60 U/min X
Z1 22 ink X Die Schnitt-Tiefe
mussen Sie
inkremental eingeben.
,’lKS/E\'nHPLHfLONGITUDINnL_GUIDE Uﬂﬂm? =
s P 1580 mm/U Gratische
= 3 60 U/min ekt
I’} SR 60 U/min
:f. A nhn:g:ml;:thsfnmr
G 21 22,008 ink Geuinde
i
s
e
-15
. _
~_
—25
15 10 = (] 5 10
|2, e [N T Frcen | Konor ) Dher g m;
Bild 6-26 Gewinde
v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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e Wahlen Sie den Softkey “Position wiederholen® an.
wiedern.

Die Bohrpositionen werden bei der Erstellung durchnummeriert. Die jeweilige
Nummer steht direkt nach der Satznummer des jeweiligen Positionsmusters.
Geben Sie flr die Position drei Lochgitter ein.

SIEMENS il

HC/ UKS/EXAMPLE1/ LONGITUDINAL_GUIDE Position wiederholen
P Y Position

3
T, Positionsrahmen

Bild 6-27 Position wiederholen

v
Unernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sehen Sie im
Arbeitsschritt-Editor die Verkettung der Arbeitsschritte.
P Zentrieren
N 001: Positionen
0 002: Posit.kreis
i 003: Posit.rahmen
A Bohren
;4 Gewindebohren
=1 Position wiederh.
Bild 6-28 Verkettung von Arbeitsschritten
Bohren
e Wahlen Sie den Softkey “Bohren Reiben“ an.
Uerkzeug
i Offnen Sie die Werkzeugliste. Wahlen Sie mit der Cursor-Taste das Werkzeug
“DRILL10" an.
v . ) . .
Ubernehmen Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm. Geben Sie nach der
Werkzeugtbernahme folgende Werte ein:
Feld Wert Auswahl ber Toggle-| Hinweise
Taste
F 150 mm/min X
\% 35 m/min X
Schaft/Spitze Schaft X
Z1 20 ink X
DT 0 X

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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SIEMENS - ﬁ
NC/LKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE Bohren Uerkzeug
P |2 Eingabe einfach auswihlen
T T DRILL 18 D1
= F 150.000 mm/min
v 35.600 m/min
— Grafische
o Schaft “Ansicht
T 21 20,000 ink
DT 0.000 s

— [
ks
#
v
S -0
£l
&
i
N

-20

-25

-15 -10 5 (] 5 10 15
= Kontur Diver- Simu-
BT gotren [ RTON il R = ok

Bild 6-29 10er Bohrungen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wiederholen Sie als letztes die Positionen 001 und 002 fur den 10er Bohrer.

P Bohren T=DRILL 10 F=158/min U=35m 21=20ink
=L Position wiederh. 001: Positionen

Bild 6-30 Wiederholung der Positionen 001 und 002 im Arbeitsschritt-Editor

Rufen Sie zur Kontrolle die Simulation auf.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE

e

—

30-
Ansicht

Ueitere
Ansichten

v

17321y -10.0002 100.060 A 0,000 T DRILL 18 D1
C 0.060 Eilgang 100% 08:07:28
>

=1 Simu-
—+ _lation

Bild 6-31 Simulation 3D
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8 Beispiel 2: Spritzform
8.1 Uberblick

Lernziele

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

e Geraden und Kreisbahnen lber Polarkoordinaten festlegen
e Rechtecktaschen erstellen

e Kreistaschen auf Positionsmuster anwenden

Aufgabenstellung

A-A ot

95

75

100 504

25

o

30 75 120 145
150

o
To-1-@

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.
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Vorbereitung
Fuhren Sie folgende Schritte selbstandig durch:
1. Legen Sie ein neues Werkstiick mit dem Namen “EXAMPLE2“ an.

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

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

Hinweis:

Achten Sie auf die neue Nullpunktlage!

4. Wechseln Sie den 20er Fraser (V 80 m/min) ein.
5. Positionieren Sie das Werkzeug auf den Punkt X-12/ X-12/ Z-5 im Eilgang.

6. Legen Sie den Startpunkt der Kontur auf X5 und Y5 fest. Der Startpunkt wird
auf einer Geraden angefahren (F 100 mm/min, Fraserradiuskorrektur links).
Nach Eingabe dieser Verfahrséatze sollte Ihr Arbeitsplan wie folgt aussehen.

SiEmENs ey
HC/UKS/EXAMPLEZ/INJECTION_FORM
P H18 Programmkopf Quader
T H2@ T=CUTTER 26 V=86m
— N30 EILG. X-12¥-12
—  H48 EILG. 2-5
— H5@ F108/min G41 X5 Y5
N0 Programmende

2 vohven [0 frisen | A fontr

Bild 7-3 Arbeitsschrittprogramm
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8.2 Geraden und Kreisbahnen tUber Polarkoordinaten

Bedienfolgen

Polar

Pol

Bevor Sie mit der Eingabe der Kontur beginnen, beachten Sie bitte
nachfolgenden Hinweis.

Hinweis:

Sie kdnnen den Endpunkt eines Verfahrsatzes nicht nur Uber seine Koordinaten X
und Y, sondern gegebenenfalls auch tber einen polaren Bezugspunkt beschreiben.

In unserem Beispiel sind X und Y nicht bekannt. Sie kénnen den Punkt aber
indirekt bestimmen: Er liegt 20 mm entfernt vom Mittelpunkt der Kreistasche,
der hier den Pol markiert. Der Polarwinkel 176° ergibt sich durch die
Berechnung 180° - 4° (siehe Werkstattzeichnung).

176

LN
Endpunkt [
X?2Y?
Pol
X30/Y75
Startpunkt
X5/Y5
Bild 7-4 Bestimmung des Endpunktes und des Polarwinkels

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Kontur ein:

Wahlen Sie den Softkey “Polar® an.

Wahlen Sie den Softkey “Pol* an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

X 30 abs X

Y 75 abs X

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Pol
¥

P X 30.000 abs
T Y 75.000 abs
| Grafische
%4

75.85

75

74.95

2095 30 30.05
X

E Edit L Bohren éﬂ Frasen fm,: : D;r— E sl:i?:ln_
Bild 7-5 Pol eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wabhlen Sie den Softkey “Gerade polar” an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tber Toggle- | Hinweise
Taste
L 20 Die Lange L gibt den
Abstand des
Endpunktes der
Geraden vom Pol an.
a 176 Der Polarwinkel gibt

an, wie weit die Lange
L um den Pol gedreht
werden muss, um den
Endpunkt der
Geraden zu erreichen.
Sie kénnen den
Polarwinkel gegen
den Uhrzeigersinn
(176°) oder auch im
Uhrzeigersinn

(-184°) eingeben.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Gerade polar

P |¥ L 20,008
T o 176.000 abs
| F mim/min
— Radiuskorrekiur =
— Ansicht
E 80
60
48
20
L]
-48 -20 (] 20 40
i L n . - X
| 1 G;m_nie g Uerkz.
Bild 7-6 Gerade polar eingeben
v
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Kreis
o Wahlen Sie den Softkey “Kreis polar® an.

Die Definition einer Kreisbahn kann ebenfalls tiber Polarkoordinaten erfolgen.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl Uber Toggle-
Taste

Hinweise

Da der Pol sowohl fiir
a 90 abs die Kreisbahn als
auch fur die Gerade
gilt, brauchen Sie
diesen nur einmal
eingeben.

Der Polarwinkel
betragt in diesem Fall
90°. (Siehe nach-
folgende Abbildung)

. Endpunkt

Startpunkt

Pol X30/Y75
Bild 7-7 Startpunkt/Endpunkt Pol
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SIEMENS

w

HNC/WKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Kreis polar

P oY Drehrichtung 2

T a 90.060 abs

| F mim/min

| e

%
: -
) —
80
7 1 s

[ X
o
5 ‘Iﬂ 15 20 25 30 35 %
P A e —
Bild 7-8 Kreisbahn eingeben
v
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
«
e Wihlen Sie den Softkey “Zuriick” an.
Gerade . . W W
Waéhlen Sie den Softkey “Gerade® an.

Da der Endpunkt der Geraden eindeutig bekannt ist, kbnnen Sie hier die Funktion
“Gerade” anwenden.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl Giber Toggle- [ Hinweise
Taste
X 120 X
SIEMENS "'::g :' m
NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Gerade
P Y X 120.060 abs
T iy abs
— 2 abs
= A abs
= gm :::
lé, 150 Y abs )
i Padistorroksr T
END
'

[ o

|

|

|

(]

ﬂf

|

|

) . , ——
>
3G (2 ——

Bild 7-9 Gerade eingeben
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Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Waéhlen Sie den Softkey “Polar® an.

Wabhlen Sie den Softkey “Pol” an.

Da der Endpunkt der nachsten Kreisbahn auch nicht bekannt ist, miissen Sie hier
wieder mit Polarkoordinaten arbeiten.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
X 120 abs X Der Pol der Kreisbahn
Y 75 abs X ist aus der Zeichnung
bekannt.
NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Pol
P ¥ X 126000 abs
1 N Y 75008 abs
e
: +75.85
z
-5
~74.95
119.95 120 120.05
r r [ X
i ¢ il
Bild 7-10 Pol fur Kreisbahn eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wabhlen Sie den Softkey “Kreis polar® an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld

Wert

Auswahl tber
Toggle-Taste

Hinweise

Der Polarwinkel ist
aufgrund der
Symmetrie ebenfalls
bekannt.
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17.03.13

SIEMENS rer ) ﬁ
NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Kreis polar
P oY Drehrichtung 2
T a 4.000 abs
— F mim/min
| Grafische
— | 4g0 Ansicht
i
~
-
=

75 &
= Abbruch
115 120 125 130 135 140 145 % )
P A e —
Bild 7-11 Kreisbahn polar eingeben
v
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
«
i Wahlen Sie den Softkey “Zuriick an.
Gerade Wahlen Sie den Softkey “Gerade” an.

Der Endpunkt der Geraden ist bekannt und Sie kdnnen ihn somit direkt eingeben.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl Uber Hinweise
Toggle-Taste
X 145 abs
Y 5 abs
SIEMENS "'mz ) ﬁ
HNC/WKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Gerade
Py X 145.008 abs
T ! 5.000 gi
e :
E ™ : s
£ Lee \\ 35‘ ::
" F mm/min
| Radiuskorrektur
L
~ 60

100 120 10 160 180 .
>
Gerade o Uerkst Uerkz.
e P

Bild 7-12 Gerade eingeben
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Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wabhlen Sie den Softkey “Gerade” an.

Mit der letzten Geraden ist die Kontur einmal komplett gefrast worden.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
X -20 abs X
NC;HPLEZ]INJECTIUN_FDRH Gerade
Py X -20.008 abs
i : =
B n abs
= C abs
e w =
* | -188 F mm/min
: Radiuskorrektur
'3
; 50
e
=100
”15°—§n [] 50 100 158 I
1 GKem_de 3 Uerkst M Uerkz.
Bild 7-13 Gerade eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Wabhlen Sie den Softkey Gerade an.
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:
Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
X -12 abs X
Y -12 abs X
Radiuskorrektur aus X Im letzten Verfahrweg

wird auf den einge-
gebenen Sicherheits-
abstand verfahren,
dabei wird die
Radiuskorrektur
ausgeschaltet.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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o0
SIEMENS B

NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Gerade -
Y 12

Grafische
Ansicht

F
Radiuskorrektur

P
T
£
~
i

Abbru

X
ch

v

Bild 7-14 Gerade eingeben — Sicherheitsabstand

v
Obernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
lation Die nachfolgende Simulation zeigt Ihnen den Ablauf der Fertigung zur Kontrolle,

bevor Sie das Werkstlick fertigen.

SIEMENS \TE - E-

NC/UIKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM n

lao Draufsicht

1010

El » @ o il Jral

X -12000Y -12.0002 -5.000 A 0.000 T CUTTER 28
EN0_ Programmends C 0.080 F100.800/min
= Kontur

= | L s | L e | E
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SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

-12.000 ¥ -12.680 2 -5.008 A 8.000 T CUTTER 20
C 6.800 F106.600/ min

01
168% 06:65:83
[>]]
. Kontur
L s |4, rien |

Bild 7-16 Simulation 3D

8.3 Rechtecktasche

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Rechtecktasche ein:

2

Bild 7-17  Rechtecktasche — Beispiel 2
Wabhlen Sie den Softkey “Frasen” an.
Waéhlen Sie den Softkey “Tasche® an.
Tasche
Wabhlen Sie den Softkey “Rechtecktasche” an.
Rechteck-
tasche
e Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie den “CUTTER10“ an
auswahlen
v Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Ubernehmen

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

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

F 0.15 mm/Zahn X

\% 120 m/min X

Bezugspunkt Mitte X

Bearbeitung Schruppen X Achten Sie darauf,
dass das
Umschaltfeld auf
“Einzelposition® steht.

X0 75 In diesen Feldern
geben Sie die

Yo 50 geometrischen Daten

Z0 0 der Rechtecktasche

W 40 ein: Position, Breite,
Lange, ...

L 60

6

a0 30

Z1 -15 abs X

DXY 80 % X Die max. Zustellung
in der Ebene (DXY)
gibt an, in welcher
Breite das Material
zerspant wird. Dieses
kénnen Sie entweder
in Prozent vom
Fréserdurchmesser
oder direkt in mm
eingeben.
Die maximale
Zustellung in der
Ebene wird hier in
% angegeben.

DZ 25

UXY 0.3

uz 0.3

Eintauchen Helikal X Wahlen Sie helikales
Eintauchen, sofern
nicht bereits
eingestellt.

EP 2 mm/U X

ER 2

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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SIEMENS 1’:1‘
HC/JKS/ EXAMPLEZ/INJECTION_FORM Rechtecktasche
P ¥ ingabe ett
T T CUTTER 18 D1
B F 8150 mm/2ahn
v 120.600 m/min i
= Grafische
¢ || oo Bazugspunkt == Ansicht
L |- Einzelpasition
a1V X0 75600
= | | |ve 50,600 Rechteck-
+ |1 g9 \20 0600
¥ | - . v 48,000
= L 68,000
= R 6600
5| ] 30.600 °
B 21 15,000 abs
80600 %
& D2 2500
= UKy 0300
49 2 8300
Eintauchen helikal
EP 2600 mm/U
R 2600
2 fusriumen  Komplettbearb.
9
» 49 60 (] 100 120 .
I = Kontur v Diver Simu-
EE Tl e e P Er =

Bild 7-18 Rechtecktasche Schruppen

v
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Tasche .
Wéhlen Sie den Softkey “Tasche® an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
F 0.08 mm/Zahn X
\% 150 m/min X
Bearbeitung Schlichten X Mit dieser Einstellung

werden Rand und
Boden geschlichtet.
Alternativ kdnnen Sie
auch nur den Rand
schlichten oder die
Tasche anfasen.
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SIEMENS . )
HC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Rechtecktasche
Aoy ingabe plett
T T CUTTER 10 D1
B F 6.600 mm/2Zahn

y 158,600 m/min —
— Grafische
o [0 Bezugspunkt == fnsicht
L - Einzelpasition
" -~ ) 75.000
o~ SN 50,600 Rechteck-
e 20 0.600
v “ u 46,600
B L 60,000
= R 6.600
B I 30.000
(e 21 -15.600 abs

80.000 %

2 02 2500
=1 XY 0300
oo 49 w2 8300

Eintauchen helikal

EP 2000 mm/U

R 2000

] -
]
2 ) 68 88 100 120 ,
>

B - = T N

Bild 7-19  Rechtecktasche Schlichten

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Eintauchen

Eintauchen helikal

Eintauchen senkrecht

Eintauchen pendeind

EP
. F

~ER-
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8.4 Kreistaschen auf Positionsmuster
Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Kreistaschen ein:

Bild 7-20  Kreistaschen — Beispiel 2

‘r Wabhlen Sie den Softkey “Frasen” an.
Frasen

Waéhlen Sie den Softkey “Tasche® an.

Tasche

Wahlen Sie den Softkey “Kreistasche* an.

Kreis—
tasche

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den “CUTTER10“ an.

Werkzeug
auswahlen

v Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Ubernehmen

Geben Sie nach der Werkzeugubernahme folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
F 0.15 mm/Zahn X
\% 120 m/min X
Bearbeitung Schruppen X
Positionsmuster X Ahnlich wie beim

Bohren kdnnen Sie
auch Taschen auf ein

Positionsmuster
anlegen.

0] 30 X

Z1 -10 abs X

DXY 80 % X Geben Sie die
maximale Zustellung
in der Ebene in %
ein.

DZ 5

Uxy 0.3

uz 0.3
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Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
Eintauchen Helikal X
EP 2 mm/U X
ER 2
Ausrdumen Komplettbearbeitung X
SIEMENS ey
NG/ LIKS/ EXAMPLEZ/INJECTION_FORM Kreistasche
P Y | Eingabe: komplett
I | : CUTTER 199155 mmd'ZahE !
B | u 126089 m/min
X I‘ Haalbeitll\nbe T
L2 \ Positonemuster
' |
- ‘
% ‘I 2 30.000
~ (T8 ( 21 -18.000 abs
— %\' !gg:: %
= iy v 8300
=i \ / o T hotal
£ \ / EP 2688 mm/U
[ ER 008
Ausraumen Komplettbearb.

Bild 7-21 Kreistasche Schruppen
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Wéhlen Sie den Softkey “Tasche® an.

Wahlen Sie den Softkey “Kreistasche® an.

Geben Sie folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

F 0.08 mm/Zahn X

\% 150 m/min X

Bearbeitung Schlichten X

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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SIEMENS . )
G/ UKS/EXAMPLE/INJECTION_FORM [
P Y Eingabe komplett
T T CUTTER 10 D1
ok I‘ F .00 mm/2ahn
[ v 156.000 m/min .
B | Bearbeitung sl Srafeche
Log | ebenenueise
L ‘\ Positionsmuster
—~ |
v | s 30,608
~ (18 | 21 ~10.000 abs
= | XY 50,000 %
= # 02 5,000
- UxY 2300
\ | 2 8300
=R \ Fintauchen helikal
=] \ P 2000 mm/U
Q] ER 2000
o} \
END \
18 \
-20
-2 10 [} 10 2
A - X
>
B e | X s PRRCTEND f Bl C

Bild 7-22 Kreistasche Schlichten

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wahlen Sie den Softkey “Bohren® an.

Wahlen Sie den Softkey “Positionen® an.

Wahlen Sie den Softkey “Positionsrahmen® an.

Geben Sie folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tber Toggle- | Hinweise
Taste

Muster Gitter Die Beschreibung
von Positionsmustern
erfolgt in dem Meni
“Bohren” mit dem
Untermenti
“Positionen®
(unabhéangig von der
Bearbeitungsart).

X0 30 abs

YO 25 abs

a0 0

L1 90

L2 50

N1

N2

SCE_DE_700_030_ShopMill_4_7_17.docx
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SIEMENS \TE

NC/LKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Pasitionsrahmen
Py 2 0,00
T X0 30.008
B 1] 25008
B b 0,000
B X 0,000

ot .00
L L 90.008
| L2 50,000
[ Ni 2
| N2 2
Z
[ & &
=2 ]
o
[®]
o

50 100
X

= Kontur nc Diver- Simu-
=, Eit Bohren A EE) e A .

Bild 7-23 Positionen der Kreistaschen

v
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

lation Starten Sie die Simulation.

SIEMENS
NC/LUKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

X 31.700Y 730012 10.080 A 0.000 T CUTTER 10
C

END Programmende 8.889 Eilgang

Bild 7-24 Simulation — Schnitt aktiv
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9 Beispiel 3: Formplatte
9.1 Uberblick

Lernziele

In diesem Kapitel lernen Sie folgende neue Funktionen, insbesondere den
Konturrechner, kennen.
Sie lernen, wie Sie:

o offene Konturen frasen
e Konturtaschen ausraumen, Restmaterial bearbeiten und schlichten
e Bearbeitungen auf mehreren Ebenen anwenden

e Hindernisse berlicksichtigen kdnnen

Aufgabenstellung

oo

01 i
A-A . ”——‘J I-l—H— I-l—ﬂ 20
1

w0l

50 1
(42.5)
35§

45

45

R

901 h i
92,51

100!
60

70

85

L 100

Bild 8-1 Werkstattzeichnung — Beispiel 3
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Bild 8-2 Werkstuick — Beispiel 3

Vorbereitung
Fuhren Sie folgende Schritte selbstéandig durch:
1. Legen Sie ein neues Werkstiick mit dem Namen “Example3* an.
2. Legen Sie einen neuen Arbeitsplan mit dem Namen “MOLD_PLATE" an.

3. Geben Sie die Rohteil-Mal3e ein (zur Vorgehensweise vgl. Beispiel 1).

Hinweis:

Achten Sie auf die neue Nullpunktlage!

9.2 Bahnfrasen offener Konturen
Konturrechner

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

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

(TNERNET
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Bedienfolgen

Kontur
Uber die folgenden Schritte geben Sie die Kontur ein: Wahlen Sie den Softkey
“Kontur frasen® an.
Neue
R Wihlen Sie den Softkey “Neue Kontur* an. Geben Sie fiir die Kontur den Namen
“MOLD_PLATE_Outside® ein.
Jede Kontur bekommt einen eigenen Namen, das erleichtert die Lesbarkeit der
Programme.
Bitte geben Sie den neuen Namen ein
MOLD_PLATE_Outside
Bild 8-3 Kontur “MOLD_PLATE_Outside” anlegen
v Ubernehmen Sie die Eingabe.
Ubernehmen
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir den Startpunkt des Konturzuges
ein:
Feld Wert Auswahl Uber Hinweise
Toggle-Taste
X .35 Der Startpunkt der
Y 100 Konstruktion ist
gleichzeitig der
Startpunkt der
spateren Bearbeitung
der Kontur.
NC ,‘HPLESI MOLD_PLATE Startpunkt —
Py MOLD_PLATE_OUTSIDE
[ - PL T GI7 (XY .
™ 2ylindermanteldaten  nein
Grafische
X -35.000 abs (e
Y -160.008 abs
:  Kontur
== frisen
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 92
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Hinweis:

Sie beschreiben hier nur die Werkstlick-Kontur. Der Anfahrweg und der Abfahrweg
werden erst spater definiert.

Obernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
1
* Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die Gerade ein:
Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
Y 35 abs X Das erste Kontur-
Element ist eine
senkrechte Strecke
und hat den
Endpunkt bei Y = 20.
Die nachfolgende
Kreis-Kontur kénnen
Sie in diesem Dialog
sehr einfach als
Ubergangselement
zur nachsten
Geraden angeben.
Der theoretische
Endpunkt der
Geraden liegt daher
bei Y=35.
Ubergang zum Radius v
Folgeelement
R 15
NC,‘HPLEﬂ/ MOLD_PLATE Gerade Y — =
P &Y \ 35088 abs
Py al 90.600 °
e [ ; Ubergang zum Folgeelement T
] 15000 Ansicht
28
2
=28
|48 Alle
Parameter
;. Kontur
= frasen
Bild 8-5 Kontur Strecke senkrecht eingeben
v
LIETE T Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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—

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

Feld

Wert

Auswahl Giber Toggle-
Taste

Hinweise

35 abs

X

15

Der Radius wird
wieder als
Verrundung
angegeben.

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

Gerade X

R

35.000 abs
0.008 °

270.008 °
Ubergang zum Folgeelement

17.03.17]
11:86|

ki

06
Grafische
Ansicht
Tangente
an Uorg.

Alle
Parameter

X
Abbruch

v
Ubernehmen

. Kontur | Diver- Simu- |
AL Eg Smu |k fnuah

Bild 8-6

\'d
Ubernehmen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Kontur Strecke waagrecht eingeben
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Ubernehmen

\'4

Ubernehmen

Bahnfrisen

Werkzeug
auswahlen

v

Ubernehmen

SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-030, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

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

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

Y -100 abs X

SIEMENS e

NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Gerade Y

PleY ——— \ ~186.808 abs

B al -90.000 °

o \ a2 270.000 °

28 ! Ubergang zum Folgeelement
Radius

06

Tangente
an Vorg.

40
Alle
Parameter

Bohren éﬂ Frisen [|~o) f%';‘:;

Bild 8-7 Kontur Strecke senkrecht eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebene Kontur.

Ubernehmen Sie die Kontur in den Arbeitsplan.

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

Wabhlen Sie den Softkey “Bahnfrasen® an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie den “CUTTER32 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 fir das Schruppen ein:

Feld

Wert

Auswahl Gber Toggle-
Taste

Hinweise

F

0.15 mm/Zahn

\Y

120 m/min

Bearbeitung

Schruppen
vorwarts

X X| X | X

Ab ShopMill V6.4
kénnen Sie auch
rickwarts gegen die
Konstruktionsrichtung
frasen.

Radiuskorrektur

links

Das Werkzeug soll
links von der Kontur
verfahren.

Z0

Z1

10 ink

Schalten Sie die Tiefe
Z1 auf “ink“ um. Das
hat den Vorteil, dass
immer nur die
eigentliche Tiefe der
Tasche ohne
Vorzeichen
eingegeben werden
kann. Dieses
erleichtert Ihnen
besonders bei
geschachtelten
Taschen die Eingabe.

DZ

uz

0.3

UXY

0.3

Anfahren

Gerade

Das Anfahren kann
wahlweise in einem
Viertelkreis, einem
Halbkreis, Senkrecht
oder auf einer
Geraden geschehen.
Hier ist es sinnvoll,
wenn Sie die Kontur
tangential auf einer
Geraden anfahren.

L1

Bei der Anfahrléange
L1 mussen Sie den
Fraserradius nicht
berlcksichtigen.
Dieser wird von
ShopMill automatisch
verrechnet.

FZ

0.1 mm/Zahn

Abfahren

Gerade

L2

5

Abhebemodus

Auf Rickzugsebene

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Bahnfrasen
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SIEMENS
HC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE
]
e

-188

Bild 8-8

17837
e )
Bahnfriisen =
T CUTTER 32 D1 il
F 8.150 mm/Zahn NON
v 120,888 m/min
Bearbeitung - o
voruirts ba:‘:;:;;e
Radiuskorrektur s
2 8.000
21 10600 ink
02 5,000
u2 0.300
UXY 8.300
Anfahren Gerade i
L1 5,000
F2 8,100 mm/2ahn
Abfahren Gerade <
5000
Abhebemodus
auf RP
X
Abbruch
v
>
i Kontur DR E
= frisen e s&--m

Kontur schruppen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

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

Feld Wert Auswahl tber Toggle- | Hinweise
Taste
F 0.08 mm/Zahn X
\% 150 m/min X
Bearbeitung Schlichten
SIEMENS el
HC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Bahnfrasen
[ T CUTTER 32 D1
~ F 6.088 mm/Zahn
) v 156669 m/min
B Bearbeitung o
50 Mmrmtturmma"s
20 0.600
21 10.800 ink
D2 5.600
8 Anfahren Gerade t
L1 5.600
F2 8100 mm/Zahn
Abfahren Gerade -
L2 5.600
Abhebemodus.
auf RP
-50
108
Abbruch
- . ® |
& m | L wven | J Famen PRI el =

Bild 8-9

Kontur schlichten
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v

Rocopt Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Im Arbeitsschritteditor werden die beiden Bearbeitungsschritte verkettet.

NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

P N18@ Programmkopf Quader

/-1 H28 Kontur MOLD_PLATE_OUTSIDE

75 {N3@ Bahnfrisen v T=CUTTER 32 F=8.15/2 U=120m 208 21=1Bink

END Programmende

Bild 8-10 Verkettung der Arbeitsschritte im Arbeitsplan

Die nachfolgende Simulation zeigt hnen den Ablauf der Fertigung zur Kontrolle,
lation bevor Sie das Werkstlck fertigen.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

X 35.000 ¥ -108.688 2 -10.808 A 8.808 T CUTTER 32
END_ Pragrammends C 8.868 Eilgang

= Simu-
+  lation

Bild 8-11 Simulation — Kontur auf3en

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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9.3 Ausraumen, Restmaterial und Schlichten von Konturtaschen
Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Taschenkontur ein. AnschlieRend wird
die Tasche ausgerdumt und geschlichtet.

O O @
O O
O O
® ©
Bild 8-12  Taschenkontur
Kontur X ..
Wabhlen Sie den Softkey “Kontur frasen” an.
Neue Wabhlen Sie den Softkey “Neue Kontur® an. Geben Sie fiir die Kontur den Namen
Ao “MOLD_PLATE_Inside* ein.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

MOLD_PLATE_lnside

Bild 8-13  Kontur “MOLD_PLATE_Inside* anlegen

v Ubernehmen Sie die Eingabe.

Ubernehmen

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir den Startpunkt ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

X 0 abs

Y -90 abs

SIEMENS ”-ﬁu

P Y MOLD_PLATE_INSIDE

1l PL GI7 (XY) )

78 2ylindermanteldaten  nein

7%l

o X 0.000 abs

¥

Bild 8-14 Startpunkt eingeben

-98.068 abs

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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o < Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
ernehmen
‘_._’ - - . . .
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die waagerechte Gerade ein:
Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
X 25 abs X Geben Sie zur Ubung
den ersten Bogen
nicht als Verrundung,
sondern als
separates Element
ein. Konstruieren Sie
die Gerade deshalb
nur bis X25.
SIEMENS ‘7.3"7
NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Gerade X
P &Y X 25008 abs
p] = al 0.000 °
5
< | oo Ubergang zum Folgeelement N
E‘ ” R = %;u
-80
-85
=98
RAlle
Parameter
-5
108
=185
[] 5 18 15 20 25
X
S | K sowen | T rrisen PR = -
Bild 8-15 Kontur Strecke waagrecht 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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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir den Bogen ein;

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

Drehrichtung Links X

R 5

X 30 abs X

Y -85 abs X

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE
PlaY

-84
86

-92
-84

Dislog-Auswiahi reffen
‘_E", edit |3 goren | J Frisen

Bild 8-16

(]

Nach Eingabe des Y-Endpunktes ergeben sich zwei Konstruktionslosungen.
Uber den Softkey ,Dialog Auswahl“ wahlen Sie die gewiinschte Losung aus.
Dabei wird die ausgewahlte Losung orange und die Alternativiosung schwarz

gepunktet dargestellt.

: Kontur

frasen

B
bergang zu

Drehrichtung

5.800

30.000 abs
-85.000 abs

30.800 abs
~96.608 abs
276.000 °

im Folgeelement

Radius

i}

0.000

Kontur Bogen (rechts unten)

170317
1212

E 1
Jog

Dialog
Ubernahme

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Dialog Ubernehmen Sie die Auswahl. Der Geometrieprozessor erkennt automatisch, dass

et o sich der programmierte Bogen tangential an die Gerade anschlief3t. Der Softkey
“Tangente an Vorgangerelement wird invers (d. h. gedriickt) dargestellt.

SIEMENS

NG/ LIKS/EXAMPLES/MOLD_PLATE Kreis
B Drehrichtung
e R 5.000
|
)8 X 30.008 abs Frm
5o ¥ -85.008 abs et
ba [95 + 1 25,000 abs
J 85,008 abs
«l 0,000 ° Tangente
o2 tangential an Uorg.
[% B 90,008 °
B 90.008 °
Ubergang ;‘;: Folgeelement Auswahl
s indern
-8 R .00 ‘

Alle
L-88 Parameter
I -
90— X
Abbruch
v
X {Ubernehmen

S et | L goteen | B Frisen [OINECH ) O B P | aman

v o . . .
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 102
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: Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die Gerade senkrecht ein:
Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
Y -20 abs X Der Endpunkt der
Ubergang zum Radius X gg:ﬁfgrgénbgeléﬁﬂqm'
Folgeelement 5 - .
g R36 wird mit R5
verrundet.
SIEMENS whay ﬁ
f‘u,»npl[ﬂfnumjms mdev -gg:ggg Ehs -
ﬂ] 28 Eserwn::umeelem .
it N
38
an Vorg.
48
dndern
-50
o Parameter
~78
")
(] 10 20 ’_% 40 50 60 X
=b it |2 sohven |y Frasen PSR ) Dver- g S|k Aol
Bild 8-18 Kontur Strecke senkrecht eingeben
v - S
Uhernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir den Bogen ein;

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

Drehrichtung Rechts X

R 36

X -30 abs X

Y -20 abs X

Ubergang zum Radius 5 X

Folgeelement

SIEMENS
NC/LIKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE
R

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

i Kontur
= frasen

Drehrichtung
R 36.000

X -30.008 abs

¥ -20.080 abs

1 0.000 abs

J -0.100 abs

al 236.443 °

a2 146443 ©

Bl 123557 °
112.885 °

Ubergang zum Folgeelement

17.03.17]
12:15| i

Tangente
an Vorg,

Rlle
Parameter

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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* . . . - . .
k4 Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die Gerade senkrecht ein:
Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
Y -90 abs X
Ubergang zum Radius 5 X Geben Sie den
Folgeelement Radius R5 als
Verrundung an.
SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Gerade Y
r a
7*] b /TN a2 146.443 ©
el f Ubergang zum Folgeelement
“’:4 ," \"\— R )
T 48
-50
60
L7e
80
Ler l Il
50 48 -30 28 18 o
£, et |2 sohren | Frisen [PONLUCE ) O] Sme skl Akl
Bild 8-20 Kontur Strecke senkrecht eingeben
v
LEElE T Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Kontur
hlieB . - o .
semeren SchlieRen Sie die Kontur. Damit ist die Taschenkontur komplett beschrieben.
SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Gerade XY
P l&Y
- X 0.600 abs
o ES
.. = — Pepomte
N i d Radius
| S~ - ] 0.000
B -
oo 40
68
--80
=108
-20 L] 20 %
=, et |2 sohren |0, Frisen PSANLILS ) Ower 1 Sl skl
Bild 8-21 Kontur schliel3en
v . L . .
UneTnenen Ubernehmen Sie die Kontur in den Arbeitsplan.
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v

Ubernehmen
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Waéhlen Sie den Softkey “Tasche” an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéahlen Sie den “CUTTER20 an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Hinweis:

Die Fertigungsrichtung der Tasche wurde bereits im Programmkopf festgelegt. In
diesem Fall wurde die Einstellung “Gleichlauf* gewahlt.

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

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

F 0.15 mm/Zahn X

\Y, 120 m/min X

Bearbeitung Schruppen X

Z0 0

Z1 15 ink X Wenn Sie die
Bearbeitungstiefe
inkremental
eingeben, missen
Sie die Tiefe positiv
eintragen.

DXY 50 % X

Dz 5

UXY 0.3

uz 0.3

Startpunkt Automatisch X Wenn Sie fur
Startpunkt
(Eintauchposition) die
Einstellung “auto*
wahlen, so wird
dieser von ShopMill
festgelegt.

Eintauchen Helikal X Stellen Sie das
Eintauchen auf

EP 2 mm/U X helikal ein, mit einer

ER 2 Steigung und einem
Radius von jeweils 2
mm.

Abhebemodus Auf Rickzugsebene X

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

Ubernehmen
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SIEMENS

HC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

P Y

Bild 8-22

+ Kontur
b

disen

Tasche schruppen

17317
1214

i
Tasche frisen Uerkzeug
Eingabe komplett ausuihlen
T CUTTER 20 D1
F

8.158 mmy/2ahn
v 120.800 m/min
Bearbaitung = Grafische
28 6.000
21 15.600 ink

Startpunkt automatisch

Eintauchen helikal
EP 2.808 mm/U
ER 2.608
Abhebemodus.

auf

v
Obernehmen
e

x| Diver- Simu-
e Ses a lation

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Waéhlen Sie den Softkey “Tasche Restmaterial® an. Da der 20er Fréser die Radien
R5 nicht bearbeiten kann, bleibt in den Ecken Material stehen. Mit der Funktion
“Tasche Restmaterial* werden die noch nicht bearbeiteten Bereiche punktgenau

weggeschruppt.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den “CUTTER10“ an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl Giber Toggle- [ Hinweise
Taste

F 0.1 mm/Zahn X

\% 120 m/min X

Bearbeitung Schruppen X

DXY 50 % Die maximale
Zustellung in der
Ebene soll bei 50 %
liegen.

Dz 5

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

Ubernehmen

Tasche

Werkzeug
auswahlen

v

Ubernehmen

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE
Py

nlt

DXY
Dz

Bild 8-23

v
Bearbeitung

Abhebemodus
aul

120.000 m/min

Grafische

Ansicht

50.000 %
5,000

fRP

;. Kontur . Diver- Simu-
S frisen :

Tasche Restmaterial bearbeiten

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Waéhlen Sie den Softkey “Tasche® an.

SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-030, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie den “CUTTER10“ an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte zur Uberarbeitung der Tasche ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

F 0.08 mm/Zahn X

\% 150 m/min X

Bearbeitung Boden X

UXY

Bei den Werten in
den Feldern
Schlichtaufmal in der
Ebene (UXY) und
Schlichtaufmalf in der
Tiefe (UZ) muss das
vorher beim
Schruppen
eingegebene Aufmalid
eingestellt bleiben.
Dieser Wert ist fur die
automatische
Berechnung der
Verfahrwege von
Bedeutung.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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SIEMENS "
HC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Tasche friisen
ingabe komplett
~ T CUTTER 10 D1
7 6.080 mm/2ahn
P Vo 158600 m/min —
~ Bearbeitung - =+-Baden E A
o !
] e 21 15.600 ink
%] DxY 50,000 %
o [ \ UXY 8300
— 1 - 2 8.380
-0 Startpunkt automatisch
Eintauchen helikal
EP 2688 mm/U
58 R 2600
Abhebemodus
auf Rl
-8
40 -20 (] 2 49
X
>
R - B iz
Bild 8-24 Tasche schlichten

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wéhlen Sie den Softkey “Tasche” an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgenden Wert fir das Zerspanen des

Restmaterials auf der Kontur ein:

Feld Wert Auswahl Giber Toggle- [ Hinweise
Taste
Bearbeitung Rand X
SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Tasche frasen
Py komplett
~ T CUTTER 18 D
| oo
?‘f: 2 o e e
g} -28 21 15:8% ink
- S~ ) o T
-to
-8
I, -
-Be
:
Abbruch
-48 -20 L] 28 49 M {ibernehmen
S e |1 e | T, rrisen TR H e |ER i
Bild 8-25 Rand schlichten

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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9.4 Bearbeitung auf mehreren Ebenen

Bedienfolgen

Frasen Sie die 60er Kreistasche wie im Beispiel “INJECTION_FORM® in zwei

Arbeitsschritten.
O O
& O
O &
©) ©)

Bild 8-26  Kreistasche

1. Im ersten Arbeitsschritt wird die Tasche mit dem 20er Fraser bis auf -9.7 mm

geschruppt.
SIEMENS “’:

NG/ LIKS/ EXAMPLES/MOLD_PLATE [

P Y abe Komplett

o T CUTTER20 [}

7% F 0158 mm/2ahn

pel U 120000 m/min

n Bearbeitung B
ebenenueise

Bire Einzelposition

51 0.000

21 !

<] I

E 2] ~10.008 ink

senkrecht

Ausriumen Kompletthearb.

Bild 8-27  Kreistasche schruppen
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2. Im zweiten Arbeitsschritt wird die Tasche mit demselben Werkzeug geschlichtet.

SIEMENS 122

NC/UKS/EXRMPLE3/MOLD_PLATE Kreistasche

|
Ed
&

Eingabe kompl
T CUTTER 20 D1
F 8.188 mm/2ahn

R

v 150.000. m/min
Bearbeitung vov

Grafische
Ansicht

ebenenueise
Einzelposition

& | I T I
~
<]
0.000
<] —= o 0.000
€] : 2 0.000
3 ) 66.000
% 21 18.000 abs
T DY 56.000 %
D2 5.000
0.300
| \ Uz 0300
4 t Eintauchen senkrecht
\ 7 0.108° mm/Zahn

20

Bild 8-28

ot B |5,

Kreistasche schlichten

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Bearbeitung der innen liegenden
Kreistasche ein. Die Kreistasche wird bis auf eine Tiefe von -20 mm bearbeitet.

Hinweis:

Die Starttiefe liegt nun nicht mehr bei 0 mm, sondern bei -10 mm!

& O
O O
©) ©)
O ©)
Bild 8-29 Innen liegende Kreistasche

Wabhlen Sie den Softkey “Frasen” an.

Waéhlen Sie den Softkey “Tasche” 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 fiir die Bearbeitung der Kreistasche

ein.
Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
F 0.15 mm/Zahn X
\Y 120 m/min X
Bearbeitung Schruppen X
X0 0
YO 0
Z0 -10
4] 30
Z1 -20 abs X
DXY 50 % X
Dz 5
Uxy 0.3
uz 0.3
Eintauchen Senkrecht X
Fz 0.1 mm/Zahn X
HC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Kreistasche —
Py ,_ Eingabe komplett
i /’/7 “-\\ P e mw_za.gl
el v . gwb:‘nmnmlm e Grafische
%;; za// \\ stenenusie fasict
8 N e
8 o e
5 10 7 B
o DKY 50.600 %
e D2 5.600
UXY 8.300
& + g\maucmn i senkrecht
F2 6.108 mmy/Zahn
Ausrdumen Komplettbearb.
-10
Y/
PN /
S e Abbruch
. //
~e v, w7 —
2 e | L oo PERCEN S e Fl~l =

Bild 8-30 Innen liegende Kreistasche schruppen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wabhlen Sie den Softkey “Frasen” an.

Wabhlen Sie den Softkey “Tasche” an.
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die Bearbeitung der Kreistasche

ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

F 0.08 mm/Zahn X

\% 150 m/min X

NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

i komplett
® CUTTER 20 D1
m] 0688 mm/Zahn
s o lstseimm N Grafische
" e
:ﬁ ebenenweise st
; Einzelposition
g X0 2,000
5 o 2.000
B . 20 -18.008
KB ) & 30.000
g [l 2 20000 abs
XY 50.000 %
g | D2 5.008
o UXY 6.300
| \ I 8300
o : L Eintauchen senkrecht
[ | 2 8.188 mm/2ahn

Bild 8-31 Innen liegende Kreistasche schlichten

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Starten Sie die Simulation.

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

100.000 8 0.000 T CUTTER 20
C 0.908 Eilgang

o vohven | Ay Frisen | A Ko

Bild 8-32 Simulation in 3D-Ansicht
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9.5 Berucksichtigung von Hindernissen
Bedienfolgen

Wie Sie schon im Beispiel 1 gelernt haben, kdnnen auch bei diesem Werkstiick
verschiedene Bohrmuster miteinander verkettet werden. Hier missen Sie jedoch darauf
achten, dass ein oder mehrere Hindernisse Uberfahren werden missen — je nach
Reihenfolge der Bearbeitung. Zwischen den Bohrungen wird jeweils auf Sicherheitsabstand
oder auf Bearbeitungsebene verfahren — gemaf lhrer Einstellung.

Erstellen Sie zunachst die Arbeitsschritte Zentrieren und Bohren analog zu Beispiel 1.
1. Zentrieren

SIEMENS
NC/ UKS/ EXAMPLE3/MOLD_PLATE Zentrieren

P 2 T CENTERDRILL 12
fon F 8.688 mm/min
6] 1] 500 U/min
el Durchmesser
o o 11,000
ol® ot 808 5
Q,
@,
D
o
gL
o
6o

-5

-18

-5 [] 5

BN - - P 5 e |5

Bild 8-33 Arbeitsschritt zentrieren

SIEMENS meE ) ﬁ
NC/LIKS/EXAMPLES/MOLD_PLATE Bohren (o
P2 Eingabe einfach ausuihlen
~ T DRILL1G D1

] F 150.008 mm/min

] v 35.000 m/min Grafische
Schaft Ansicht
21 20.000 ink
oT 0.000 s

la »
v Bohren
t-5

=15 -

ECOOOBENE Y ¥

x
v
Ubernehmen

EEEE AR

Bild 8-34 Arbeitsschritt bohren

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 114
SCE_DE_700_030_ShopMill_4_7_17.docx



Positionen

_—

v

Ubernehmen

Positionen

SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-030, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

Uber die folgenden Schritte geben Sie die zugehdrigen Bohrpositionen ein:

Waéhlen Sie den Softkey “Positionen” an.

Legen Sie zunéachst die linke Bohrreihe in der Folge von unten nach oben an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl Uber Toggle- [ Hinweise
Taste
Muster Linie X
Z0 -10
X0 -42.5
YO -92.5
a0 90
LO 0
L 45
4
SIEMENS ) ﬁ
NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Positionsreihe osition
=it -
[ & Grafische
5 o
£ 58 N 4
©

H S aeleiee

=50

B =C000n

-108 -50

‘;‘; Edt OO T Frisen | B l"r"is"?r: | Divers Simu~

Bild 8-35 Bohrreihe eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Waéhlen Sie den Softkey “Positionen” an.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Geben Sie Uber die Funktion Hindernis einen Verfahrweg von 1 mm ein, da als
Nachstes die rechte Bohrreine zu Ubungszwecken ebenfalls von unten nach oben
gebohrt werden soll.

Das Hindernis missen Sie nur eingeben, wenn Sie zuvor im Programmkopf

das Eingabefeld “Riickzug Position-Muster* auf optimiert umgeschaltet haben.

SIEMENS TR

HG/LIKS/EXAIMPLE/MOLD_PLATE [
P 7 | 2 1,009

7= 7

[

H e gt eeccdich

i

S, Edt [T & Frasen z‘:is"t.‘"'; ) D:::" =] ?alvt":‘v:

Bild 8-36 Hindernis eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Waéhlen Sie den Softkey “Positionen” an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die zweite Bohrreihe ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

Muster Linie X

Z0 -10

X0 42.5

YO -92.5

a0 90

LO 0

L 45

N 4

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

NG/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE
PoY

RO
\\_.1

(\

i

=/ B s Bohren éﬂ Frisen &

Bild 8-37 Bohrreihe eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Waéhlen Sie den Softkey “Positionen” an.

Um zum nachsten Bohrmuster, dem Bohrkreis, zu kommen, muss wiederum ein

Kontur
frasen

Pasitionsreihe

170347
12:40)

w

s
Position

ausblenden

Grafische
Ansicht

Hindernis Giberfahren werden. Geben Sie Z = 1 ein.

Ubernehmen Sie den eingegebenen Wert.
Waéhlen Sie den Softkey “Positionen” an.

Geben Sie in der Eingabemaske diese Werte fir die sechs Bohrungen im Vollkreis ein:

Feld Wert Auswahl Giber Toggle- [ Hinweise
Taste

Muster Vollkreis X

Z0 -10

X0 0

YO 0

a0 0

R 22.5

N 6

positionieren Gerade X

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

12:41
NC/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Positionskreis
P Y 28 -10.008

r

E i

06
Position

ausblenden

Grafische
Ansicht

e llhap ] 2.000

[}
/— \ positionieren Gerade

= =
-
=
2
i

20

S S=CROOORENE 3

2

Bild 8-38 Bohrungen Vollkreis eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wahlen Sie den Softkey “Positionen® an.

Um die letzte Bohrung zu fertigen, wird wieder ein Hindernis Uberfahren.

Geben Sie Z =1 ein.
Ubernehmen Sie den eingegebenen Wert.

Wahlen Sie den Softkey “Positionen® an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die letzten Bohrpositionen ein:

Hinweis:

Ldschen Sie ggf. bereits vorhandene Positionen mit der DEL-Taste.

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

Muster Rechtwinklig X

Z0 -10

X0 0

YO 425
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SIEMENS.

S/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Positionen

i
ldschen

i rechivinklig
B 20 -18.600
ﬁc] X6 8,600 abs
5 Vo 42500 abs Grafische
= X1 abs
il abs
8 i =
12 L4255 g :
g 3 abs
8 X4 abs
g v4 abs
o s -
g V5 abs
3 bl e
#] Las 15 abs
- i =2
Y B =
i .
: 8 abs
k]
Bl
oe

Bild 8-39 Bohrpositionen eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Hinweis:

Dieses Programmierbeispiel sollte Sie mit der Funktion Hindernis vertraut

machen.

Probieren Sie selbst verschiedene Strategien aus!

Starten Sie die Simulation.

SIEMENS 3 *&t

XAMPLE3/MOLD_PLATE
Draufsicht
30-
Ansicht
Ueitere 'S

Ansichten

0.080 T DRILL 18
0.080 Eilgang

=3 Simu-
> lation

Bild 8-40 Simulation Draufsicht
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10 Beispiel 4: Hebel
10.1 Uberblick

Lernziele

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

e Planfrasen

e Umrandungen (Hilfstaschen) fiir das Ausrdumen rund um Inseln erstellen
e Kreis-Inseln erstellen und kopieren

e mit dem Arbeitsschritteditor arbeiten und Inseln fertigen

e Tiefbohren, Helix frasen, Ausdrehen und Gewindefrasen

e Konturen polar programmieren (ab Version 6.4)

Aufgabenstellung

_g 3 i pr—p— | w— 1
A-A B3 , ' 20
1 1
40 0 30 70 85
30 ) 1 o 1

100
271

40}

581 - —
A| 1
150

Bild 9-1 Werkstattzeichnung — Beispiel 4

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 120
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Bild 9-2 Werkstuck — Beispiel 4

Fuhren Sie folgende Schritte selbstéandig durch:
1. Legen Sie ein neues Werkstiick mit dem Namen “Example4* an.
2. Legen Sie einen neuen Arbeitsplan mit dem Namen “LEVER® an.

3. Geben Sie die Rohteil-Mal3e ein (zur Vorgehensweise vgl. Beispiel 1).

Hinweis:

Beachten Sie, dass das Rohteil 25 mm dick sein soll und Sie die ZA folglich auf
5 mm setzen mussen.

Nach der Eingabe der Daten sollte der Programmkopf wie in folgender Abbildung
aussehen:

SIEMENS
HC/ UKS/EXAMPLE4/LEVER
2

118.68@ abs

V1 30.000 abs
100 0 5.600

2 20,080 ink

PL  GIT(XY)

Rilckzugsebene

RP 10.880

Sicherheitsabstand

SC 1.608

Bearbeitungsdrehsinn
Gleichlauf

Rilckzug Positionsmuster

optimiert

Bild 9-3 Werkstlickabmaf3e im Programmkopf

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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10.2Planfrasen

Bedienfolgen

Planfrasen

Werkzeug
auswahlen

v

Ubernehmen

Wabhlen Sie den Softkey “Frasen” an.
Waéhlen Sie den Softkey “Planfrasen” an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie den Planfraser “FACEMILLG3“ an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-030, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

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

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

F 0.1 mm/Zahn X

\% 120 m/min X

Bearbeitung Schruppen X

Richtung Wechselnd X

X0 -40

YO -70

Z0 5

X1 110 abs X

Y1 30 abs X

Z1 0 abs X

DXY 30 % X

Dz 5

uz 1

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

HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Planfrisen
i T FACEMILL 63 D1
oe F 9100 moy/Zan
y 120,096 m/min
Bearbeitun .
100 Aichtng Grafische
X9 -10.000
vo -70.000
20 5000
] 110,000 abs
= 1 30.000 abs
21 009 abs
oy 30.000 %

-50 L] 58 108 158

Kontur e Diver Simu-

= .
8w | e PERECEN G e 0 ses lation

Bild 9-4 Flache schruppen
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wabhlen Sie den Softkey “Planfrasen” an.

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

Feld Wert Auswahl tber Toggle- | Hinweise
Taste

F 0.08 mm/Zahn X

\% 150 m/min X

Bearbeitung Schlichten X

Hinweis:

Das Schlichtaufmal? muss sowohl beim Schruppen als auch beim Schlichten
denselben Wert aufweisen, da beim Schruppen das Aufmal fir die folgende
Schlichtbearbeitung und beim Schlichten die noch zu zerspanende Materialdicke
gemeint ist.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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SIEMENS
HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER
Py

%

o
100

158

E. &t | 7. Bowwen (RPN iy
g = iz

frasen

Bild 9-5 Flache schlichten

v

Ubernehmen

Planfrisen
T FACEMILL 63 D1
F

1

Bearbeitung

Richtung
)

N

0,080 mm/2ahn
150,688 m/min

Grafische

-40.080
~70.068
5.000
110.868 abs
30.600 abs
8,608 abs
30.600 %

1.608

e | e |2 e

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

10.3Erstellen der Umrandung fir die Hebel-Insel

Bedienfolgen

Hinweis:

Inseln werden, genau wie Taschen, als Kontur im grafischen Konturrechner

beschrieben. Zu Inseln werden sie erst durch die Verkettung im Arbeitsplan: Darin

beschreibt die erste Kontur immer die Tasche. Eine oder auch mehrere
nachfolgende Konturen werden als Inseln interpretiert.

Da im Fall des Beispielteils “LEVER® keine Tasche existiert, miissen Sie eine

erdachte Hilfstasche um die AulRenkontur herumlegen. Diese dient als
notwendige &ulRere Begrenzung der Verfahrwege und bildet somit den
Rahmen, in dem die Werkzeugbewegungen stattfinden.

Kontur
frasen

Wabhlen Sie den Softkey “Konturfréasen” an.

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

Legen Sie eine neue Kontur mit dem Namen “LEVER_Rectangular_Area“ an.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

LEVER_Rectangular_Area

Bild 9-6 Kontur anlegen

Erstellen Sie selbststéndig folgende Kontur.
Verrunden Sie die Ecken mit R15. Achten Sie darauf, dass Sie die Werte so
wahlen, dass die Werkstiickecken von der Tasche abgedeckt werden.

/

t
I
17
\ | /
}
Bild 9-7 Umrandung fur Hebel-Insel

Vergleichen Sie lhre Kontur mit folgender Abbildung:

SIEMENS
NC/LKS/EXAMPLE4/LEVER [
X 115.089 abs
al 0.080 °
a2 270,000 °
Obergang zum Folgeslement
Radius

R

Bild 9-8 Fertig konstruierte Kontur

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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10.4Fertigung des Hebels

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Kontur ein:

(> >
O
Bild 9-9 Kontur Hebel
frasen Wabhlen Sie den Softkey “Konturfrasen“ an.

Neue
Kontur

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

LEVER_Lever

Bild 9-10

Kontur anlegen

Legen Sie eine neue Kontur mit dem Namen “LEVER_Lever* an.

Geben Sie nach der Ubernahme in der Eingabemaske folgende Werte fiir den

Startpunkt des Konturzuges ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

X -24 abs

Y 0 abs

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

SCE_DE_700_030_ShopMill_4_7_17.docx

126



v

Ubernehmen

VAN

v
Ubernehmen

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

SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-030, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

17831
SIEMENS 1209 3 ﬁ
NC/UUKS/ EXAMPLEA/LEVER Startpunkt
P @Y LEVER_LEVER
S PL GIT(XY)
G (™4 2Zyjlindermanteldaten  nein
5 Leee
= X -24.000 abs
[axe ¥ 0.099 abs
002
‘o
-002
-0
006
2404 2402 24 2308 -2396
sernehmen
1]
= : Kontur e Diver- Simu- | xc
El) Edit L Bohren éﬂ el = frisen 2 ses a Iation 5 Anuiahl

Bild 9-11 Startpunkt anlegen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir den ersten Bogen ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
. Im
Drehrichtung Uhrzeigersinn X
R 24 Radius und
Mittelpunkt sind
I 0 bekannt.
SIEMENS "%} ﬁ
NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Kreis
RES] Drehrichtung
% .‘ R 24.800
-EPII 130 5 x
I 0.000 abs
B @ e

]

B2 °
Ubergang zum Folgeelement
Radius

R 0.000

Rlle
Parameter

X
Abbruch
v
-2 -1 L » 2 X
e

| Anuakl

= i Kontur | Diver- Simu-
£, et | L poven |3 Frisen RIS =

Bild 9-12 Kontur Bogen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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=, et |2 Bohren |J; Frisen (5O

Erstellen Sie die Schrage tangential an das Vorgangerelement.

Aktivieren Sie den Softkey “Tangente an Vorganger*.

Gerade XY

X abs

u abs

at -

a2 tangential

Ubergang zum Folgeelement
Radius

R 0.000

x
Abbruch
v
Ubernehmen

L
"
Tangente
an Vorg.
SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER
P &Y
S |~
5-. fao
N END
20
10
0
-10
~20
-39
-20
Bild 9-13
v
Ubernehmen

Kontur Schrage

Ubernehmen Sie die Eingabe.

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

Geben Sie den tangentialen Kreisbogen ein.

Aktivieren Sie den Softkey “Tangente an Vorganger*.

SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-030, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

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

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
Drehrichtung rechts X
R 8 Radius, Mittelpunkt
und Endpunkt sind
X 85 abs X bekannt.
Y -8 abs X
| 85 abs X

__ Dialog
Ubernahme

v

Ubernehmen

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

170317

SIEMENS ]

0
06

Drehrichtung
R 8.800

85.000 abs )
Grafische
85.080 abs
0.080 abs
5 at 349.150 °
a2 ftangential
B

= =x

180.080 °
B2 169.150 *

Ubergang zum Folgeelement Auswahl

andern

Radius
R 0.088

Rlle
Parameter

x
Abbruch

v

Ubernehmen

i Kontur
= frasen

L Bohren Ai' Frisen

Bild 9-14 Kontur Bogen

B

Ubernehmen Sie den Konturvorschlag.

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die waagerechte Strecke bis
zum Endpunkt X30 ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
X 30 abs X
R 40 Geben Sie als Radius
zum néchsten
Element 40 mm ein.
SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE4/ LEVER Gerade X
Pl Y X 30000 abo
- Ubergang zum Folgeelement
Rk Radius
e R 40.000
18 B Tl
\
‘e |
" 4
-10
~28
-30
40
30 40 50 60 70 80
X
B EE A - ul e e
Bild 9-15 Kontur Strecke waagerecht

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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X
"] . .. . .. . .
Beachten Sie fiir die folgende schrage Strecke unten stehenden Hinweis:
Hinweis:
Der tangentiale Ubergang wird immer nur auf das Hauptelement bezogen, d. h. in
diesem Fall schlief3t die Gerade nicht tangential an (siehe folgende Abbildung).
Hauptelement @
/Io """ v
nicht tangential
Verrundung
Hauptelement
SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Gerade XY
g : .
| ¥ abs
i e “ :
™ Ubergang zum Folgeelement
— Radius
.fﬁl R 0.000
:
an Uorg.
48
Auswahl
Log /’_‘ﬂ—\\\l andemn
L[ . I
L4
L 68 Abbruch
20 L] 20 48 60 88 100 X
S et |2 owen | B reen [FORRCTY e B
Bild 9-16 Kontur Schrage
v
LizE L Ubernehmen Sie die Eingabe.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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. Geben Sie den tangentialen Kreisbogen ein.
VAR
Tangente
Vorg. i H [ = &
anvore Aktivieren Sie den Softkey “Tangente an Vorganger*.
Alle
P t . - M % 1
aramerer Aktivieren Sie den Softkey “Alle Parameter”.
Mit der Funktion “Alle Parameter® erhalten Sie ausfuhrliche Informationen tUber den
Bogen.
Dieser kann zum Beispiel als Kontrolle der eingegebenen Werte dienen
(z. B.: Endet der Bogen senkrecht?).
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir den Kreisbogen ein:
Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
Drehrichtung rechts X
R 8
Y -58 abs
| 0 abs
J -58 abs
SIEMENS R G
NC/UES/EXAMPLE4/LEVER
PoleY Drehrichtung
=3 R 8.000
5
o Ve X -8.008 ?hs rafische
g ~ Yo T i
=3 Al 3.136 ink
= M 0,008 abs
rall -7.368 ink
ENO /N -58.000 abs
/N 3.136 ink
/ m 246922 °
L6 / o2 tangential
/ 1 90.000
B2 156.922
Ubergang zum Folgeelement
\adius Rlle
R 6.008 Parameter
£-65
-70
= ! :
Bohren | [ Frisen [RERRLLC
Bild 9-17 Kontur Bogen
Dialog
Auswahl - . ..
Waéhlen Sie den gewiinschten Konturvorschlag aus.
. Dialog
Ubernah . .
ermahme Ubernehmen Sie den Konturvorschlag.
Vv
LEZE (L0 Ubernehmen Sie die Eingabe.
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 132
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Geben Sie die senkrechte Strecke (automatisch tangential)
bis zum Endpunkt Y-27 ein.

Aktivieren Sie den Softkey “Tangente an Vorganger*.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tber Toggle- | Hinweise
Taste
Y -27 abs X
R 18 X Verrunden Sie den

Ubergang in die
nachste Gerade mit
R18.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER
5 ¥

Gerade Y
iy ~27.808 abs
al 96.600 °

Ubergang zum Folgeelement

Tangente
an Vorg.

Alle
Parameter

[BE
%1 / 25 a2 tangential
e |
— -3
? t-35
40
45
|-50
55
|
L g \ /
20 15 16 -5 [] 5 //X
=, et |2 sohren |0 Frisen [PSANLUCS
Bild 9-18 Kontur Strecke senkrecht

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

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

Tangente
an Vorg.
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Geben Sie die Schrage ein.

SIEMENS R
NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER
Pl Y

05
Gerade XY |

X abs
60 i abs
ol @

et

I N

Grafische
Ansicht

Lap Ubergang zum Folgeelement
Radius

R .608
Tangente
an Vorg.

Alle
Parameter

Kontur
frisen

Z Botven |3, Frisen [

Bild 9-19 Kontur Schrage

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Schlie3en Sie mit einem Bogen die Kontur zum Startpunkt.

Aktivieren Sie den Softkey “Tangente an Vorganger*.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir den Startpunkt des Konturzuges

ein:
Feld Wert Auswahl Giber Toggle- [ Hinweise
Taste
R 24
X -24 X
Y 0 X
| 0 X

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
SCE_DE_700_030_ShopMill_4_7_17.docx
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SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER Kreis

[BER Drehrichtung
= ] 24.000
=]
-/ 8 X ~24.800 abs
B | iy 8.008 abs
- 1 0.000 abs
: J 0.000 abs
— al 131.955 °
a2 tangential
1 B 96.000 °
/5 B2 41.955 °
Ubergang zum Folgeelement
L us
N R 0.608
-10
-15
-25 -2 15
X
= i Kontur Diver-
£, et | A sohren |0 Frisen [T Elr—- |

Bild 9-20 Kontur Bogen

v
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
4
BRI Ubernehmen Sie die Kontur.
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 135
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Tasche

Werkzeug
auswihlen

v

Ubernehmen

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

SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-030, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

Uber die folgenden Schritte schruppen und schlichten Sie die Tasche unter

Berlicksichtigung der Hebel-Kontur:

\

4

Bild 9-21 Schruppen und Schlichten um den Hebel herum

Waéhlen Sie den Softkey “Tasche® an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie den Planfraser “CUTTER20“ an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

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

Feld Wert Auswahl tber Toggle- | Hinweise
Taste

F 0.15 mm/Zahn X

\% 120 m/min X

Bearbeitung Schruppen X

Z0 0

Z1 6 ink X

DXY 50 % X Geben Sie die
maximale Zustellung
in der Ebene hier in
% an.

DZ 6

UXY 0

uz 0.3

Startpunkt Automatisch X

Eintauchen Senkrecht X

Fz 0.15 mm/Zahn X

Abhebemodus Auf RP X

SCE_DE_700_030_ShopMill_4_7_17.docx
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SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER
P Y
5
3 i
= 100
END
150
Lo
-50
~=100
+-150
-5 )
=, et | L sohven |0 Frisen
Bild 9-22
4
Ubernehmen
Tasche

100 150
! - X

i, Kontur
5 frisen

Kontur schruppen

Eingabe komplett
T  CUTTER 20 D1
F 0.150 mm/2ahn
v 120.068 m/min
Bearbeitung ki
20

21 6.000 ink

U
Startpunkt automatisch

Eintauchen senkrecht
7 8158 mm/Zahn

Abhebemodus
auf RP

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wéhlen Sie den Softkey “Tasche® an.

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

Feld Wert Auswahl Giber Toggle- [ Hinweise
Taste

F 0.08 mm/Zahn X

\% 150 m/min X

Bearbeitung ggzgcnhten X

Z0 0

Z1 6 ink X

DXY 50 % X Geben Sie die
maximale Zustellung
in der Ebene hier in
% an.

UXY 0

uz 0.3

Startpunkt Manuell X

XS 70

YS -40

Eintauchen Senkrecht X

Abhebemodus Auf RP X

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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SIEMENS 13:24
NC/UWKS/EXAMPLE4/LEVER Tasche frisen
P |Y i omplett
S T CUTTER 20 D
5 F 8,080 mim/2ahn
= v 150000 m/min
"] biee Bearbeitung =7~ Boden
& 28 2.000
21 6.008 ink
] XY 50.000 %
50 - — UXY 0.008
: uZ 0.308
Startpunkt well
76,00
/ === s -40.008
o — =) Eintauchen senkrecht
2 156 mm/Zahn
Abhebemodus
50 auf RP
108
-150
-50 ] 50 100 o
>
= + Kontur s Diver Simu-
S mt |2 soveen |0, rrasen [FIRHA 2 ses lation
Bild 9-23 Boden schlichten

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

der Umrandung fur die Kreis-Insel

Erstellen Sie eigenstandig die Umrandung als Verfahrwegbegrenzung fir das
Frasen. Frasen Sie auf eine Tiefe von - 3.

g 20 85
[E3
58!
Bild 9-24  Kontur Umrandung fiir die Kreisinseln
Hinweis:

Die Werte R36 und R26 ergeben sich aus dem jeweiligen Insel-Radius
+ Fraser-Durchmesser (hier 20 mm + 1 mm Zugabe).

Die Radien R5 und R15 sind frei gewabhlt.

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

Neue
Kontur

Legen Sie eine neue Kontur mit dem Namen “LEVER_Lever_Area“ an.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

LEVER_Lever_Area|

Bild 9-25 Kontur anlegen

Konstruieren Sie die Begrenzung der Verfahrwege, wie oben beschrieben, so
um die Werkstiickkontur herum, dass der 20er Fraser tberall zwischen der
Begrenzung und den Inseln durchpasst. Geben Sie diese Begrenzungskontur in
der gleichen Weise, wie die Hebelkontur, ein.

|
] D00 sk

1 — " ssmam -
— 5 s
Uoergang s Flgeeiement

K G . e
' 3 [

Bild 9-26 Konturabschnitt Bogen links

%m0
5500 abs
26009 abe
5000 abs
9 abs

33244
tangenisl
2 -

73244 ©
lbergang zm Fleclement
ol { | X Faze

[

Bild 9-27 Konturabschnitt Bogen rechts

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 139
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10.6Erstellen der 30er Kreis-Insel

Bedienfolgen

Kontur
frasen

Neue
Kontur

Uber folgende Schritte erstellen Sie die abgebildete 30er Kreis-Insel:
=

&

Bild 9-28  30er Kreis-Insel

Wabhlen Sie den Softkey “Konturfrasen” an.

Legen Sie eine neue Kontur mit dem Namen “LEVER_Circle_R15" an.

Please enter the new name

LEVER_Circle_R15|

Bild 9-29  Kontur anlegen

Erstellen Sie selbstandig die Kreiskontur (siehe folgende Abbildung). Der Startpunkt
der Kreiskonstruktion liegt bei X-15 und YO.

Hinweis:

Achten Sie darauf, dass einige Werte inkremental bemessen sind!

SIEMENS Rt

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Kreis
P eY Drehrichtung
S R 15.008
r:i e X 0.008 ink
e i 0.000 abs
fﬁ 20 I 15.008 ink
< J 0,000 abs
~ l 90.000 °
~
o B 90.000

t18 B2 0.000 °©

Ubergang zum Folgeelement
Fase
S 0.000

o

-10

-20

[ 0 10 0 10 2%

X
S

I L o |5y e | B S 5 o e
Bild 9-30 Kontur Kreis-Insel

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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10.7 Erstellen der 10er Kreis-Insel
Bedienfolgen

Uber folgende Schritte erstellen Sie die abgebildete 10er Kreis-Insel:

Bild 9-31  10er Kreis-Insel

[ Kontur
\ﬂ‘ Wahlen Sie den Softkey “Konturfrasen” an.

Neue
Kontur

Legen Sie eine neue Kontur mit dem Namen “LEVER_Circle_R5_A® an.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

LEVER_Circle_R5_A

Bild 9-32  Kontur anlegen

Erstellen Sie selbstandig die Kreiskontur (siehe folgende Abbildung). Der Startpunkt
der Kreiskonstruktion liegt bei X80 und YO.
Hinweis:

Weil diese Kreis-Insel im nachsten Schritt kopiert wird, missen Sie die Kontur
inkremental eingeben, damit beim Kopieren nur noch der Startpunkt geandert
werden muss.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER
Drehrichtung
R 5.000

X 8.008 ink
8.000 abs

¥

1 5.008 ink
J 0.606 abs
al 90.000 °

B1 90.008 °
B2 0.000 °
Ubergang zum Folgeelement

ase
FS 0.000

Bild 9-33 Kontur 10er Kreis-Insel

Nach Eingabe des Kreises sieht die Strichgrafik wie folgt aus:

SIEMENS
NC/LIKS/EXAMPLE4/LEVER
¥

Grafische

Ueiteres
Prog. &ffne

2B e

n

a Bohren & Frisen
Bild 9-34 Strichgrafik

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 142
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10.8Kopieren der 10er Kreis-Insel
Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte kopieren Sie die im vorhergehenden Schritt erstellte
Kreis-Insel:

() ®

@

Bild 9-35  10er Kreis-Insel

Kopieren L. . . " . " . L
Navigieren Sie auf die Kontur “LEVER_Circle_R5_ A" und kopieren Sie diese.
SIEMENS ﬁ
NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER
P 1@ Programmkopf G54 Quader s
S W28 Planfrisen 7 T=FACEMILL 63 F=0.1/2 U=128m X8=-48 YB=-70 20=5 21=0
5 H3@ Planfrisen 777 T=FACEMILL 63 F=0.08/2 U=158m X8=-48 Y8=-70 26=5 21=0
/1 H4@  Kontur LEVER_Rectangular_Rrea
/~1H58 Komtur LEVER_LEVER
| ¢ 1 H68 Tasche Frisen v T=CUTTER 2@ F=0.15/2 U=128m 28=8 21=6ink
{2 H7@ Tasche Frisen =778 T=CUTTER 2@ F=8.88/2 V=150m 28=8 21=6ink
/-1 H8@  Kontur LEVER_Lever_Rrea
/<1 H9@  Komtur LEVER_Circle_R15
o Programmende
Bild 9-36  Kontur kopieren
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 143
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Fugen Sie die kopierte Kontur ein und geben Sie dieser den Namen

“LEVER_Circle_R5_B".

SIEMENS

NC/LIKS/EXAMPLE4/LEVER
P N10  Programmkopf 654 Quader
% N2@ Planfrisen < T-FACEMILL 63 F=0.1/2 U=126m X6=-40 YB=-70 28=5 21=0

% N30 Planfrisen v T=FACEMILL 63 F=0.08/2 U=158m X@=-48 Y=-70 26=5 Z21=0
/-~ N8B EKontur LEVER_Rectangular_frea

/~1N58  Kontur LEVER_LEVER

%{N60 Tasche Frasen
N70  Tasche Frisen

/~1H80  Kontur
/1N  Kontur

Hi
erstellen

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

N Programmende
LEVER_Circle_R5_B|

Bild 9-37 Name fur kopierte Kontur eingeben

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Nach der Ubernahme sollte Ihr Arbeitsplan wie folgt aussehen:

SIEMENS.

HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER
P N1@ Programmkopf G54 Quader [
T M2@  Planfrisen ¥ T=FACEMILL 63 F=8.1/Z U=120m X@=-48 Y@=-70 20=5 21=0

5 N3@ Planfrisen v T=FACEMILL 63 F=0.88/2 U=150m X6=-48 Y6=-T76 26=5 21=8
[~1N48  Kontur LEVER_Rectangular_Area

/~{Ns@  Kontur LEVER_LEVER

gﬂi NE@ Tasche Frisen “  T=CUTTER 28 F=0.15/2 U=128m 20=8 Z1=6ink.

{2/N70  Tasche Frasen =B T=CUTTER 28 F=0.88/2 U=158m 20=8 21=Gink

£ N80 Kantur LEVER_Lever_frea
r~{N90  Kontur LEVER_Circle_R15
{188 Kantur LEVER_Circle_R5_A

) Programmende:

Bild 9-38 Eingefluigte Kontur im Arbeitsschritteditor

Nun missen Sie nur noch den Startpunkt andern, da Sie die Kontur inkremental

eingegeben hatten.

144



SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-030, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

Offnen Sie die Kontur. Uber diese Taste kénnen Sie nun auch in der gedffneten
Kontur das selektierte Geometrie-Element zum Andern 6ffnen.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir den Startpunkt des Konturzuges

ein:
Feld Wert Auswahl tber Toggle- | Hinweise
Taste
X -5
Y -58

SIEMENS

NC/UIKS/EXAMPLE4/LEVER
@Y

]

~57.94

-57.96

B Y v viRtR T

Bild 9-39

v

Ubernehmen

L Bohren L Frisen & ffis"';":

Startpunkt &ndern

Startpunkt

LEVER_Circle_R5_B.

PL

G17 (XY)

2Zylindermanteldaten

X
Y

-5.088 abs

-58.000 abs

170317
) m

nein

Grafische
Ansicht

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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10.9Fertigung der Kreis-Insel mit Hilfe des Editors

Bedienfolgen

Markieren
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Uber folgende Schritte fertigen Sie die drei Kreis-Inseln. Dabei lernen Sie weitere
Funktionen des Arbeitsschritteditors kennen, die Ihnen dabei helfen, Teile des
Arbeitsplans mehrfach zu verwenden und zu verwalten (siehe Funktionen des

Arbeitsschritteditors).

Folgende Kontur dient bei der Fertigung der Inseln als Verfahrweg-Begrenzung:

Bild 9-40  Verfahrweg-Begrenzung

Ihr Arbeitsplan sieht wie folgt aus:

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER
P H18 Programmkopf G54 Quader 8

S H2@ Planfrisen v T=FACEMILL 63 F=0.1/2 U=120m X8=-40 Y8=-78 20-5 21-8

T 3@ Planfrisen =77 T=FACEMILL 63 F=0.08/2 U=150m X=—40 Y=-70 20=5 21=0

/-1 H48  Kontur LEVER_Rectangular_Area

/~{H50  Kontur LEVER_LEVER

(2{H6 Tasche Frisen v T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=126m 28=8 21=6ink

{2/H70  Tasche Frisen =78 T=CUTTER 20 F=0.88/2 U=158m 20-0 21=6ink

/-1 N8B Kontur LEVER_Lever_Area

£-{H9B  Kontur LEVER_Circle_R15

/-1 108 Kontur LEVER_Circle_RS_A

/<1118 Kontur LEVER_Circle_RS_B

Programmends

Bild 9-41  Arbeitsplan

Markieren Sie die beiden Arbeitsschritte fiir das Schruppen und Schlichten

der Tasche.

SCE_DE_700_030_ShopMill_4_7_17.docx
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Kopieren . . . . . .
Kopieren Sie die markierten Arbeitsschritte.

SIEMENS " :’ ﬁ
HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER 7
R wwe—
G5 N30 Planfrisen 777 T=FACEMILL 63 F=8.88/Z U=158m XB=-48 Y0=-70 20=5 21=8
F1H40  Kontur LEVER_Rectangular_Area. Block
f\'iNsl Kontur LEVER_LEVER bilden

6@ Tasche Frisen ¥ T=CUTTER 2 F=8.15/2 U=128m 26=A Z1=Gink

N7@  Tasche Frisen =778 T=CUTTER 20 F=0.88/2 U=158m 28=0 21=6ink =2
~1NB@  Kantur LEVER,_Lever_frea m
M i A
[+1N110 Kontur LEVER_Circle_RS_B
L EE Markieren
Bild 9-42 Markierte Bearbeitungsschritte

Einfiigen Flugen Sie die Arbeitsschritte unterhalb der Konturen ein. Dabei werden die

Ausraumtechnologien mit den Konturen verkettet.
HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER
P HN1@ Programmkopf G54 Quader
) N2@ Planfrisen = T=FACEMILL 63 F=8.1/2 U=1208m XB=-48 YB=-70 20=5 21=0
5 M3 Planfrisen =77 T=FACEMILL 63 F=6.88/Z U=156m Xi=-40 Yd=-70 20=5 21=0
-1N4@  Kontur LEVER_Rectangular_frea
£~ N5@  Kontur LEVER_LEVER
13 |N6@ Tasche Frasen “  T=CUTTER 28 F=0.15/2 U=128m 20=0 21=6ink
A3/ N7@ Tasche Frasen ww=B T=CUTTER 28 F=0.88/2 U=158m 26=0 21=Bink
/~1N88  Kontur LEVER_Lever_firea
[~ N90  Kontur LEVER_Circle_R15
£+ N10@ Kontur LEVER_Circle_RS_A
[~ N11@ Kontur LEVER_Circle_RS_B
4% |N12@ Tasche Frisen 7 T=CUTTER 28 F=8.15/2 U=128m 28=0 21=6ink
e Programmende
Bild 9-43 Eingefligte Bearbeitungsschritte
Die Ausraumtechnologien Schruppen und Schlichten missen noch an die neue
Bearbeitungstiefe angepasst werden.
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Offnen Sie den Arbeitsschritt fiir das Schruppen.

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

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

Z1 3ink X

Startpunkt manuell X

XS 70

YS -10

HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Tasche frasen

"

Jog
Uerkzeug
auswihlen

B Eingabe komplett

&5 T CUTTER 28 D1

& F 8150 mm/2ahn

~|r1e v 120.000 m/min S
Bearbeitun v Grafische

r % 0 a0 Ansicht

B 600 i

<]

e tse )

r~

r~ 3

~

<]

el

Ba

8.158 mmy/2ahn

Abhebemadus
auf RP

Bild 9-44 Anpassen Schruppen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Offnen Sie den Arbeitsschritt fiir das Schlichten. Andern Sie die Werte analog zum

Schruppen.

SIEMENS
HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

% T  CUTTER 28 D1

ES 9080 mm/Zahn

7o 108 U 158800 m/min drafiack.

~ e TR = tcka plaky
21 3600 ink
DKY 56800 %

58

uxy 0600

Ui 8.308
Startpunkt manuell
XS 70.608

v -48.000
Eintauchen senkrecht
FZ 8.158 mm/Zahn

H ekt o

Abhebemodus
auf RP

Bild 9-45 Anpassen Schlichten
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Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Hier wird gezeigt, welche Geometrien zu der Schlicht-Technologie gehoéren

(Arbeitsplan-Grafik).

NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER

S vttt

Iﬂ????

Er

Grafische:
Ansicht

Ueiteres
Prog. dffnen

Bild 9-46 Strichgrafik

Kontrollieren Sie lhr Zwischenergebnis durch die Simulation.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

-0 o [ £l o o 12 9

el P
70000 -16.0082 10000 A 0,000 T CUTTER 20 01
e Programmende c 8886 Eilgang 120% 08:13:43

= Simu-

> lation

Bild 9-47 Simulation — Draufsicht
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Funktionen des Arbeitsschritteditors

Grafische
Ansicht

Suchen

Markieren

Kopieren

Einfiigen

Aus-
schneiden

mi
v

Neu
nummerier.

Einstellungen

-
m

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 den Softkey ,Kopieren kénnen Sie Arbeitsschritte in die Zwischenablage
kopieren.

Uber den Softkey ,Einfliigen“ konnen Sie Arbeitsschritte aus der
Zwischenablage in den Arbeitsplan einfligen. Das Einfliigen erfolgt dabei immer
hinter dem gerade markierten Arbeitsschritt.

Uber den Softkey ,Ausschneiden” kdnnen Sie Arbeitsschritte in die
Zwischenablage kopieren und gleichzeitig an der Ursprungsstelle Idschen.
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 den Softkey ,Einstellungen® 6ffnen Sie den Dialog Einstellungen. Hier
stellen Sie u. a. ein ob automatisch nummeriert werden soll oder das Satzende
als Symbol dargestellt werden soll.

Uber diesen Softkey gelangen Sie wieder in das vorherige Menii.

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

Bedienfolgen

L Bohren

Bohren
Reiben

Werkzeug
auswahlen

v

Ubernehmen

Uber die folgenden Schritte bohren Sie vor:

Bild 9-48

Wabhlen Sie den Softkey “Bohren® an.

Wabhlen Sie den Softkey “Bohren Reiben® an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie den Vollbohrer “PREDRILL30“ an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-030, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

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

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

F 0.1 mm/U X

\% 120 m/min X

Tiefenbezug Spitze X

Z1 -21 abs X

DT O0s X

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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SIEMENS.
S/ EXAMPLE4/LEVER Bohren

120.060 m/min
Spitze

-21.080 abs
8.608 s

Bohren

=
5
o~
r
<]
<]
r~
r~
~
r~
@

X
Abbruch

v
Ubernehmen

‘s Bohren

Bild 9-49 Bohrung eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiur die Bohrposition ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

Positionen Rechtwinklig X
Z0 -6
X0 70
YO -40
SIEMENS OPERATE i
HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Pasitionen . Alle
=3 X0 70.800 abs
= - ELL T - Grafische
~ ﬁ m Ansicht
% X2 abs
17 1-30.85 2 e
~ X3 abs
~ ¥3 abs
~ X4 abs
;2 ¥4 abs
¢} X5 abs
;!‘ ¥5 abs
72 Y =
= X7 abs

¥7 abs

X8 abs

i) abs

~40.05
69.95 70 78.85
X
=

=h e CORTEN A e | g =

Bild 9-50 Position eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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10.11 Helix frasen

Bedienfolgen

Gerade
Kreis

Werkzeug
auswahlen

v

Ubernehmen

Uber folgende Schritte zerspanen Sie das nach dem Bohren iibriggebliebene

Restmaterial des Kreisringes in einer wendelférmigen Bewegung (Helix):

Bild 9-51  Helix frasen

Wabhlen Sie den Softkey “Gerade Kreis* an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie “CUTTER20“ an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- Hinweise
Taste

\% 120 m/min X
SIEMENS

HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Uerkzeug

Py T CUTTER 28 D1

=] v 126.068 m/min

%5 DR

:1 180

Q

s

:’\ 50

r~

r~

<]

Bl

el

#

END

-108

-150

-50 (] 50 108 158

- X

Bild 9-52 Helix frasen

Ubernehmen Sie die Eingabe.
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Waéhlen Sie den Softkey “Gerade” an.

Waéhlen Sie den Softkey “Eilgang“ an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir den Startpunkt des Konturzuges

ein:

Hinweis:

Da hier ohne Fraserradiuskorrektur gefrast wird, missen Sie den Fraser mit seinem
Umfang auf den Kernloch-Durchmesser (hier 45.84 mm) abzlglich Schlichtaufmaf3

positionieren.

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste

X 82 X

Y -40 X

VA -5 X

Radiuskorrektur Aus X

SIEMENS
HC/LIKS/EXAMPLE4/LEVER
Py

|

]
By
~
~

-39.95

-4

H B e e R cle

82.05

Gerade
Kreis.

Bild 9-53 Positionieren

X 82.888 abs

¥ -48.800 abs

2 -5.080 abs
SP1 abs

F “Eilgang®  mmy/min
Radiuskorrektur

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Grafische

Ansicht

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

SCE_DE_700_030_ShopMill_4_7_17.docx

154



SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-030, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

Helix
Wabhlen Sie den Softkey “Helix* an. Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte
fur die Helix ein:
Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
| 70 X
J -40 X
Die Steigung der
P 3 mm/U Helix betragt 3.
4 -23 abs X
F 0.1 mm/Zahn X
Hinweis:
Da das Werkzeug auf einer schradgen Bahn verfahrt, werden hier 6 Umdrehungen
erzeugt, damit kein Restmaterial stehenbleibt (obwohl bereits nach flnf
Umdrehungen die Endtiefe erreicht ist).
SIEMENS ZH :'
HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Helix
Py Drehrichtung Q
=] I 70.000 abs
3 [} e J -40.000 abs
A A Sratcre
%1 /F 8.108 mm/Zahn
:[/: -30
5
B
?f] T I
& G - ~ i
| i Gerade
Kreis
Bild 9-54 Helix eingeben
. «
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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10.12 Ausdrehen

Bedienfolgen

Uber folgende Schritte bearbeiten Sie die Kreistasche mit einem Ausdrehwerkzeug

auf Mal3:

Bild 9-55

Wabhlen Sie den Softkey “Bohren® an.

L Bohren

Ausdrehen

Werkzeug an.
auswahlen

Kreistasche Ausdrehen

Wahlen Sie den Softkey “Ausdrehen® an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie das Ausdrehwerkzeug “DRILL_tool*

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fur die Bearbeitung ein:

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- | Hinweise
Taste
F 0.08 mm/U X
500 U/min X

Z1 15 ink X

DT Os X

SPOS 45

Abhebemodus abheben X Die Option “Abheben*
zieht das Werkzeug
von der Kontur
zurlick, bevor es aus
der Bohrung
herausfahrt. Diese
Option durfen Sie nur
bei einschneidigen
Werkzeugen
anwenden.

D 0.5

Hinweis:

Die Winkelstellung des Werkzeugs beim Abheben wird vom Maschinenhersteller

festgelegt.
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SIEMENS. - e

HC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Ausdrehen

| =B 77 7 7 7607 7 1tk

Bild 9-56 Ausdrehen

v . S
UReTnehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Positionen Positionieren Sie das Werkzeug auf den Mittelpunkt der Bohrung. Das Maf3
i 45.84 mm ist durch den eingestellten Werkzeug-Durchmesser vorgegeben.
Statt der Eingabe der Position kdnnen Sie hier auch mit der Funktion Position
wiederholen arbeiten.
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiur die Position ein;
Feld Wert Auswahl tber Toggle- | Hinweise
Taste
Z0 -6
X0 70
Y0 -40
C.‘-‘I.I'E:."EHW'IPLE-I‘-‘ LEVER Positionen e
% 20 -6.608
=3 X8 70.6008 abs
= i ELL D) Grafische
% ﬂ m Rnsicht
X2 abs
P " =
~ 3 abs
~ X4 abs
<] 4 abs
g s =
.ne’] -40 vng m
3 7 =
F " -
~40.05
69.95 70 78.85 X

s e COREEN A ree | -
Bild 9-57 Positionieren

v . L

Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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10.13 Gewindefrasen

Bedienfolgen

Gewinde- |
frasen

Werkzeug
auswihlen

v

Ubernehmen

) ®
S O

Bild 9-58 Gewinde frasen

Wabhlen Sie den Softkey “Frasen” an.

Wabhlen Sie den Softkey “Gewindefrasen® an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie “THREADCUTTER® an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Frésen Sie das Gewinde von oben nach unten. Dazu wird der “THREADCUTTER®
verwendet (F 0.08 mm/Zahn, V 150 m/min und eine Steigung von 2 mm). Es soll ein
Rechtsgewinde auf Z-23 absolut gefrast werden. Durch den Uberlauf von 3 mm wird
das Gewinde auf jeden Fall sauber bis zur Werkstiickunterkante gefrast, auch wenn
der unterste Zahn etwas abgenutzt ist.

Bei der Eingabe sind die Hilfsbilder sehr nitzlich. Vergleichen Sie lhre Eingabe mit
folgender Abbildung:

SIEMENS @ ) | e

NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER Gewindefrasen

T THREAD CUTTER D1

F 0.688 mm/Zahn

v 150.8080 m/min

e -

2->21

Rechtsgewinde
\nnengewinde

NT 8
21 -23.000 abs
Tabelle ohne.

P 2,000 mm/U
@ 48.000

H1 1.008

XY 1.600 ink

U 0.000

R0 | =BG 2 7 VEE T ViR

I  — q) - s 0.000 °
—_— 5 _—
] - | —
i
i
>
- -~ FE A

Bild 9-59 Gewinde frasen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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Legen Sie die Position fir das Gewinde fest.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl Uber Toggle- [ Hinweise
Taste

Z0 -6

X0 70

YO -40

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

BEE=-0 | = BESEY V0 P YA D

rechtwinklig
-6.068

76.800 abs
~40.808 abs
abs
abs
abs
abs
abs
abs
abs
abs
abs
abs
abs
abs
abs
abs
abs
abs

) Dver1pg S| Ao

Bild 9-60

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Position eingeben
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10.14 Konturen polar programmieren
Polar programmieren

Nicht selten beziehen sich in Werkstiickzeichnungen Konturelemente auf einen
Polpunkt. Sie kennen demnach nicht die kartesischen Koordinaten (X/Y), sondern
Polarkoordinaten, d. h. den Abstand und den Winkel zu diesem Pol.

Zur Ubung wird eine kleine Anderung des Hebels vorgenommen: Der untere
"Hebelarm" liegt dabei nicht mehr senkrecht zum Nullpunkt bei X0, sondern um
10° im Uhrzeigersinn gedreht.

In diesem Beispiel lernen Sie, wie Sie diese Position grafisch programmieren,
ohne Taschenrechner oder Hilfskonstruktionen.

Bild 9-61 Hebel polar programmieren

Bedienfolgen

Bewegen Sie den Cursor zunachst auf den Bogen, dessen Mittelpunkt neu
bemaldt werden muss (siehe folgende Abbildung).

SIEMENS 13:1)
NG/ LIKS/EXAMPLE4/LEVER

JOG

E Drehrichtung

=5 | 8000

;E\', . X -8.000 abs

|~ X -15.368 ink

el ¥ -50.000 abs

e - “ v 3136 ink

o | 0.000 abs

It | -7.360 ink

1 —— J 50,808 abis

Pl S J 3136 ink

@ al 246.922 °
3 (] . ) a2 tangential

il I B1 90.000 °
Al \ Ve B2 156.922 *

o N / Ubergang zum Folgeelement
T \ / Fase

= ‘ / FS 000

= -50 /

71'?] /

o

Ex

o

EY

xc| Diver-

Bild 9-62  Cursor auf Bogen

mn
v

Erweitern Sie das Mend.
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Setzen Sie den Cursor auf das Element vor dem Bogen und fuigen Sie an dieser

Stelle den Pol ein.
Legen Sie den Pol auf den Nullpunkt.

SIEMENS 1312
NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

Poleingabe

.1

X 0.000 abs
¥ 0.000 abs

) @

7 A
JES T

e | ARG Y Y

Yopol

e

Bild 9-63 Pol eingeben

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Passen Sie im Folgenden die Werte des Bogens an:

1. Léschen Sie im Dialogfenster des Bogens die Werte, die nicht mehr glltig

sind: Y-58, 10 und J-58.

SIEMENS znl ) EeM
NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER
& ¥ Drehrichtung [F]
. R 2000
80 kartesisch
- i ﬁs Grafische
1 - ¥ abs Ansicht
P 3
Al ink.
Ve kartesisch
- l w
49 | ink. an Vorg.
|| I abs
1 J ink

]mno

E al .

G N SIS : Auswahl

/\ —
- i + )

B2
i Ubergang zum Folgeelement
/ Fase Alle

S 0.000 Parameter

P
&5
=
I~
I~
€]
2
~
~
~
I~
2
£
o
I
T
2
El
I
%

3

v
» 0w 4 @ w m T
Kontur &
poven | Al Frasen | SRV ation | =3 Amshl

Bild 9-64 Werte I6schen
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2. Stellen Sie die Koordinaten zur Eingabe des Mittelpunktes von kartesisch auf polar
um. Tragen Sie den Abstand zum Pol und den Polarwinkel ein (siehe folgende

Abbildung).

SIEMENS e m

HC/UKS/EXAMPLE4/ LEVER

= 8,000
g . kartesisch

A7 X -18.872 abs
- X Ciaom
ol ¥ -57.119 abs

. ¥ 4.234 ink

R 5 e polar
~ L2 -3441 ink an Vorg.
|l 02 -100.000 abs®
1 42 353,064 ink”
& - al 238042 °
fell / a2 ‘tangential
el =] B1 90080
o/ ow / 52 !
o lbergang zum Folgeelement
T Fase
5 [ 0,000
ak
W
Erd
o
o0

Bild 9-65 Abstand zum Pol und Polarwinkel eingeben

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Ubernehmen Sie die Anderung.

In der Strichgrafik kénnen Sie erkennen, dass auf die gleiche Weise auch noch die
Hilfstasche “LEVER_Lever_Area“ und die Kreis-Insel “LEVER_Circle_R5_B*

angepasst werden missen.

SIEMENS
IC/JKS/EXAMPLE4/LEVER 5

)

K 7
s i

| 7 7 2

fhaa

g,

2 soheen |0, Frisen

Bild 9-66 Strichgrafik nach Verschiebung
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Andern Sie selbstandig diese beiden Konturen. Beachten Sie dabei folgende

Hinweise.

Hinweise:

Bei der Hilfstasche kénnen Sie etwas "grober" vorgehen und den polar bemafiten
Mittelpunkt des Bogens R26 kartesisch annéhern (X-10/Y-57). Somit Iasst sich die
Kontur anschlielBend direkt mit einer Senkrechten schliel3en.

Bei der Kreis-Insel ist schon gleich der Startpunkt polar bemalf3t. Vom
Vollkreisbogen muss jetzt noch der Mittelpunkt geandert werden.

SIEMENS =
16/ UKS/EXAMPLE4/ LEVER Kreis

=

P | Drehrichtung
% | ] 26.000
=, X -36.000 abs
A ¥ -57.000 abs
21— I -16.000 abs
f S Ji -57.000 abs
- al 248,601 °
~ | / a2 tangentia
1 B1 90,000 °
oo 52 158,691 °©
<] 88 Ubergang zI;m Folgeelement
ase
g] / Fs .80
b 70
T
3
A% 0
i
o
|
Fo IR
e
100
4 % -2 10 [} 10

L Bohren & Frasen & E&"s';":

v
Ubernehmen
[|

dnder

m
Alle
Parameter

X
Abbruch

Bild 9-67 Anpassen der Umrandung

SIEMENS
IC/ UKS/EXAMPLE4/LEVER

z

Drehrichtung
i} 5.000
kartesisch
X -9.263 abs
iy -52.195 abs
lar

L2 5.800 ink
2 -180.000 abs®
al 170.000 °

Bt 176.608 °
p2 0.000 °
Ubergang zum Folgeelement

P &
=5
=]
~
<]
]
I~
~
~
~
€]
<]
e
W
T
Ay
o

£

Bohren éﬂ Frisen & :2"::":

Bild 9-68 Anpassen der Kreisinsel

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
SCE_DE_700_030_ShopMill_4_7_17.docx

163



SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-030, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

Nach erfolgreicher Anpassung sieht lhre Strichgrafik nun wie folgt aus.

SIEMENS
NC/LIKS/EXAMPLE4/LEVER

Rl < chardiitas

i
g

o B0 | i

=
flis]

a Bohren & Frisen & z"-'_‘“'h":

[]
5 R |5

5%
==

Grafische

Ueiteres
Prog. &ffne

n

Bild 9-69 Strichgrafik
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11 Beispiel 5: Flansch
11.1 Uberblick

Lernziele
In diesem Kapitel lernen Sie:
e ein Unterprogramm zu erstellen
e Arbeitsschritte spiegeln zu kénnen
e beliebige Konturen anzufasen

e La&ngs- und Kreisnuten zu erstellen

Aufgabenstellung

132
150

Bild 10-1  Werkstattzeichnung — Beispiel 5

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 165
SCE_DE_700_030_ShopMill_4_7_17.docx



SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-030, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

Hinweis:

In den bisherigen Beispielen wurden alle Arbeitsschritte erlautert und fast alle
Softkeys bzw. Tasten angezeigt, die Sie zu driicken hatten. In diesem Beispiel
werden nicht mehr alle Eingaben vorgegeben, sondern nur noch die
richtungsweisenden Informationen und Softkeys bzw. Tasten.

11.2  Unterprogramm erstellen

Bedienfolgen

Neu

Beispielhaft wird am Werkstick “CORNER_MACHINING* die Erstellung und
Funktionsweise von Unterprogrammen demonstriert.

Uber die folgenden Schritte kdnnen Sie die vier Ecken mit Hilfe eines
Unterprogrammes und der Funktion Spiegeln bearbeiten:

(]

Bild 10-3  Kontur der vier Ecken

Legen Sie ein neues Schrittkettenprogramm mit dem Namen
“CORNER_MACHINING* an. Dieses Programm werden Sie spater als
Unterprogramm einbinden.

Neues Schrittkettenprogramm

Typ ShopHill -
Mame CORNER_MACHINING]|

Bild 10-4  Unterprogramm anlegen

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Geben Sie die folgenden Daten fir den Programmkopf ein. Die Rohteilmalie
werden spater zentral im Hauptprogramm festgelegt.

SIEMENS

HC/UKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING Programmkopf

Bearbeitungsdrehsinn
Gleichlauf

Riickzug Positionsmuster
optimiert

Bild 10-5 Unterprogramm Programmkopf eingeben
Vv
Uhemehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
frésen Wahlen Sie den Softkey “Kontur frasen“ an.
N S . . . “ “
Kontur D Legen Sie eine neue Kontur mit dem Namen “CORNER_M_SURFACE* an.
Bitte geben Sie den neuen Namen ein
CORNER_M_SURFACE|
Bild 10-6 Kontur anlegen
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 167
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Legen Sie den Startpunkt fest. Konstruiert wird z. B. die rechte obere Ecke.

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING Startpunkt
P .V (CORNER_M_SURFACE
M“‘ PL G17 (XY)
X 57.000 abs
Y 50.000 abs
-50.05
58
-49.95
) 5695 57 5765 n
D |1 s | e O o e o
Bild 10-7 Startpunkt eingeben
v
LEE0E L0 Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Erstellen Sie die Kontur. Nach Eingabe der beiden Konturelemente sollte der

Bildschirm wie folgt aussehen. Ubernehmen Sie die Kontur in den Arbeitsplan.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING Gerade X

P & X 75.000 gbs
- oA
L] Ubergang zum Folgeelement
END lius
iy A 8.000
45
48
35
38
60 65 70 75
X
SPONCTO 7 goren | 0, Frisen | RO | — Bl
Bild 10-8 Unterprogramm Kontur Ecke rechts oben

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Die Kontur soll mit dem 20er Fraser geschruppt werden
(F 0.15 mm/Zahn und V 120 m/min).

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING
¥

Grafische
Ansicht

L voveon |0 prioon [T

Bild 10-9 Kontur schruppen

Die An- und Abfahrwege werden hier in einer Geraden gefahren. Die Langenwerte
sind die Abstande zwischen der Fraserkante und dem Werkstick.

12

7 4

Bild 10-10  An- und Abfahrwege in einer Geraden

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Bahnfrasen
Die Kontur soll mit demselben Fraser geschlichtet werden
(F 0.08 mm/Zahn und V 150 m/min).
SIEMENS ”:;;7 ) m.ﬁ
HC/WKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING Bahnfrasen Uerkzeug
Py T CUTTER 28 D1
-] U e
LR 1§73 Caiiing vor ~m7” Grafische
Radiuskorrektur 3
20 8.000
21 16600 ink.
50 D2 10.000
Anfahren Gerade -
45 000
8.158 mm/Zahn
Abfahren Gerade 7
Abhebemodus a0
“ auf AP
35
30
5
55 68 65 il 75 80 M
S e |2 e |0 resen PO el = S
Bild 10-11  Kontur schlichten
Vv
Uhemehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
In den néchsten Schritten soll die Ecke des Rohteilquaders mit R5 verrundet werden:
frisen Wahlen Sie den Softkey “Kontur frasen® an.
Neue
Konti . . . “ “
e Legen Sie eine neue Kontur mit dem Namen “CORNER_M_ARC* an.
Bitte geben Sie den neuen Namen ein
CORNER_M_ARC|
Bild 10-12  Kontur anlegen
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 170
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Legen Sie den Startpunkt fest.

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING Startpunkt
Py CORNER_M_ARC
o P GI7 (XN
-
X 70008 abs
- ¥ 50.008 abs
50.05
158
L4995
2 6995 8 76.05 .
>
= . Kontur . Diver- Simu-
S et | sohven | reisen TR B lation

Bild 10-13  Startpunkt eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Geben Sie hier die Kontur und die zugehdrigen Arbeitsschritte ein:

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING
R
?f; st
i 0
=
o 50
t4a
L4g
7
46
tas
La4
7 n 7 73 i 75 M

Kontur

=, it [ L soteen [0 Frasen [PLEL

Kreis

Drehrichtung

R 5.008

X 75.008 abs

¥ 45.000 abs

1 70.808 abs

J 45.008 abs

al 0.008 °

Bl 270.000 °

B2 90.000 °

Ubergang zum Folgeelement
Radius

R 0,000

Bild 10-14  Geometrie eingeben
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SIEMENS.

/ EXAMPLES/CORNER_MACHINING

Kontur
frasen

o %
406

Bahnfrisen Uerkzeug

T  CUTTER 28 D1 auswahlen

F 8.150 mm/2ahn

u 120,600 m/min

Bearbeitung v

Grafische

XY 8.308

Anfahren Viertelkreis
5.608

8.158 mm/Zahn

Abfahren Uiertelkreis

R2 54

Bild 10-15  Kontur schruppen

SIEMENS
HC/\JKS/ EXAMPLES/CORNER_MACHINING
By
I
hse
il
i~
ied
o ||cp
—
N
8 AN
N\
\
\
46 i
44
7 72 7 76

Bahnfriisen

T CUTTER 26 D1

F 6.600 mm/2Zahn

v 150.868 m/min

Ot Hiip et Grafische
L2240 Ansicht

Radiuskorrektur

20 -10.800

2 18,800 ink
5.600

Anfahren Uiertelkreis -
A1 5.608

2 8.158 mm/Zahn
Abfahren Uiertelkreis
R2 5.800
Abhebemodus

i RP

e | B vonen |0 prisen [T

T}

Bild 10-16 Kontur schlichten

NC/WKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING

P Programmkopf G54 Rohteil: ohne

/"~ Kontur CORNER_M_SURFACE

f&] Bahnfrisen < T=CUTTER 20 F=0.15/2 U=120m 20=0 21=10ink
74 Bahnfrasen w77 T=CUTTER 20 F=0.08/2 U=156m 20=0 21=10ink
/7 Kontur CORNER_M_ARC

END  Programmende

Bild 10-17 Komplettes Unterprogramm im Arbeitsschritteditor

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

SCE_DE_700_030_ShopMill_4_7_17.docx

751 Bahnfrasen = T=CUTTER 20 F=0.15/2 U=120m 20=-10 21=18ink

172



SCE Lehrunterlage | CNC-Technik Modul 700-030, Edition 02/2016 | Digital Factory, DF FA

11.3  Spiegeln von Arbeitsschritten

Aufgabenstellung

Nachdem Sie das Unterprogramm fertig gestellt haben, erstellen Sie nun das
Hauptprogramm. Uber die Funktion “Spiegeln“ aus dem Menu “Transformation®
kdnnen Sie das Unterprogramm fur alle vier Werkstiickecken verwenden.

Die Spiegelungen kdnnen auf zwei verschiedene Arten durchgefihrt werden:
e neu:

Es wird von dem Ort aus gespiegelt, an dem die 1. Bearbeitung stattgefunden
hat.

e additiv:
Es wird von dem zuletzt bearbeiteten Ort aus gespiegelt.

Die Reihenfolge der Bearbeitung wird anschlieBend mit der Einstellung “neu*
schematisch dargestellt;

1. Bearbeitung (siehe Unterprogramm) 2. Bearbeitung: Spiegelung der X-Achse

O Q O

(hier werden die X-Werte gespiegelt)
0 @) 0

O O

3. Bearbeitung: Spiegelung

der X- und Y- Achse (hier

werden die X- und Y-Werte
gespiegelt)

(o) (S)

4. Bearbeitung: Spiegelung der Y-Achse
(hier werden die Y-Werte gespiegelt)

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 173
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Bedienfolgen

Legen Sie das Hauptprogramm mit dem Namen “FLANGE" an.

Neues Schrittkettenprogramm

Tup ShopMill -
Name FLANGE|

Bild 10-18 Hauptprogramm anlegen

Geben Sie den Programmkopf ein.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

2 MaBeinheit mm
o Hullpunkt 654
Rohteil Quader
ﬁ :;g‘zg Grafische:
< Xt 75,000 ink it
1 50.008 ink
20 0,600
20000 ink
PL GIT(XY)
Riickzugsebene
P 10,060
0 Sicherheitsabstand
2008

Bearbeitungsdrehsinn
Gleichlauf

Riickzug Positionsmuster
optimiert

Bild 10-19 Hauptprogramm Programmkopf eingeben

v
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wabhlen Sie den Softkey “Diverses” an.

Unter-
Fugen Sie das Unterprogramm in das Hauptprogramm ein.

Hinweis:

Wenn Sie das Unterprogramm im gleichen Verzeichnis wie das Hauptprogramm
angelegt haben, kann das Eingabefeld “Pfad/Werkstiick* leer bleiben.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 174
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ki
SIEMENS - ki
HG/LIKS/EXAMPLES/ FLANGE 1
5
C) Pragrammende
“
= (71 Lokales Laufwerk
E3HC-Daten
= B erksticke 130307 132458
S EXAMPLEL.UPD %0106 153011
= £ EXAMPLEZ.UPD %6176 153811
© I EXAMPLE3.UPD BT 131538
= I EXAMPLEA UPD 501106 153811
© S EXAMPLES UIPD 249307 135456 -
EXBIMPLES,PF 4135 270307 673957
FLANGE TP 15 150317 142857 |
= S TEMRUPD 130307 132458
- S Teileprogramme 56106 153011
= Unterprogramme %0106 153811
(=T
HC/Uerkstiicke/EXAMPLES.UPD Frei: 25 M8
x
Rbbruch
v
S

Bild 10-20  Unterprogramm einfligen

v
Ubernehmen Ubernehmen Sie die Eingabe. Nach der Ubernahme sieht lhr
Arbeitsschrittprogramm wie folgt aus.
P Programmkopf G54 Quader
END  Programmende
Bild 10-21  Unterprogramm in Hauptprogramm eingefligt
Tran_sfor—
e Uber den Softkey “Transformation lassen sich die Achsen verschieben, rotieren usw.
Spiegelungk . . .
Vorbereitung der 2. Bearbeitung: Spiegeln der X-Werte.
SIEMENS ko
E)'LSe‘E):HI'\PLESe'FLHNGE Spiegelung : -
Grafische
Ansicht
| -
L]
=20
. -
o -
"
-80 -60 -40 -20 (] 20
B
Bild 10-22  Spiegelung
v
Ubernehmen Ubernehmen Sie die Eingabe.
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 175
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Gehen Sie zum Spiegeln der restlichen Bearbeitungen wie folgt vor:

Kopieren Sie das Unterprogramm hinter den Arbeitsschritt Spiegelung.
Es folgt die 2. Bearbeitung.

Die Vorgange “Spiegeln” und “Unterprogrammaufruf* missen Sie daraufhin fiir die
beiden weiteren Ecken wiederholen.

SIEMENS
HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE
P Programmkopt G54 Quader
e Ausfiibren "CORHER_MACHINING.MPF"
4k Spiegelung X

o Programmende

Bild 10-23 Unterprogramm kopieren

Zur Veranschaulichung hilft Ihnen das Hilfsbild. Nachdem Sie alle vier
Bearbeitungen eingegeben haben, missen Sie die Spiegelung in allen
drei Achsen ausschalten.

SIEMENS u’ﬁ" :’ m

NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Spiegelung
P neu

o X ein
i aus
2 aus

>1]
Do Lo G D RS

Bild 10-24  Spiegelung Hilfsbild

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 176
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Ihr Arbeitsschrittprogramm sieht nun wie folgt aus.

SIEMENS.

"GORNER_MACHINING.MPF™

X
"CORNER_MACHINING.MPF"
XY

"CORNER_MACHINING. MPF"
¥

“CORNER_MACHINING.MPF*

e Programmende

Bild 10-25  Spiegelung komplett im Arbeitsschritteditor

Uberpriifen Sie Ihre bisherige Arbeit durch die Simulation.

SIEMENS

\TE
NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

X 75.000 Y 45.008 2 -20.000 T CUTTER 28 D1

END _ Programmende Eilgang 100% 00:02:18
ER Ay Ay B = =
Bild 10-26

Simulation in 3D-Ansicht

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

Mit den nachsten Arbeitsschritten erstellen Sie die vier Bohrungen in den Ecken.
Da zwischen den einzelnen Bohrungen ein Hindernis liegt, missen Sie dieses
zwischen den Positionen eingeben.

@)

Bild 10-27 Bohrungen

SIEMENS

Bild 10-28 Zentrieren

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 178
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SIEMENS SINUMERIK OPERATE '
C/! AMPLES/ FLANGE Bohren

J0G
| mautien
| Aot

Bohren

Bild 10-29 Bohren

SIEMENS SINUMERIK OPERATE

=

& H

Quader
"GORNER_MACHINING"™

"CORHER_MACHINING"
XY

"GORNER_MACHINING"

¥
"CORHER_MACHINING"

T=CENTERDRILL 12 F=158/min 5=5060 =11
T=DRILL 18 F=168/min Y=86m 21=-21
208=-10 XB=-66 Yo=—41

2=1

20=-18 XB=66 Y8=-41

=1
20=-10 XB=66 Yo=41
2=1

e e s s

Bild 10-30  Positionen der Hindernisse eingeben
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11.5 Rotation von Taschen

Bedienfolgen

Kontur
frasen

Neue
Kontur

v

Ubernehmen

Uber die folgenden Schritte werden die Kontur und die Bearbeitung fur
die gelb hervorgehobene Tasche programmiert.

Durch Drehen des Koordinatensystems werden schlief3lich die beiden anderen
Taschen erzeugt.

Wabhlen Sie den Softkey “Kontur frdsen* an.

Legen Sie eine neue Kontur mit dem Namen “FLANGE_NODULE" an.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

FLANGE_NODULE

Bild 10-31 Neue Kontur anlegen

Legen Sie den Startpunkt fest.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLES/ FLANGE Startpunkt

P @ FLANGE_NODULE
B e PL  GI7(XY)
Pry 2ylindermanteldaten nein
i
;"g o X 0009 abs
[ ¥ 42000 abs
i
oA
u,
= K}
s
P
B
4
o)
I 0
B
b
r~
END

10

0

2 10 ] 10

X

=] \ Kontur Diver- Simu- | uc
S, e |2 sohven |0, Frieen [P £ O |5 e || ana

Bild 10-32 Startpunkt eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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flle
Parameter

v

Ubernehmen
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Wabhlen Sie den Softkey “Bogen® an.

Wabhlen Sie den Softkey “Alle Parameter® an.

Der Bogen R42 wird z. B. Uiber den Radius, den Mittelpunkt in X und den
Auslaufwinkel eindeutig beschrieben. Konstruieren Sie gegen den Uhrzeigersinn,
damit die Tasche auch im Gleichlauf geschlichtet werden kann.

SIEMENS i

HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

B [ ¥ Drehrichtung

R R 42,000

Ry

By X -34.404 abs

B X -34.484 ink

E ¥ 24,099 abs

= 56 ¥ -17.918 ink

Enl

) | 6.080 abs

ok | 0.000 ink

e J 8,000 abs
J -42.000 ink

ff 48 al 188.600 ©

*j. Bl 235000 °

£ 82 55.000 °

Lo Ubergang zum Folgeelement

Radius
3 R 5.600

., Kontur
= frisen

Bild 10-33  Bogen eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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KA
{ \ 1 H 13 H “
Wabhlen Sie den Softkey “Diagonale“ an.
Alle ) . « “
Parameter Waéhlen Sie den Softkey “Alle Parameter® an.
Erstellen Sie die diagonale Strecke.
o
SIEMENS
HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Gerade XY
P Y
. X ~20.479 abs
s 58 X 13926 ink
w B v 14330 abs
h e Y 9.751 ink
B L 17.600
] al 325.600
4 a2 99.600 °
- 49 Ubergang zum Folgeelement
&b Radius.
A R 5.000
o
by
Eo
o 3
o]
~
i
|
" |
.
- -» - "
S |2 o | B rasen TR -
Bild 10-34  Diagonale eingeben
v
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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Wabhlen Sie den Softkey “Bogen* an.

Alle . . « “

Parameter Waéhlen Sie den Softkey “Alle Parameter® an.
Erstellen Sie den zweiten Bogen.
HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Kreis
P ¥ Drehrichtung
o 25600
4
B e v fripe
Eﬂ? e | 8.000 abs
B (o B Pk
&b a2 96.000
E 3 B1 305.000
=) e e
b Radius
}f R 5.000
Ty 38
o
2
[T
all
»
39 -20 -18 L] 10 20 M

B PP N < 2 e |8 e
Bild 10-35  Bogen eingeben

v

LIZE L0 Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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X
{ \ 1 H 13 H “
Wabhlen Sie den Softkey “Diagonale“ an.
Alle ) . « “
Parameter Wabhlen Sie den Softkey “Alle Parameter® an.
Erstellen Sie die zweite diagonale Strecke.
SIEMENS D ﬁ
HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Gerade XY
P &Y
- X 155 e
) A i 2..3‘.”51"5
ey Al 9.751 ink
By . L 17.800 .
81 (o [ @ de-
AE':E Ubergang :;l;:lu!elemnl
& ] 5.000
ot
M e
)
N
Eo
;f
o la
8
Abbruch
BN B =
Bild 10-36 Diagonale eingeben
v
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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Ubernehmen
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Wabhlen Sie den Softkey “Bogen* an.

Erstellen Sie den abschlieBenden Bogen.

SIEMENS
HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

SR L

®

2 l‘é“qﬁ‘a@**‘ﬁﬁgﬂ

-28 [] 20

Kontur

S e | L s |5 e PO

Drehrichtung
2,600
X 0.800 abs
¥ 42.888 abs
1 0.800 abs
8.688 abs
ol 125.800 °
a2 96.608
B1 180.800 °
B2 55.000 °
Ubergang zum Folgeelement
adius
R 5.800
X
w Diver-
i ses

Bild 10-37  AbschlieRender Bogen eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen Sie die Konturtasche in den Arbeitsplan.

Erstellen Sie selbstandig die nachfolgenden Arbeitsschritte:

SIEMENS 2=
HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Tasche frasen
By ingabe komplett
[} T CUTTER 18 D1
G F 0150 mm/Zahn
ﬁ " :Whmg 126680 mmin Gaache
4 8.600 nsicht
B .
b 21 10.000 ink
2 DXY 50680
3B | g D2 5.000
£k uxy 8300
= 02 .38
b Startpunkt automatisch
ﬁ 2] >
j Eintauchen senkrecht
P ] 8.150 mm/2Zahn
i
o = Ashebemodus
RIS aul P
v
B
o
55 1
oe
-20
-4 -20 ] 2
X

Kontur

S e | L s |5 e PO

Bild 10-38  Taschen schruppen
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SIEMENS
HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Tasche friisen
P |Y Eingabe ett
G T CUTTER 10 [
G F 8608 mm/2Zahn
2 e : bettun ELL L) Grafische
s iy, 2000 en Ansicht
Ed 21 10.600 ink
LD Ry 50.000 %
gy
s Uy 0.300
e 0z 8.380
8y
£ m e
f’j v ey Eintauchen senkrecht
b S o R 0.688 mmy/2ahn
o { i ) Aibhebemodus
;23 26 o 1 auf RP
Eo
o
ml
N
-20
48 -28 (] 2 49
X

>
=| - i Kontur wc|  Diver- Simu-
b it | A soven [0, Frasen PR 2w &

Bild 10-39 Taschenboden schlichten

SIEMENS
HC/! / EXAMPLES/ FLANGE Tasche friisen
Py Eingabe
G T  CUTTER 18
S E 15:'2: "'.../".'f.zn”'"
prali Beubeuns
EE 21 16,600 ink
“ e W e
S
4k
?; v | N
% o \ ///— —~ J //j nhhlbemodmm "
iy
i
B ‘
-20
-40 -20 (] 28 49
X
2 | e |2 e PR Gl
Bild 10-40  Taschenrand schlichten
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Uber die folgenden Schritte kopieren Sie die erstellte Arbeitsschrittkette fiir die

Bearbeitung der drei Taschen:

Markieren Sie im Arbeitsschritteditor die komplette Arbeitsschrittkette zur

Beschreibung der Taschenbearbeitung.

Kopieren Sie jetzt die Arbeitsschrittkette in den Zwischenspeicher.

SIEMENS 1

HC/UKS/ EXAMPLES/FLANGE

P N1@  Programmkopf Quader 8
5E N2@  Ausfiihren "CORNER_MACHINING™

44 N30 Spiegelung X

EE N4®  Ausfiihren "CORNER_MACHINING"

44 N5@  Spiegelung XY

EE NGO Ausfiihren "CORNER_MACHINING"

4 N7  Spiegelung ¥

EH N8O Ausfiihren "CORNER_MACHINING"

44 N9@  Spiegelung

A1 N188 Zentrieren T=CENTERDRILL 12 F=158/min 5=508U @11
7 N11@ Bohren T=DRILL 10 F=188/min U=86m 21=-21

7 N12@ 091: Positionen 20=-10 XB=—66 Yo=—41

7y {N13@ 802: Hindernis 2=1

A7 {N148 803: Positionen 28=-10 XB=66 Y8=-41

4 N158 804: Hindernis = |
4+ {N16@ 095: Positionen 20=-10 XB=66 V=41

{170 906: Hindernis 2=1

+7N18@ 07: Positionen 20=-10 XB=-66 Y8=41

[~ N198 Kontur FLANGE_NODULE

47 N20@ Tasche Frisen % T=CUTTER 18 F=0.15/2 U=120m 20=8 21=18ink.
T2{N21@ Tasche Frisen 7B T=CUTTER 18 F=0.88/2 U=158m 20=8 21=18ink

Programmende

Bild 10-41  Arbeitsschritte kopieren

Waéhlen Sie den Softkey “Diverses” an.

Wabhlen Sie den Softkey “Transformationen® an.

Das Koordinatensystem wird um 120° um die Z-Achse gedreht.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Drehung
additiv

Eooo
=

2z 12000 °

HE

B
-

¥

HEH

i e el T

i

[
= Kontur Diver- Simu- | nc
S et | X woven |8 rioon frisen < -

Bild 10-42  Drehung um Z-Achse
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Ubernehmen Sie die Eingabe.

Fugen Sie die kopierten Arbeitsschritte ein.

SIEMENS
HC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

P Ni@ Programmkopf Quader [
ZE 20 Ausfiibren "CORNER_MACHINING"

44 N3@  Spiegelung X

ZE N4@  Ausfiihren "CORMER_MACHINING™

4h N5@ Spisgelung XY

EH N6  Ausfiihren "CORNER_MACHINING"

4k N7  Spiegelung ¥

A NB®  Ausfiihren "CORNER_MACHINING"

4+h N3  Spiegelung

%1 N10@ Zentrieren T=CENTERDRILL 12 F=158/min S=588U 211
% | N11@ Bohren T=DRILL 18 F=188/min U=88m 21=-21

A7 {N128 801: Positionen 28=-10 X0=-66 YB=-41

B N13@ 802: Hindernis =

4+ {N14@ 093: Positionen 20=-10 XB=66 Y8=-41

| M15@ 804: Hindernis 21 B
| N16@ B805: Positionen 28=-10 XB=66 Yo=41

- N178 806: Hindernis 2=

+/1H18@ 097: Positionen 20=-10 X@=-66 Y@=41

/~1N19@ Kontur FLANGE_NODULE

71| N2@@ Tasche Frésen ©  T=CUTTER 18 F=0.15/2 U=120m 26=8 21=18ink
{(3{N218 Tasche Frésen “vvB T=CUTTER 18 F0.88/2 U=158m 26=0 21=18ink
42/ N22@ Tasche Frisen =%7R T=CUTTER 18 F=0.88/2 U=156m 28=0 21=18ink
47 N23@ Drehung add 2=120

/-1 N24@ Kontur FLANGE_NODULE

04 N258 Tasche Frisen 7 T=CUTTER 18 F=8.15/2 U=128m 28=8 21=18ink
3 {N26@ Tasche Frisen =77B T=CUTTER 18 F=0.88/2 U=158m 20-0 21=18ink
e Programmende

Bild 10-43  Kopierte Arbeitsschritte einfligen

Wabhlen Sie den Softkey “Transformationen® an.

Geben Sie eine weitere Drehung um 120° ein.

SIEMENS

NC/UKS/EXAMPLES/ FLANGE

Drehung

|

additiv

y o
2 120.000 °

4" Jolol

s EE
<

o

B

Imsv B

Bild 10-44  Drehung um Z-Achse

Ubernehmen Sie die Eingabe.
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Einfiigen

Fugen Sie die kopierten Arbeitsschritte ein.

SIEMENS ﬁ

!lj:jI.JrEa'EHnr'IPLES@'FLnNEE

4:b N5@ Spiegelung Xy

FH NB® Austihren "CORMER_MACHINING"

4:h N7 Spiegelung ¥

FH N8  Ausfihren "CORNER_MACHINING"

4:h N9@ Spiegelung

o1 N18@ Zentrieren T=CENTERDRILL 12 F=158/min 5=508U 211

?:Z N11@ Bohren T=DRILL 18 F=188/min U=88m 21=-21

2 {H128 801: Positionen 20=-10 X8=—66 Y8=—41

hy{N13@ 802: Hindernis 2=1

27| N14@ 803: Positionen 20=-10 XB=66 Yo=-41

ai; N15@ 894: Hindernis 2=1

»/{N168 805: Positionen 28=-18 X8=66 Y8=41

hr{N17@ 806: Hindernis 2=1

27 N18@ 807: Positionen 28=-10 XB=—66 Y8=41

[~ N19@ Kontur FLANGE_NODULE

|34 208 Tasche Frisen 7 T=CUTTER 18 F=0.15/2 U=128m 28-8 21=18ink |

291 N21@ Tasche Frisen =778 T=CUTTER 18 F=0.88/2 U=158m 28=8 21=18ink

(231 N228 Tasche Frisen =v7R T=CUTTER 18 F=0.88/2 U=158m 28-8 21=18ink

4™ N230 Drehung add 2=120

/1 N24@ Kontur FLANGE_NODULE

3| N25@ Tasche Frisen % T=CUTTER 18 F=0.15/2 U=128m 20=8 21=18ink

{24 268 Tasche Frisen =v7B T=CUTTER 18 F=0.88/2 U=158m 20=8 21=18ink

21 N27@ Tasche Frisen =77R T=CUTTER 18 F=0.88/2 U=158m 28=8 21=18ink

4™ N28@ Drehung add 2=120

/1 N29@ Kontur FLANGE_NODULE

{9N38@ Tasche Frisen % T=CUTTER 18 F=0.15/2 U=128m 208=8 21=18ink

9{N318 Tasche Frisen =778 T=CUTTER 18 F=0.88/2 U=158m 28~8 21=18ink

o0 Programmende

=

Bild 10-45  Kopierte Arbeitsschritte einfiigen
Rotation k

Mit der Auswahl neu und dem Wert 0° heben Sie die Drehung auf.

SIEMENS . m

NC/LIKS/EXAMPLES/FLANGE Drehung

wE

o
-

|
|
|

]
s
[
2
o
m
o
[
7
n
o
~
<3
el
€}
~
~
el
el
[ €1
~
e
<3
<3
&

>
L eoeen [0 rasen |8 fontwr ni=s (=W
Bild 10-46  Drehung aufheben

v
Ubernichmen Ubernehmen Sie die Eingabe.
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11.6 Anfasen von Konturen

Bedienfolgen

Fasen Sie eigenstandig die zuletzt gefraste Kreistasche an.

Fur das Anfasen benétigen Sie einen Werkzeugtyp, der die Eingabe eines

Spitzenwinkels erlaubt, im Beispiel “CENTERDRILL12".

‘Pla'lz Tw‘ Uerkzeugname ST D Linge & MZ- ‘4 ﬂ?
| 1 g CUTTER 4 1.1 65000 4000 | 3R]
| 2 g CUTTER6 1.1 120000  6.000 [ 32w

3 ¥ CENTERDRILLYZ 1 1 120060 12000 968 v

Bild 10-47 Zentrierbohrer

Wahlen Sie fiir die Bearbeitung “Anfasen” an. Die Bearbeitung der Fase wird Giber
die Fasenbreite (FS) und die Eintauchtiefe der Werkzeugspitze (ZFS) programmiert.

SIEMENS

z

IC/ UKS/EXAMPLES/ FLANGE

&

0.858 mm/min
120,608 m/mit

£

Floiclepliot skrk o J

Bild 10-48 Anfasen

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

S =

N78  Spiegelung ¥

N8@  Austiihren "CORNER_MACHINING"

N9B  Spiegelung

N10@ Zentrieren T=CENTERDRILL 12 F=158/min 5=5860 =11
N11@ Bohren T=DRILL 1@ F=188/min U=86m 21=-21
N12@ 801: Positionen 28=-18 XB=-66 Yb=—41

N138 882: Hindernis 2=1

N148 803: Positionen 26=-10 X0=66 Y8=-41

N15@ 004: Hindernis

N16@ B865: Positionen 28=-18 XB=66 Y8=41

N178 @86: Hindernis 2=1

N18@ 867: Positionen 208=-10 X0=-66 YB=41

H19@ Kontur FLANGE_NODULE

N2@@ Tasche Frisen

T=CUTTER 18 F=8.15/2 U=128m 28=B 21=18ink
N218 Tasche Frisen B T=CUTTER 18 F=8.88/2 U=158m 28=8 21=18ink
N228 Tasche Frisen R T=CUTTER 18 F=0.88/2 U=158m 20=9 21=18ink
N23@ Drehung add 2120 &
N24@ Kontur FLANGE_NODULE

N258 Tasche Frisen ¥ T=CUTTER 18 F=0.15/2 U=128m 28=B Z1=18ink
N26@ Tasche Frisen T=CUTTER 18 F=0.88/2 U=158m 20-9 21=18ink
N27@ Tasche Frisen T=CUTTER 18 F=0.088/2 U=150m 20=8 21=18ink

N28@ Drehung add 2=120

N29@ Kontur FLAN

N38@ Tasche Frisen @ T=CUTTER 18 F=0.15/2 U=128m 20=8 21=18ink
N31@ Tasche Frisen =B T=CUTTER 18 F=0.88/2 U=158m 20=B 21=18ink

]
ey
ik
o
W
o
o
)
b
2‘;
o~
=
€]
£
<
F
I
€]
o
2
4=
~
o
<]
2

N328 Tasche Frisen =vvR T=CUTTER 18 F=0.88/2 U=158m 28=B 21=18ink

Fl

N34@ Drehung 2=
Programmende

Bild 10-49 Arbeitsschritt Anfasen im Arbeitsschritteditor

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

Draufsicht

10

o L]
T CENTERDRILL 12 D1
Eilgang 100% 00:07:33

Bild 10-50  Angefaste Kontur in Draufsicht

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 191
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11.7 Langsnut und Kreisnut
Bedienfolgen

Abschliel3end programmieren Sie die Nuten. Diese werden daraufhin tber
Positionsmuster und Positionierung auf Vollkreis an die richtige Stelle gebracht.

(D)

Bild 10-51 Lé&ngs- und Kreisnuten

Wabhlen sie den Softkey “Frasen” an.

Nut
Waéhlen sie den Softkey “Nut” an.
Uerkzeug Verwenden Sie flr das Schruppen der Langsnuten das Werkzeug
glsahlen “CUTTERG* (F 0.08 mm/Zahn und V 120 m/min).
SIEMENS ﬂﬁ:‘ j
NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Liingsnut
Bt ?m*cmrsna m"D‘EDn1
%J F 0,080 mny/2ahn
= v 120.808 m/min Grafiacka
,—\. gg‘l':im.: : fAnsicht
2 Positionsmuster
e
ﬁ Lingsnut
~ u 8000
w o
S 21 5,000 ink
DXY 50.008 %
@ 02 2500
4 UXY 0.308
E-‘ Ela:nsmhen D‘Goesmmnh!
F2 8.888 mm/2ahn
-20
-40
-4 -20 a il 5
|_§_\/. et AN O Frasen | K Komur =
Bild 10-52 Langsnut schruppen
\"4
Ubernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 192
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S Verwenden Sie fur das Schlichten dasselbe Werkzeug
(F 0.05 mm/Zahn und V 150 m/min).
SIEMENS S m
NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Liingsnut Uerkzeug
b E——
e # 150008 M -
gl b "7 S
ﬁ Positionsmuster
o
%J r 510
- ad 90,608
21 5.808 ink
fé XY 50.008 %
9 W o
el 2 8.308
j C] Eintauchen senkrecht
4 2 0.088 mm/2ahn
B
&
-4 -20 ] 28
2 >

=, et | nowren PUTMENY e [ JDeEs et
Bild 10-53  Langsnut schlichten

Vv

Uhemehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Waéhlen Sie den Softkey “Bohren* an.

Positionen L. . . " .
Geben Sie im Folgenden die Positionen der Langsnuten ein.
Der Bezugspunkt liegt in der Nutmitte.
NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE Kreisnut
oY i komplett
g — ?;.m ...../zm.T
& Ryt coecie

Kreisnut

Bild 10-54  L&ngsnut Positionen eingeben

4

Uhernehmen Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten. 193
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Wabhlen sie den Softkey “Frasen® an.

Waéhlen sie den Softkey “Nut” an.

Schruppen Sie die Kreisnuten mit dem Werkzeug “CUTTERG*
(F 0.08 mm/Zahn sowie FZ 0.08 mm/Zahn und V 120 m/min).

Durch die Option Vollkreis werden die Kreisnuten automatisch mit gleichem
Abstand zueinander positioniert. Der Bezugspunkt in X/Y/Z bezieht sich auf
den Mittelpunkt der Kreisnuten.

SIEMENS i :::: "

NC/WKS/EXAMPLES/ FLANGE
Y

2
2
<}
~
~
Q
L)
<]
-
r~
<]
el
<}
<}
A~
|
"
END

L O ln  Frésen & f"_'i“s':":

Bild 10-55  Kreisnut schruppen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wabhlen Sie den Softkey “Nut” an.

Frei verwendbar fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens AG 2016. Alle Rechte vorbehalten.
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Verwenden Sie fiir das Schlichten dasselbe Werkzeug
(F 0.05 mm/zZahn, FZ 0.05 mm/Zahn und V 150 m/min).

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLES/ FLANGE Kreisnut

abe
CUTTER 6
0.858 mm/Zahn
0.858 mm/Zahn
150.008 m/min

Bild 10-56 Kreisnut schlichten

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

SIEMENS
NC/UKS/EXAMPLES/ FLANGE

H138 882 Hindernis 2=
H148 B83: Positionen 26=-18 X0=66 Yo=-41

=

“B1{H150 884: Hindernis 2=1

' {H168 905 Positionen 20=-10 X0=66 Y0=41

11 170 B06: Hindernis 21

2/ /H180 907: Positionen 26=-10 X0=-66 Y0=41

=1 H198 Kontur FLANGE_NODULE

12{ H208 Tasche Frisen < T=CUTTER 18 F=8.15/2 U=120m 20=0 21=18ink

{2 {H210 Tasche Frisen 978 T=CUTTER 10 F=0.08/2 U=150m 20<B 21=18ink

12/ H220 Tasche Frisen <=7 T=CUTTER 18 F=B.88/2 U=150m 20=h 21=18ink

4™ H238 Drehung add 2120

-1 248 Kontur FLANGE_HODULE

43 {H250 Tasche Frisen < T=CUTTER 18 F=0.15/2 U=120m 20= 21=18ink

(3 N260 Tasche Frisen ==<B T=CUTTER 18 F=B.88/Z U=156m 20=B 21=18ink
278 Tasche Frisen << TeCUTTER 18 F=B.88/2 U=158m 28=B 21=18ink

£~ H288 Drehung add 2-120

-1 H298 Kontur FLANGE_NODULE

121 H308 Tasche Frisen v T=CUTTER 18 F=8.15/2 U=120m 28-0 21=18ink =
121 H31@ Tasche Frisen =778 T=CUTTER 18 F=0.88/2 U=150m 20<8 21=18ink

12/ N320 Tasche Frisen <R T=CUTTER 10 F=B.88/Z U=156m 20=B 21=18ink
2/H330 Tasche Frisen Fasen T=CENTERDRILL 12 F=108/min U=128m 2F5=3 28=0
47 H348 Drehung 2-0

£ H35@ Lingsnut < T=CUTTER 6 F=0.08/2 U=128m 21=5ink Li=8 L=58
g J N36@ Lingsnut w7 T=CUTTER 6 F=0.85/2 U=158m 21=5ink L=8 L=58
" /H370 908: Positionen 26=0 XB=66 Y0=0 X1=-56 ¥1=0

£ H38R Kreisnut v T=CUTTER 6 F=.08/2 U=120m XB=0 Y= 20=B 21=5ink

o Programmende

Bild 10-57 Ausschnitt aus dem Arbeitsplan
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Strichgrafik

SIEMENS

)

Grafische
Ansicht

Ueiteres.
Prog. dffnen

NC/UKS/EXAMPLES/ FLANGE

e

e
2

O]

- 0

2eRsivlcleiclofiblclclcliblc o) c kS

i

Bild 10-58 Strichgrafik

Simulation in 3D-Ansicht

SIEMENS 3
NC/UKS/EXAMPLES/FLANGE

X 52.080Y 80002 10.680 TCUTTER § 1
B0 Programande Eilgang 120% 00:00:48
=| Kontur nc| Diver- - RERILT
S, et | sohven | T, Frisen frésen ses [

Bild 10-59 3D-Ansicht
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12 Fertigung der Werksttcke

Nachdem Sie sich durch das Arbeiten mit den Beispielen ein fundiertes Wissen uber
die Arbeitsplanerstellung in ShopMill angeeignet haben, folgt nun die Fertigung der
Werkstlicke.

Fir die Fertigung sind die darauffolgenden Schritte notwendig:

Referenzpunkt anfahren

Nach dem Einschalten der Steuerung missen Sie vor dem Abfahren der
Arbeitsplane oder vor dem Verfahren den Referenzpunkt der Maschine von Hand
anfahren. Dadurch findet ShopMill den Zahlanfang im Wegmess-System der
Maschine.

Da das Anfahren des Referenzpunktes je nach Maschinentyp und Hersteller
unterschiedlich ist, kbnnen hier nur einige grobe Hinweise gegeben werden:

1. Fahren Sie das Werkzeug ggf. auf eine freie Stelle im Arbeitsraum, von der aus
in alle Richtungen kollisionsfrei verfahren werden kann. Achten Sie dabei
darauf, dass das Werkzeug anschlieRend 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. Flhren Sie das Anfahren des Referenzpunktes exakt nach den Angaben des
Maschinenherstellers durch.

Werkstiick spannen

Fur eine maf3haltige Fertigung und natirlich auch fir Ihre Sicherheit ist eine
feste, dem Werkstlick entsprechende Aufspannung notwendig. Dazu werden
normalerweise Maschinenschraubsttcke oder Spanneisen verwendet.

Werkstiicknullpunkt setzen

Da ShopMill nicht erraten kann, wo sich das Werkstlick im Arbeitsraum befindet,
missen Sie den Werkstiick-Nullpunkt ermitteln.

In der Ebene wird der Werkstiick-Nullpunkt meist
e mit dem 3D-Taster oder

e mit dem Kantentaster durch Antasten gesetzt.

In der Werkzeugachse wird der Werkstlick-Nullpunkt meist
e mit dem 3D-Taster durch Antasten oder

e mit einem Werkzeug durch Ankratzen gesetzt.

Hinweis:

Beachten Sie beim Einsatz der Messzeuge und Messzyklen die Angaben der
Hersteller.
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Arbeitsplan abarbeiten

Die Maschine ist jetzt vorbereitet, das Werkstiick ist eingerichtet und die
Werkzeuge sind vermessen. Nun kann es losgehen.

Wabhlen Sie zunachst im Programm-Manager das Programm aus, mit dem
Sie fertigen méchten, z. B. “INJECTION_FORM®.

SIEMENS

Name
& E1 Teileprogramme
= C1Unterprogramme
= 3 Uerkstiicke
& CIEXAMPLEY
= PSEXAMPLE2
= £ EXAMPLES

= 1 EXAMPLE4
= 1 EXAMPLES

Bild 11-1

Typ Linge Datum

DIR 25.81.16
DIR 25.81.16
DIR 25.81.16
uPD 250116
UPD 27.83.17
upPD 258116
upPD 250116
(1] 27.83.17

Programm auswahlen

2Zeit
15:39:11
15:39:11
15:39:11
15:39:11
08:27:26

153911
15391
B7:52:34
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Offnen Sie das Programm.

SIEMENS
HC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

N28 T=CUTTER 26 U=B8m
N3@  EILG. X-12 ¥-12
N4@ EILG.2-5

N5@  F188/min G41 X5 Y5
NB®  X=38 Y=75

N7@ L28al76

N8® G2 a9

N9® X120

N18@ X=128 ¥=75

N11@ 62 o4

N128 X145Y5

N13@ X-20

N140 G4@ X-12Y-12

ISl =

N150 Rechtecktasche = T=CUTTER 18 F=0.15/2 U=128m XE=T5 Y8=50 26=0 21=—15 -
N160 Rechteckiasche <v=  T=CUTTER 18 F=0.86/2 U=158m XB=75 YB=50 26=0 21=-15
J1N170 Kreistasche = T-CUTTER 18 F-0.15/2 U=120m 2118 238

+ |N180 Kreistasche =77 T=CUTTER 18 F=0.06/2 U=158m 21=-10 238

N190 691: Positgitter 20=0 Xp=30 Y8=25 N1=2 H2=2

Programmende

FHICEIMEL I LO=L

Bild 11-2 Arbeitsplan 6ffnen

Wabhlen Sie den Softkey “NC Anwahl“ an.

SIEMENS.
NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

Position [mm]

X 0.000 T
Y 0.000

2 1000.000

Eal 0.600°

654
HC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

N2@ T=CUTTER 26 U=80m
N3@ EILG. X-12 ¥-12

N4@  EILG. 2-5

N5 F188/min G41 X5 Y5 =
NE@  X=38 Y=75
N7@  L20 al76
NE@ G2 a9
N3B X128

N18® X=120 ¥=75
N11@ G2 od
N12@ X145Y5
N138 X-28

L s A I = P

Bild 11-3 Abarbeiten

60 Da der Arbeitsplan noch nicht kontrolliert abgefahren wurde, stellen Sie das
Vorschub-Potentiometer auf Nullstellung, damit Sie von Anfang an "alles im
Griff" haben.
0 Q
W\
Ay it Wenn Sie wahrend der Fertigung auch eine Simulation sehen wollen, missen Sie
RN den Softkey “Mitzeichnen® vor dem Start anwéhlen. 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.
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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/WKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

Position (mm]
X 0.000 Li
Y 0.000
2 1000.000
5P1 8.000° F 0.000
0000 mmimin 100%
51 ] B
Master 9 . 0

Einstellungen fiir awtomatischen Betrieb

Probelaufvorschub DRY 5080.000 mm/min

reduzierter Eilgang RGO 50,808 %

Bearbeitungszeiten aufnehmen

Einstel-
lungen

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

SIEMENS
NC/LKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

G54

NC/UKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Programmbeeinflussung

[ keine Achsbewegung
H20  T=CUTTER 20 Y=88m Probelaufuarschub

N30 EILG. X-12¥-12 reduzierter Eilgang
H4B  EILG.2-5 programmierter Halt 1
N58  F108/min G41 X5 Y5 [ Handrad-Verschiebung
NGB ¥=30 ¥=75 Busblendsatz
H7@ L28 al176 Messergebnis anzeigen
H8® G2 a8 SB1: Einzelsatz grob
H9a X128

H10@ X=128 Y=75
H110 G2 ad
H128 X145 Y5
H138 X-28

PR IS =

e
" beeinf. suchl.
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Grafische Werkzeugdarstellung in der Werkzeugliste einstellen.

SIEMENS.

Uerkzeugliste

Platz Typ  Uerkzeugname ST D Linge @ 3??
&}, CUTTER 16 1.1 118080  16.008 3oV
1 g CUTTER4 11 65000 4000 3w
2 gy CUTTER 6 1 1 120008 6.000 37V
3 gy CUTTER 18 I 11 158000  10.000 4w
4

5 CUTTER 20 11 100.000 20.000 3V
6 gy CUTTER 32 1 1 118888 32688 317 v
T i CUTTER 68 11 118000  60.080 672 v
8 el FACEMILL 63 11 120800  63.000 670V
9 ¥ CENTERDRILL 12 11 120000 12000 908 Qv
10§ DRILES 11 120000 8500 1188 v
1 DALL1R 11 120000 10080 1188 v
12 K PREDRILL 3 11 120800 30.000 1800 v
13 | DRILL Tool 11 110000 25000 v
1" THREAD CUTTER 11 118000 20000 17
15 [ THREADCUTTER™MI@ 1 1 130008 10088 1580 "0 v

In der vertikalen-Softkeyleiste schalten Sie in die nachste Ebene weiter
und wahlen den Softkey “Einstellungen® aus.

SIEMENS.

Uerkzeugliste

Platz Typ  Uerkzeugname ST D Linge @ 3??
& CUTTER 16 1.1 118080  16.008 3oV
i CUTTER 4 11 65000 4000 3w
o4 CUTTER 6 1 1 120008 6.000 37V
d CUTTER 18 | 11 150000 10.000 42
s CUTTER 28 11 108000  20.000 3w
o GUTTER 32 1 1 110008 32080 37V
s CUTTER 68 11 118000  60.000 62w
&4 FACEMILL 63 11 120000 63000 67
¥ CENTERDRILL 12 11 120000 12000 908 0 v
% ORILLBS 11 120800 8560 1188 Qv
& DRILL 18 11 120000 10000 1188 v
¥ PREDRILL 38 1 1 120000 30000 1808 0 v
il DRILL Tool 1.1 116800 25000 v
THREAD CUTTER 11 118000 20000 17
[ THREADCUTTERM10 1 1 130000 10080 1580 0 v

s na R R R RO R R A RS bk kbt s kot
S ENSNRBNN s s nraNdsceNanawn
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Im angezeigten Dialogfenster das “Grafische Magazindarstellung“ einschalten und
mit der Toggle-Taste aktivieren.

SIEMENS el L_ e
L MAGAZINT
Il

11§ DRLL1® 4 + Grafische Magazindarstellung einschalten

13 Il DRILL Tool| Mur Spindel im Zuischenspeicher anzeigen
1" THREAD CU|
15 [ THREADCUT | Uerkzeug in/aus Datei zulassen

SIEMENS

Uerkzeugliste
]

Ptz Typ  Uerkzeugname ST D Lange L3
s CUTTER 16 1 1 116.000 16.000 12V
1 CUTTER 4 11 65.000 4.080 39V
2 4 Guriers 11 120000 6000 jav
3 CUTTER 18 1 1 150.600 10.068 42 v
4

5 g, CUTIER 20 11 106000 20.000 19w
[] & CUTTER 32 1 1 116.000 32.888 32V
7 & CUTTER 6@ 1 1 110.008 60.060 62 v
8 Bl FacEMLL63 11 120000 63900 i
9§ CENTERDALL 12 11 120000 12000 %00 Qv
1 E DRLLOS 11 120000 8500 1180 v
1 DRILL 18 1 1 120600 10.666 118.8 Qv
12 G PREDAILL 30 11 10000 30000 1800 Qv
13 DRILL_Tool 1 1 116.000 25.000 Qv
14 THREAD CUTTER 1 1 110.608 20.880 179 v
15 | THREADCUTTERM0 1 1 130.000 10000 1500 <2 v

Ergebnis der Einstellung:
Die Werkzeuge werden oberhalb der Werkzeugliste angezeigt.
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OPEARTE Tasten-Kombinationen
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Fortsetzung Tasten-Kombinationen
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Fortsetzung Tasten-Kombinationen

BOLD e
Im 3D-8ild rotieren
Ausschnitt verschieben
AlY Override +1- (Simulation)
Einzelsatz anlaus (Simulation)

Damit kommt man in den Editmode von Ein-
e gabefeldern bzw. in den Auswahlmode von
Comboboxen und Togglefeldern. Diese kann
man durch erneutes Insert ohne Anderung

verlassen.

Undo Funktion, solange keine Input Taste
bzw. Obernahme der Daten in den Feldern
erfolgt ist.

Man kann Togglefelder auch direkt mit dem
Togglekey (Select) umschalten, ohne sie zu
&ffnen. Mit Shift-Toggle kann man diese riick-
warts durchschalten.

|n

Werzeichnis aufizu
Programm auffzu
Zyklus auflzu
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