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1 Einleitung

Mit der Bedienoberflache SINUMERIK Operate steht Ihnen eine Ubersichtliche
und intuitive Bedien- und Programmieroberflache zur Verfiigung. Diese bietet
Ihnen neben einem einheitlichen Look & Feel flir Drehen und Frasen auch die
Verbindung von Arbeitsschritt- und Hochsprachen-Programmierung unter einer
Systemoberfldche. Dartiber hinaus erhalten Sie mit SINUMERIK Operate V4.5
neue, leistungsstarke Funktionen.

N

Dieser User Guide gibt Ihnen einen Uberblick iiber den Funktionsumfang von
SINUMERIK Operate und Sie erhalten nitzliche Tipps & Tricks fiir Ihre tdgliche
Arbeit. Neben dem Kapitel SINUMERIK Operate — mit allgemeinen Tipps zur
Bedienung — bekommen Sie in den weiteren Kapiteln praxisgerechtes Experten-
wissen zum Frdsen, Drehen und zur Arbeit mit Multitasking-Maschinen. Im
Anhang finden Sie eine Ubersicht zu den SINUMERIK Operate Shortcuts und eine
Ubersicht der G-Code-Befehle.
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2 SINUMERIK Operate

Mit SINUMERIK Operate steht Ihnen eine einheitliche Bedien- und Programmier-
oberflache mit leistungsstarken Funktionen fiir die Dreh- und Frasbearbeitung
zur Verfligung. Die in diesem Kapitel beschriebenen Funktionen und Bedienhin-
weise gelten somit unabhdngig davon, ob Sie an einer Dreh- oder Frdsmaschine
arbeiten oder an einem Bearbeitungszentrum.

SINUMERIK Operate 9



2.1 Einheitliche Bedienoberflache flir Drehen und Frasen

SINUMERIK Operate bietet Ihnen eine einheitliche Bedien- und Program-
mieroberfldche fir die Dreh- und Frdsbearbeitung fiir die unterschiedlichen Leis-
tungsstufen der SINUMERIK Steuerungen. Zu den charakteristischen Merkmalen
von SINUMERIK Operate zdhlen:

e HMI Advanced, ShopMill und ShopTurn sind unter einer Oberflache vereint

* intuitive und Ubersichtliche Bedienung und Programmierung inklusive
Animated Elements

e Darstellung im modernen Windowsstyle
* neue starke Funktionen ...

Einrichten, Programmieren, Werkzeug- und Programm-Management
flir Komplettbearbeitung

Mehrkanaligkeit mit ShopTurn flir mehrkanalige Maschinen, unter
anderem Synchronisieren von Programmen mit programSYNC und
vieles mehr...

e CNC-Programmierung flir hochste Produktivitdat mit programGUIDE

e Arbeitsschrittprogrammierung fir klirzeste Programmierzeit mit ShopMill
und ShopTurn

10



Folgende Ubersicht gibt Ihnen einen ersten Einblick in das Look & Feel von
SINUMERIK Operate:

Einrichtebetrieb
Eine Bedienoberfldche fiir nahezu alle SINUMERIK Steuerungen ...

Drehen Frasen

(Eenfpram] | JutE] | |
SINUMERIK Operate Universal

B2 1 [ P )7 e T Uy Pes = i

SINUMERIK Operate Drehen

E B IR P ) 3 - I P TR P
SINUMERIK Operate Frasen
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Werkzeugverwaltung
Effizientes Management der Werkzeugdaten inkl. aller Details und Schwester-
werkzeughandling ...
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Drehen Frasen

Programm-Manager
Zeitersparnis durch komfortable Datenlbertragung und einfaches Programm-
handling ...

Drehen

Ristdaten sichern ... Vorschaufenster ... Mehrfachaufspannung
fir Shopmill ...
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programGUIDE
Maximum an Produktivitat und Flexibilitat in der Programmierung kombiniert
mit innovativen Technologie- und Bearbeitungszyklen ...
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Drehen Frasen

ShopTurn/ShopMill

ShopTurn/ShopMill bietet zusatzlich zum programGUIDE die einzigartige Arbeits-
schrittprogrammierung fir kiirzeste Programmierzeiten in der
Einzelteilefertigung.
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Drehen Frasen
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2.2 Hilfebilder, Animierte Elemente, Grafische Ansicht,
Tooltips, Hilfe

Hilfebilder ...

Zu jedem Bearbeitungszyklus wird ein Hilfe-
bild angezeigt. Der aktuelle Parameter wird
im Hilfebild farbig hervorgehoben.

!N'ﬂswg'rw
|
T

H
T

y
H

Animated Elements ...

Animated Elements helfen Ihnen bei der Para-
metrierung von Zyklen durch anschauliche
Animation der Bewegungsabldufe.

Die Animation startet nach wenigen Sekun-
den automatisch.

Grafische

Ansicht
Uber den Softkey ,Grafische Ansicht” kénnen
Sie zu den einzelnen Zyklenmasken oder zum

kompletten Werkstiick die Strichgrafik
aufrufen.

]
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Zu jedem Eingabefeld wird ein Tooltip ange-
zeigt. Auswahlfelder erkennen Sie an dem
zusatzlichen Symbol m im Tooltip.

Ist ein von lhnen eingegebener Wert nicht
zuldssig, so wird der Tooltip in roter Schrift
angezeigt und das Eingabefeld wird rot
hinterlegt.

=l
Die kontextsensitive Hilfe konnen Sie in allen

Masken (auch im Maschinendatenbereich) mit
der ,Help“-Taste aufrufen.

SINUMERIK Operate 15



2.3 TSM Mode/Nullpunktverschiebungen

% 160 oo I8 1501

Im TSM-Zyklus (Handbetrieb) kénnen Sie u. a.:

e Werkzeugwechsel (T), auch Schwester-
werkzeug, mit direktem Zugriff Gber die
Werkzeugtabelle durchfiihren

e die Spindeldrehzahl und -richtung (S)
festlegen

e M-Funktionen (M) eintragen
¢ Nullpunktverschiebungen aktivieren
e Bearbeitungsebene auswahlen

e die Getriebestufe festlegen

O

SELECT

Bei Auswabhlfeldern, wie z. B. Spindel M-Funk-
tion oder Bearbeitungsebene, kdnnen Sie mit
der ,Select”-Taste die Auswahl treffen, mit
jeder beliebigen Taste 6ffnen Sie die Liste.

|£ NPV Ibzw ._l HPUI

In der Maske ,NPV setzen” kénnen Sie fir ein-
zelne Achsen direkt Positionswerte in die Ist-
wertanzeige schreiben.

Die Differenz zwischen dem Positionswert im
Maschinenkoordinatensystem (MKS) und dem
Werkstlickkoordinatensystem (WKS) wird in
die aktive Nullpunktverschiebung
gespeichert.

[ Hinweis: Ndhere Informationen zu Einrichtefunktionen in JOG und zum Prozessmessen
finden Sie in den jeweiligen Kapiteln zum Drehen bzw. Frasen.

16



2.4 Programmierung

Unter SINUMERIK Operate steht lhnen fiir jedes Anwendungsgebiet die geeig-
nete Programmiermethode zur Verfligung.

Arbeitsschrittpro- DIN/ISO & SINUMERIK  Mehrkanalprogram- mit
grammierung Hochsprache mierung Zyklenunterstiitzung

e Zugeschnitten auf e Zugeschnitten auf e Hohere Produktivi- ¢ Zugeschnitten auf
kiirzeste maximale Flexibili- tat fir mehrka- maximale
Programmierzeit tat und kirzeste nalige Maschinen I1SO-Code-Kompati-

» MaBgeschneidert Bearbeitungszeit « Geeignet fir Einzel-  Pilitét
flr Einzelteile und * MaBgeschneidert teil-Kleinserien und  * MaBgeschneidert
kleine LosgroBen flr mittlere bis GroBserienfertigung  flir mittlere bis

groBe LosgroBen groBe LosgroBen

Unabhédngig davon ob Sie mit programGUIDE oder ShopMill/ShopTurn arbeiten,
die Bedien- und Programmieroberfldche fir alle Zyklenmasken sind einheitlich.
Einziger Unterschied, bei ShopMill/ShopTurn sind der Werkzeugaufruf und die
Technologiedaten direkt im Zyklus integriert. Ndhere Informationen zu den
Zyklen finden Sie in den Kapiteln Drehen und Fréasen.

Im Folgenden erhalten Sie Tipps zur Arbeit mit den Editoren und Zyklenmasken,
u. a. wie Sie anhand von Blocken Programme strukturieren kénnen.

SINUMERIK Operate 17
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Unter ShopMill/ShopTurn bzw. programGUIDE
kénnen Sie den Editor konfigurieren. Unter
anderem kénnen Sie einstellen, ob z. B. Satz-
nummern eingeblendet werden.

Wollen Sie z. B. Programme vergleichen bzw.
Programmteile aus einem Programm in ein
anderes ibernehmen, kénnen Sie zwei Pro-
gramme parallel 6ffnen.

Mit der Taste ,Next Window” kénnen Sie zwi-
schen den Fenstern wechseln.

Das zweite Programm schlieBen Sie mit Soft-
key ,SchlieBen”.



G54 T=*ROUSHIMG._bo
698 51200 Niet]
o0

uy
CYCLESSL(S0. 1, -20, -2 0101 0.0 0.L 22 8001 0.2 8,2 11100001
| CYICLESZ] “ROH",

=20k
1. S U 6= 6800 212k

T=DFLLTE F1S8/min U=35m 212k

Die Suche in den Editoren starten Sie mit dem
Softkey ,Suchen”.

= Shortkey CTRL+F

Wenn Sie vor dem Aufruf der Suchmaske eine
Zeile markieren, wird der markierte Text in
das Suchfeld ibernommen.

CEA -

Zur Strukturierung von groen Programmen
und einzelnen Bearbeitungsschritten kénnen
Sie sowohl in ShopMill/ShopTurn als auch in
programGUIDE Programmbldcke bilden. Die
im Editor markierten Zeilen werden zu einem
Programmblock zusammengefasst.

Die Programmblécke des Programms kénnen
Sie auf- und zuklappen.

Einzelne Blocke kdnnen Sie lber die Pfeiltas-
ten 6ffnen/schlieBen.

SINUMERIK Operate 19
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Die Zyklen von ShopMill/ShopTurn bzw. von
programGUIDE kénnen Sie mit Parametern
und Variablen definieren.

Nahere Informationen zur Definition von Vari-
ablen und zur Verwendung von Parametern
entnehmen Sie bitte der Dokumentation.

O

In ShopMill/ShopTurn werden die Vorschub/
Drehzahl-Werte durch Driicken der ,SELECT”
Taste automatisch umgerechnet.



2.5 Werkzeugverwaltung

gl el

S

B Werkzeuge mit gleichem Namen
werden als Schwesterwerkzeug
angelegt. In der Spalte ST
(ST=Sistertool) werden die Schwes-
terwerkzeuge mit einer aufsteigen-
den Nummer gekennzeichnet.

g O

mEERYUPE
BEOO000R
normal

Uerkaragrustand
Uerkremogrile

g e P

In der Werkzeugliste kdnnen Sie die Werk-
zeuge mit ihren vollstdndigen Einsatzdaten
verwalten. Dazu zahlen:

e der Werkzeugtyp (als Icon dargestellt)

e der eindeutige Werkzeugname
(max. 24 Zeichen)

¢ Anzahl Schneiden pro Werkzeug (max. 9)

e Werkzeuglange und Durchmesser bzw.
Schneidplattengeometrie

e Spitzenwinkel bei Bohrern bzw. Anzahl
Zadhne bei Frasern

e Spindeldrehrichtung und KithImittel
(Stufe 1 und 2)

erkz.
liste

| Euiml Ibzw. M

PP | petmis |

Die Werkzeugdetails wie z. B. Werkzeugzu-
stand konnen Sie tiber den Softkey ,Details”
offnen. Das Werkzeug wird graphisch
dargestellt.

SINUMERIK Operate 21
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In der WerkzeugverschleiBliste finden Sie alle
Informationen, die wahrend des laufenden
Betriebes bendtigt werden.

Sie kdnnen die Einsatzdauer der Werkzeuge
Uber Stlickzahl, Standzeit oder Verschlei3
automatisch Gberwachen lassen.

AuBerdem kénnen Sie Werkzeuge sperren,
wenn Sie diese nicht mehr einsetzen
mochten.

In der folgenden Ubersicht sind die
verwendeten Symbole und der Werkzeug-
zustand erldutert:

X Rotes Kreuz

Gelbes Dreieck, Spitze nach
unten

Gelbes Dreieick, Spitze nach
oben

[] Griiner Rahmen

Das Werkzeug ist gesperrt.

Die Vornwarngrenze ist erreicht

Das Werkzeug befindet sich in einem beson-
deren Zustand. Der Cursor-Tooltip gibt eine
kurze Beschreibung.

Das Werkzeug ist vorausgewahlt.

> Griiner Doppelpfeil
<= Grauer Doppelpfeil

X Rotes Kreuz

22

Der Magazinplatz befindet sich auf der
Wechselstelle.

Der Magazinplatz befindet sich auf der
Beladestelle.

Der Magazinplatz ist gesperrt.



- g Werkz. - Uerkz.

‘ﬁ 590 - Sehnusper

lip 30 o

W §h s Neues I

s 560 - Deehbobror

i i

" 128 - Schattiriger

e A et : )

m ool Beim Anlegen von neuen Werkzeugen kénnen
240 - Geuindebohrer . . . . . .

e . 4 e i€ AUS tbersichtlichen Tabellen zu den jewei-

% 414 ol Iéé i< ligen Werkzeugtypen das gewiinschte Werk-

il zeug auswahlen. U. a. werden die Favoriten in

einer separaten Tabelle zusammengefasst.

Auch das Anlegen von Multitools bei
Verwendung einer Frasspindel oder eines
Doppelwerkzeughalters ist moglich.

uiml I bzw. m l.:;&rl;z.
44 | Sucw«|

Uber den Softkey ,Suchen” éffnen Sie die
Werkzeugsuche. Sie kdnnen nach Werkzeu-
gen, Magazinplatzen oder nach Leerplatzen
suchen.

Sassssssiss

saz

1 WARASOEGR ATH W

o§

= Shortkey CTRL+F

In den Einstellungen kénnen Sie u. a. wahlen,
ob die Werkzeuge im Magazin grafisch darge-
stellt werden sollen.

SINUMERIK Operate 23



2.6 Nullpunktverschiebung

In dieser Ansicht werden alle zur Laufzeit
aktiven Nullpunktverschiebungen und Frames
aufgelistet, sowie die Istwerte des
Maschinen- (MKS) und Werkstiickkoordina-
tensystems (WKS).

Rotationen, Skalierung und Spiegelungen
werden als Icons dargestellt.

[ Aktive Nullpunktverschiebungen sind
im Reset Zustand editierbar.

In dieser Ansicht erhalten Sie eine Gesamt-
Uibersicht aller Verschiebungen.

T Hullp. G54...

1 versch. G57

In dieser Ansicht werden alle einstellbaren
Verschiebungen, aufgeteilt in Grob- und Fein-

verschiebung, angezeigt. Es werden Drehun-
gen, Skalierung und Spiegelung angezeigt.

24



2.7 Programmverwaltung

Mit dem Programm-Manager kénnen Sie
Ordner und Programme analog zum Windows
Explorer verwalten.

[
[}
o
DR

urD

urn
urn
urn
urD
urn

Die Funktionen wie Kopieren, Markieren etc.
finden Sie auf der vertikalen Softkey-Leiste.

Aktive Programme werden griin unterlegt.

Die Speicherkapazitdt von externen Speicher-
medien bzw. des NC-Speichers wird unten
rechts angezeigt.

Sie kénnen direkt auf alle verbundenen Lauf-
werke/Netzlaufwerke zugreifen.

= Die Shortkeys zur Programmverwal-
tung finden Sie im Anhang.

G 2 e
: ka_l Uer- I

ShopMill = bzw.  ShopTurn

:.pmgramaums:l

Ordner und Programme kénnen Sie in einer
Baumstruktur anlegen, sowohl auf lokalen
Laufwerken als auch auf der NC. Die Pro-
grammnamen der Teileprogramme diirfen bis
zu 24 Zeichen betragen.
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Auf externen Speichermedien und lokalen
Laufwerken kénnen Sie Unterverzeichnisse
verwalten und Dateien mit beliebigem Typ

(z. B. *.png, *.pdf, *.ini) speichern und anzei-
gen. Auf der NC kénnen Sie ebenfalls Unter-
verzeichnisse verwalten.

[k

Die Anzeige des Vorschaufensters kdnnen Sie
Uber den Softkey ,Vorschaufenster”
aktivieren.

Programme und Ordner kdnnen Sie im Dialog
,Eigenschaften” umbenennen. AuBerdem kon-
nen Sie fiir Programme und Ordner Zugriffs-
rechte festlegen, u. a. nach Service, Anwen-
der, etc.



Zur Sicherung und Archivierung von Program-
men bzw. Programmverzeichnissen kénnen
Sie Archive auf Laufwerken/Netzlaufwerken
erstellen.

Eine Datensicherung fiir komplette Riistdaten
wie Nullpunktverschiebungen, Werkzeugda-
ten etc. kénnen Sie fiir ShopMill/ShopTurn
bzw. programGUIDE Programme durchfiihren.
Dies ermdglicht Ihnen ein einfaches Wieder-
herstellen von Werkstiick-Setups.

SINUMERIK Operate 27
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ann
Mit der Funktion ,Mehrfachaufspannung”
kénnen Sie in einem Gesamtprogramm die
Bearbeitungsprogramme fiir die jeweiligen
Aufspannungen zusammenfassen. Die Bear-
beitungsprogramme fiir die Aufspannungen
kénnen dabei gleich oder auch unterschied-
lich sein.

Die Bearbeitungsschritte werden in diesem
Programm so sortiert, dass die Anzahl der
Werkzeugwechsel (und somit der Nebenzei-
ten) auf ein Minimum reduziert werden.

In dieser Ansicht ordnen Sie den Auf-
spannungen die entsprechenden Nullpunkt-
verschiebungen und Programme zu.



2.8 Werkstiickvisualisierung (Simulation und
Formenbauansicht)

Als Kontrollmdglichkeit und zur Erhéhung der Sicherheit bei der Program-
mierung steht Ihnen mit SINUMERIK Operate eine komfortable Simulation
(2D und 3D) sowie die Schnellansicht fiir Formenbauanwendungen zur
Verfligung.

& Jation I oder i ml
Die Simulation bietet Ihnen folgende ver-

schiedene Ansichten:

¢ 3D-Simulation mit 3-Ebenen-Ansicht und
Volumenmodell des Fertigteils

= Die Shortkeys zur Bedienung der
Simulation finden Sie im Anhang.

[ Die Bearbeitungszeit wird automa-
tisch berechnet (Anzeige unten
rechts).

S over i 30|

Details

v

¢ Details Zoom, Lupe fiir VergroBerung eines
Werkstlickdetails, Ansicht drehen

= Die Shortkeys zur Bedienung der
Simulation finden Sie im Anhang.
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¢ Details Schnitt 3D-Ansicht

= Die Shortkeys zur Bedienung der
Simulation finden Sie im Anhang.

Fiir besonders groBe Teileprogramme steht
lhnen im Editiermodus die Formenbauansicht
zur Verfligung.

Fiir die Darstellung kénnen Sie GO bzw. G1
Linien sowie Punkte ein- und ausblenden.

In der Formenbauansicht werden nur GO/G1
Satze dargestellt (keine Zyklenbearbeitung).
Es erfolgt keine Syntaxpriifung.



2.9 CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)

.......- ._SI'EM_E.'_ o % Satz- I

Im Maschinenzustand Reset kdnnen Sie den
Satzsuchlauf durchfiihren. Dabei werden die
Programmdaten so aufbereitet, dass beim Ein-
stieg in das Programm alle relevanten Para-
meter (Werkzeug, Nullpunktverschiebungen,
M-Funktionen etc.) zur Verfligung stehen.

Es gibt folgende Suchlaufvarianten:

e Gezielt auf die Unterbrechungsstelle, auch

nach Power off noch méglich
M Voraussetzung: Das Programm ist

angewihlt und die Steuerung befin- * Auf beliebige CNC-Satze in DIN/
det sich im Reset-Zustand. ISO-Programmen

e In beliebige Unterprogrammebenen bei
DIN/ISO-Programmen

¢ In ShopMill/ShopTurn
Arbeitsschrittprogrammen

e In Positionsmustern bei der ShopMill/Shop-
Turn Arbeitsschrittprogrammierung

e Beschleunigter Satzsuchlauf bei groBen
Formenbauprogrammen

J% Satz- | Suchlauf
i Modus
Den Satzsuchlauf konnen Sie individuell

konfigurieren:

* mit Berechnung/ohne Berechnung

¢ mit Anfahren/ohne Anfahren
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Bei Bedarf kénnen Sie das Mitzeichnen wah-
rend der Abarbeitung des Werkstiicks
aktivieren.

Flr das Mitzeichnen konnen Sie die diversen
Darstellungsformen wahlen.

= Die Shortkeys fiir das Mitzeichnen
finden Sie im Anhang.
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In der Betriebsart AUTO und MDA kénnen Sie
den Ablauf eines Programms beeinflussen:

¢ PRT - keine Achsbewegung
Die Programmbearbeitung ohne Achsbe-
wegungen kénnen Sie auch zusammen
mit der Funktion ,Probelaufvorschub”
aktivieren.

e DRY - Probelaufvorschub
Die in Verbindung mit G1, G2, G3, CIP und
CT programmierte Verfahrgeschwindigkeit
wird durch einen festgelegten Probelauf-
vorschub ersetzt.
Vorsicht bei aktiviertem Probelaufvorschub
— die gednderten Vorschubwerte kénnen
ggf. zu einer einer Uberschreitung der
Schnittgeschwindigkeit fiihren.

¢ RGO - reduzierter Eilgang
Den reduzierten Eilgang definieren Sie in
Einstellungen flir Automatikbetrieb.

e MO1 - Programmierter Halt 1
Die Programmbearbeitung halt jeweils bei
den Sdtzen an, in denen die Zusatzfunk-
tion MO1 programmiert ist. So Uberpriifen
Sie wahrend der Bearbeitung eines Werk-
stiicks zwischendurch das bereits erzielte
Ergebnis.

e DRF - Handrad-Verschiebung
Diese Auswahl ermdglicht wahrend der
Bearbeitung im Automatik—Betrieb mit
dem elektronischen Handrad eine zusatzli-
che inkrementelle Nullpunktverschiebung.

e SKP
Ausblendsdtze werden bei der Bearbeitung
libersprungen.
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2.10 Collision Avoidance

Die Option SINUMERIK Collision Avoidance
bietet optimalen Schutz vor ungewollten Kol-
lisionen von beweglichen Maschinenkompo-
nenten mit statischen Maschinenkomponen-
ten. Die Kollisionsiiberwachung ist auch bei
komplexen Bearbeitungen wie z. B. 5-Achs-
Simultanfrasen oder Drehen mit B-Achse
maoglich.

I Hinweis: Voraussetzung fur die Nut-
zung der Kollisionstiberwachung ist die
Verfligbarkeit der relevanten Maschi-
nendaten und der entsprechenden
Visualisierung.

.x Einstel-|  Kollisions-
lungen | vermeidu
Die Kollisionstiberwachung kénnen Sie im

Bedienbereich Maschine fir die Betriebsarten
JOG, MDA und Automatik aktivieren.
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In der Betriebsart Automatik steht lhnen beim
Mitzeichnen eine 3-D-Visualisierung der Kolli-
sionsiiberwachung zur Verfligung.
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3 Technologie Drehen

Dieses Kapitel gibt Ihnen neben den Hinweisen zum Einrichten und Programmie-
ren einen Uberblick {iber die Technologiezyklen fiir Bohren, Drehen, Kontur-
drehen, Frasen und Konturfrdsen. Darliber hinaus erhalten Sie Informationen
zur Bearbeitung von Werkstiicken an einer Gegenspindel und eine Ubersicht der
Zyklen flir das Prozessmessen.
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3.1 Einrichten

Im folgenden Kapitel finden Sie Informationen zum Setzen der Nullpunktver-
schiebung und zum Messen von Werkstlicken und Werkzeugen in JOG.

3.1.1 Nullpunkt setzen

o % “ah
SIEMENS | s a HPY
20 setzen

X

Y 0.000 e il

5 -143.800“- i e g In der Maske ,NPV setzen” kdnnen Sie fir ein-

£ A .51 H zelne Achsen direkt Positionswerte in die Ist-
=

s Wertanzeige schreiben.

Die Differenz zwischen dem Positionswert im
h Maschinenkoordinatensystem (MKS) und dem

Werkstlickkoordinatensystem (WKS) wird in
die aktive Nullpunktverschiebung
gespeichert.

L= AL TR

Voraussetzung: Eine Nullpunktver-
schiebung muss aktiv sein.
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3.1.2 Nullpunkt Werkstiick

M § “au
G/ IES GREFE_GA/DET SIEMENS e Nullp.
el — " L _H_Ha_r.ksi_
a X 300.000 O schnureeR_so mh
¥ 0.000 e
5 300.000 T — Beim Setzen des Werkstlicknullpunktes wer-
S15 » den Sie graphisch gefiihrt.

Zur Bestimmung des Nullpunktes tasten Sie
die Lange des Werkstiicks und speichern die
Position der Zylinder-Stirnflache in Z-Richtung
in eine Nullpunktverschiebung.

Bei der Berechnung des Werkstiicknullpunktes
bzw. der Nullpunktverschiebung wird die
Werkzeugldnge automatisch mit
eingerechnet.

Wenn Sie den Werkstiicknullpunkt ,nur mes-
sen” mochten, werden die gemessenen Werte
angezeigt, ohne das Koordinatensystem zu
verandern.

3.1.3 Werkzeugmessen

Werkz.
PIITIGSSBIJ : Manuell _

Beim Vermessen der Werkzeuge (alle Werk-
zeugtypen) werden Sie graphisch gefiihrt.
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SIEMENS | U
(= an"::;s";n Automatik

Wenn Sie Ihre Werkzeuge mit einem Werk-
zeugmesstaster vermessen mochten, miissen
hierfiir vom Maschinenhersteller spezielle
Messfunktionen parametriert werden.

Vor dem eigentlichen Messvorgang tragen Sie
die Schneidenlage und den Radius bzw.
Durchmesser des Werkzeugs in die Werkzeug-
liste ein.

Werden Drehwerkzeuge mit orientierbarem
Werkzeugtrager unter Verwendung von belie-
bigen Stellungen der Schwenkachse um Y ver-
messen, so ist zu berticksichtigen, dass das
Drehwerkzeug in beiden Achsen X/Z, sofern
dies méglich ist, mit der gleichen Werkzeug-
stellung vermessen wird.

M # ni
;r:.;mmm SIEMENS ] Vertzeny QI Werkz.
Xi 0000 7 o EE messen
¥ 0.000 l; BMI:: X %
51 B‘ﬁ K wan. Sie kdnnen beim Werkzeugmessen auch am
._E]_V: “E Haupt- oder Gegenspannmittel (Fixpunkt in

m:iﬁ_ der Maschine) ankratzen.
y T MwSeEs 0
Berugaperdt  Huwolapdelfutier
=
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gl % -5
M SDsaw""_ Spindel-
daten = futterdaten

=

Spirdel -
s In den Spindelfutterdaten definieren Sie die
bl Haupt- und Gegenspindelspannmittel.
o — h Auf Parameter ZC1 wird beim Werkzeugmes-
= - h sen als Bezugspunkt zurtickgegriffen.

i

h Wenn Sie mit Gegenspindel arbeiten, missen
Sie diese Parameter eintragen! Diese Funktion
steht nur unter der ShopTurn Arbeitsschritt-
programmierung zur Verfligung.
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3.2 Manuelle Maschine

= 3
i SIEMENS |v==e  Der Bedienbereich Manuelle Maschine bietet
s Pt ren] e Ihnen Bearbeitungsmaglichkeiten, wie bei
- X 0.000 T AwGmk_ RS Reme X . L .
5 0,000 (171 ERe einer Zyklendrehmaschine. Dabei kénnen Sie
= Come Fil e sl alle wichtigen Bearbeitungen auszufiihren,
S1 e B ohne hierfiir ein Teileprogramm anlegen zu
st pas_* % i
e miissen.

=
H
i

¢ Folgende Funktionen stehen lhnen zur
. i .
{"b Verfligung:

da ¢ Werkzeug messen

[P el L [P o] ot oot R 0 1 e . S
Achsen Verfahren

Hinweis: Ubersichten der Bohr-, ¢ Nullpunktverschiebung (NPV) setzen

Dreh, Frds- und Konturdrehzyklen o Gerade/Kreis drehen
finden Sie im Kapitel 3.3 o .
Programmierung. ¢ Bohren, u. a. Bohren Mittig, Zentrieren,

Tieflochbohren
e Drehen, u. a. Abspanen, Einstich, Gewinde

e Frdsen, u. a. Planfrdsen, Tasche, Zapfen
Mehrkant

¢ Konturen drehen

Fir die Parametrierung der Zyklen stehen
Ihnen komfortable Eingabemasken mit Hilfe-
bildern und Animierten Elementen zur
Verfligung.

Bei der manuellen Werkstlickbearbeitung
erfolgt die Steuerung der Achsen und der
Spindel tiber folgende Mdglichkeiten:

Bei der manuellen Werkstiickbearbeitung
erfolgt die Steuerung der Achsen und der
Spindel tiber folgende Méglichkeiten:

e Steuerung des Kreuzschlittens tiber
Handrdder der X- und Z-Achse oder
Achsrichtungsschalter,

e Spindelsteuerung lber

Spindeldrehrichtungsschalter.
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Folgendes Beispiel mit einem Abspanzyklus veranschaulicht die Bedienung unter
Manueller Maschine.

Positionieren Sie zundchst die Achsen, im Bei-
spiel X=250, Z=100.

gg Drehen Abspanen L

-

Parametrieren Sie den Abspanzyklus.

BEeNENG i

Nach der Ubernahme starten Sie mit
CYCLE START die Bearbeitung.
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3.3 Programmierung

Dieses Kapitel gibt Ihnen einen Uberblick iiber den Aufbau der Programme unter
ShopTurn Arbeitsschrittprogrammierung und programGUIDE.

3.3.1 ShopTurn

Im ShopTurn Arbeitsschritteditor reprasentiert jede Programmzeile einen tech-
nologischen Arbeitsschritt (Bsp.: Plandrehen, Zentrieren ...) oder die zu den
Arbeitsschritten notwendigen geometrischen Informationen (Positionsmuster
oder Konturen). Fiir die Eingabe der einzelnen Arbeitsschritte bendtigen Sie
keine DIN/ISO-Kenntnisse. Alle notwendigen Technologie- und Geometrie-Para-
meter werden in den Zyklenmasken eingetragen. Sie kdnnen im Arbeitsschritt-
editor bei Bedarf aber auch DIN/ISO-S&tze und Steuerungsfunktionen eingeben.

Im Beispiel sehen Sie die Verkniipfung der
Konturen mit den jeweiligen Abspanzyklen.

= T-BOHRER_S_ST PS8/ min

e ToGERO_ST Plamm /1 Ve Fom 21+ 12k
O+ 200 Re T Hed

' LR )

)| %

E/LIES/SHOPTURD D0

Im Programmbkopf kdnnen Sie entscheiden, ob

= - ein Wert aus dem Programm in die Nullpunkt-
il T verschiebung geschrieben werden soll.
Ef it g ::ﬁ: Dadurch kann das separate Sichern der Null-
g e punkte entfallen.
=l 2 5008 k.
=| i
?-j t Ama g
o n B e
- 1 0208 Ujmin
% 100

a4
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Die Technologiedaten sind direkt im Zyklus
integriert.

Wahrend der Programmierung wird das Werk-
stlick dynamisch dargestellt.

In den Eingabefeldern der Zyklen kénnen Sie
bei Bedarf auch Parameter eingeben.
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3.3.2 programGUIDE

In programGUIDE stehen Ihnen zusatzlich zum DIN/ISO-Editor die Technologie-
zyklen analog zu ShopTurn Arbeitsschrittprogrammierung zur Verfligung.
Dadurch ist eine optimale Durchgangigkeit gewahrleistet. Die Aufrufe fir z. B.
Werkzeug, Vorschub und Spindeldrehzahl geben Sie weiterhin im DIN/ISO-Editor
ein.

Der Aufbau eines Programmes ist in folgender Abbildung erldutert:

14.08.13
17:31

USB/DEMO_RESTMAT

SETNS (1)1
G0 X300 2300 Yo 228001
UORKPIECE(, , , "CYLINDER", 192, 1, -100, -80, 90)1

1
:Ql*i*l*iﬁi*PLﬂmREHEH LHD smﬂppm*l*iﬁi*i*iiii‘
1 G54 T="ROUGHING_SB"{
G96 S1=200 M1=41
N Go X93 221
EN cYCLE951(90,1,-2,0,-2,0,1,1,0.1,0.1,22,0,0,0,1,0.2,0, 2, 1110000)
[ Go X300 2300 Yo 22=8001
nsey

2. Werkzeugaufruf 5. Zyklusaufruf
6. Freifahren
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/LIS, PRDGRAHGIIDE DEM0_RESTIHET Pirzanen i Exemplarisch sehen Sie hier aus dem Beispiel
oben den Technologiezyklus fiir das Abspanen
(siehe Zyklusaufruf).

—
=
2

B toten 3 oreen| o2 £ | 1= oo 2 % |l S [ B
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3.4 Bohren

In diesem Kapitel bekommen Sie eine Ubersicht der Bohrzyklen in der ShopTurn
Arbeitsschrittprogrammierung und programGUIDE. Exemplarisch werden die
Zyklen flir Bohren mittig und auBermittig fiir ShopTurn Arbeitsschrittprogram-
mierung und programGUIDE erldutert.

3.4.1 Ubersicht der Bohrzyklen

Im Folgenden erhalten Sie eine Ubersicht iiber die Bohrzyklen in ShopTurn
Arbeitsschrittprogrammierung und programGUIDE mit Tipps zur Anwendung.

nur ShopTurn

B

Zyklus zum Erzeugen  Zyklus fiir das Erstel-

zentrischer Bohrun- len von zentrischen
gen mit einem stati-  Gewinden mit einem
schen Werkzeug statischen Werkzeug
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e ]

Zyklus fiir Bohrungen
in einer Zustellung
auf beliebigen
Positionen

M Bei ShopTurn
nur mit ange-
triebenem
Werkzeug

Zyklus fiir Zentrierun-
gen auf beliebigen
Positionen

=l

Zyklus zur Bohrungs-
nachbearbeitung mit
einer Reibahle auf

beliebigen Positionen

[ Bei ShopTurn
nur mit ange-
triebenem
Werkzeug

[ Bei ShopTurn nur mit angetriebenem

Werkzeug

ShopTurn:

Ausdrehen

I

programGUIDE:

;

Zyklus zum Ausdre-
hen von Bohrungs-
durchmessern mit
speziellen Ausspin-
delwerkzeugen auf
beliebigen Positionen
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Zyklus zum Gewinde-
bohren auf beliebi-
gen Positionen

[ Bei ShopTurn
nur mit ange-
triebenem
Werkzeug

50

Zyklus fiir das Erzeu-
gen von Bohrungen
mit mehr als einer
Zustellung auf belie-
bigen Positionen

[

Zyklus zur Gewinde-
herstellung mit spezi-
ellen Bohrgewinde-
frasern auf
beliebigen Positionen

[ Bei ShopTurn
nur mit ange-
triebenem
Werkzeug

[ Bei ShopTurn nur mit angetriebenem
Werkzeug




Zyklus zur Eingabe Zyklus zur Eingabe Zyklus zur Eingabe
von freien einer Positionsreihe von Lochkreisen
Positionsangaben

3.4.2 Bohren mit ShopTurn mittig/auBermittig

Im folgenden Beispiel wird erldutert, wie Sie mit ShopTurn Arbeitsschrittpro-
grammierung eine Bohrung mittig/auBermittig erstellen.

LS/ SRR 00 Bohren I Bohren I

Flir eine Bohrung im Zentrum der Stirnflache
kénnen Sie diesen Zyklus verwenden. Sie kon-
nen dabei wahlen, ob Sie beim Bohren die
Spdne brechen oder zum Entspanen aus dem
Werksttlick herausfahren.

Wahrend der Bearbeitung dreht die Haupt-
bzw. Gegenspindel. Als Werkzeugtyp kdnnen
Sie nicht nur einen Bohrer oder Drehbohrer,
sondern auch einen Frdser einsetzen.

[ Dieser Zyklus steht lhnen nur unter
ShopTurn zur Verfiigung.
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Wenn Sie eine Bohrung an einer beliebigen
Positionen auf der Stirn- oder Mantelflache
erstellen mochten, verwenden Sie den Zyklus
,Bohren”.

Hier geben Sie den Vorschub F, die Endtiefe
X1 und die Verweilzeit DT ein. AnschlieBend
legen Sie tiber den Zyklus Positionen die Bohr-
position fest (siehe unten).

Positionen | z.8. A/

Sie kdnnen maximal 8 Bohrpositionen festle-
gen. Méchten Sie noch weitere beliebige Posi-
tionen programmieren, miissen Sie die Funk-
tion ,Beliebige Positionen” nochmals
aufrufen.



3.4.3 Bohren mit programGUIDE

E/ LIES,/ PROGRSGUIDE /DARLL

e Bobren |

Wenn Sie eine Bohrung an einer beliebigen
Position (mittig oder auBermittig) auf der
Stirn- oder Mantelfldche erstellen mochten,
verwenden Sie den Zyklus ,Bohren”.

Ob Sie auf der Stirn- oder Mantelflache eine
Bohrung erstellen méchten, wahlen Sie tber
die Bearbeitungsebene PL aus. Die Bohrtiefe
geben Sie im Feld Z1 ein.

AnschlieBend legen Sie Gber den Zyklus Positi-
onen die Bohrposition fest (siehe unten).
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M Hinweis: Die Technologiedaten wie
Werkzeug, Spindeldrehrichtung,
Vorschub etc. definieren Sie vor
dem Zyklusaufruf.

Fir die Bearbeitung auf der Stirnfla-
che aktivieren Sie die Funktion
TRANSMIT, flr Bearbeitungen auf
der Mantelflache die Funktion TRA-
CYL. Das Positionsmuster muss mit
MCALL wieder abgewahlt werden.

Positionen | z.B. A/

Sie konnen maximal 8 Bohrpositionen festle-
gen. Mochten Sie noch weitere beliebige Posi-
tionen programmieren, missen Sie die Funk-
tion ,Beliebige Positionen” nochmals
aufrufen.




3.5 Drehen

In diesem Kapitel bekommen Sie eine Ubersicht der Drehzyklen in der ShopTurn
Arbeitsschrittprogrammierung und programGUIDE.

3.5.1 Ubersicht der Drehzyklen

-

Zyklus zum Drehen Zyklus zum Drehen Zyklus zum Drehen
eines Absatzes oder eines Absatzes mit eines konischen
beispielsweise zum Eckenverrundung Absatzes mit optiona-
einfachen oder Fasen ler Eckenverrundung
Plandrehen bzw. Fasen
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Einstechzyklus ohne  Erweiterter Einstech-  Erweiterter Einstech-

Verrundung zyklus mit optionaler  zyklus auf konischen
Verrundung bzw. Drehteilen

Fasen und zusatzli-
cher Konizitat

Zyklus flir Freistiche Zyklus flir Freistiche Zyklus fiir Gewinde- Zyklus flir Gewinde-

auBen oder innen auBen oder innen freistiche auBen oder freistiche auBen oder

nach Norm E nach Norm F innen nach DIN-Norm innen ohne Norm
(frei

programmierbar)



[ Gewinde [ Gewinde I [ Gewinde I [ Gewinde ]

Gewindezyklus fir Gewindezyklus fiir Gewindezyklus fir Gewindezyklus zum
Langsgewinde Kegelgewinde Plangewinde Verketten verschie-
dener Gewinde zu

einem Arbeitsgang

Zyklus zum Abste-
chen von
Stangenteilen

Technologie Drehen 57



3.6 Konturdrehen

In diesem Kapitel bekommen Sie eine Ubersicht der Zyklen zur Kontur-
bearbeitung in der ShopTurn Arbeitsschrittprogrammierung und programGUIDE.
Exemplarisch wird das Konturdrehen mit ShopTurn Arbeitsschrittprogrammie-
rung und mit programGUIDE erldutert.

3.6.1 Ubersicht der Drehzyklen fiir die Konturbearbeitung

bzw. a

Abspanzyklus zum
Bearbeiten beliebiger
Konturen mit der
Technologie Abspa-
nen, kombinierbar
mit automatischer
Restmaterialerken-
nung

B Hinweis: Bei Manuelle Maschine
keine Restmaterialerkennung.

ozw. [N

Stechzyklus zum
Bearbeiten beliebiger
Konturen mit der
Technologie Stechen,
kombinierbar mit
automatischer
Restmaterialerken-
nung

[ Hinweis: Bei Manuelle Maschine
keine Restmaterialerkennung.
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Stechdrehzyklus zum
Bearbeiten beliebiger
Konturen mit der
Technologie Stech-
drehen, kombinierbar
mit automatischer
Restmaterialerken-

[ Hinweis: Bei Manuelle Maschine
keine Restmaterialerkennung.

nung

[ Hinweis: Die Technologien kénnen an einer Kontur gemischt eingesetzt werden!

3.6.2 Konturdrehen mit ShopTurn
Arbeitsschrittprogrammierung

U

<3|

4 Kontur Heue
= ||

Legen Sie eine neue Kontur im Konturrechner
an.

i

BERL-nXNSE z
g
&

[ Sie kdnnen bis zu 256 Geometrie-
elemente eingeben.

+
-~
1
=
L]

!
e
»
1

Technologie Drehen 59



HE/UES/BERA DREMCOHTUR

i l‘l'—.—_wl‘i:'(g!_ ¥ )

60

T=PLUMGE_CUTTER_ R FR.1/U W 150m X040
T=THRERD_ 1.5 P1Smim/1 5= 0000 asfien 'cB=48
2 ToDRILL_S FILBG/U U= 148m 21= 18k
e 2ol X016 YO X1l ¥1=-16 X2w-16 Y2l

I T=CUTTER_8 FOS3/2 Ye228m

L F

Beim Abspanen und Abspanen Restmaterial
kénnen Sie u. a. folgende Einstellungen
wahlen:

¢ Schnittaufteilung an Kanten ausrichten

¢ wechselnde Schnitttiefe

& Kontur | Abspanen |
&= drehen . Rest

Mit dem Zyklus ,Abspanen Restmaterial”
erfolgt eine automatische
Restmaterialerkennung.

Im Arbeitsschritteditor werden die Kontur und
die Abspanzyklen verknipft.

M Vor dem Zyklus Restabspanen missen
Sie immer einen Schruppzyklus voran-
stellen, auf welchen sich das Restab-
spanen bezieht.

Sie kdnnen auch mehrere Restmaterial-
zyklen hintereinander programmieren,
wenn z.B. verschiedene Werkzeuge
zum Einsatz kommen.



3.6.3 Konturdrehen mit programGUIDE

Anhand von folgendem Beispielprogramm wird der Konturaufruf und die Auf-
rufe der Zyklen Abspanen und Restabspanen erldutert.

16.87.13

NC/UKS/EXAMPLES/BEBA_TAC/BEBA_TAC_KOMPLETT

SETNS(1)9
GO GS3 X308 2300 1
UORKPIECE(, ,, "CYLINDER", 192, 1, -100, -80,90)1
1
G54 T="ROUGHING_T80"{
G96 S1=200 Mi=47
GO X93 221
EW cycLE62("As1", 1,, )Y
2 CYCLE952("TEMP1", , "AS1R", 2101311,0.1,0,0,1,0.1,0.1,0.1,0.1,0.1,0,1, €
GO GS3 X300 23001
|
G54 T="FINISHING_T35"%
G96 S1=200 Mi=47
GO X93 221
CYCLE9S52("TEMP2", "AS1R", "", 1101311, 0.
CYCLE952("TEMP3", , "", 1101321,0.1,0,0
G@ G53 X300 23007

Kontur
~— drehen

1. Konturaufruf

2. Konturabspanen
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Um einen Konturaufruf in ein programGUIDE Programm einzubinden, haben Sie
folgende Moglichkeiten:

Konturaufruf

lurname

Kontur ist im Hauptprogramm direkt hinter M30 CON

i Unterprogram m |

Kontur befindet sich in einem Unterprogramm PRG

Kontur befindet sich im Hauptprogramm zwischen ~ Labels
zwei Labels LAB1

LAB2
Aufruf Gber Labels in einem Unterprogramm PRG

LAB1
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Wir beginnen mit dem Einfligen des Konturaufrufes, in unserem Beispiel erfolgt
der Aufruf iber den Konturname. Die Kontur wird dann am Programmende
(M30) beschrieben und eingefligt. Die Kontur in unserem Beispiel bekommt den
Namen ,AS1".

4 Kontur
&= drehen

Kontur

Kontur e

Fligen Sie zuerst an der gewliinschten Stelle
im Programm den Konturaufruf ein. Beachten
Sie zu den Konturaufrufen die Abbildung
oben.
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Im ndchsten Schritt fligen wir die Zyklen flir das Abspanen ein.

5‘, E;I:Bn Abspanen

Geben Sie im Eingabefeld ,PRG” einen Namen
ein. Dieser ist grundsatzlich frei wahlbar,
muss aber eindeutig sein. D. h. der Name darf
z. B. nicht gleich dem Namen der zu bearbei-
tenden Kontur sein. Im Beispiel geben Sie den
Namen ,TEMP1” ein.

Da die in unserem Beispiel verwendete Kontur
auch Hinterschnittelemente besitzt, die nicht
mit dem Schruppwerkzeug bearbeitet werden

Hinweis: Der Konturname fiir das kdnnen, entsteht Restmaterial. Dieses Rest-

Restabspanen muss eindeutig sein, material wird im nachsten Arbeitsgang zer-
dé erim néch.sten Abspanzyklus spant. Deshalb muss der Parameter ,Restma-
wieder bengtigt wird. terial” auf ,ja" eingestellt werden. AuBerdem

miissen Sie noch einen Namen fiir die Rest-
materialkontur vergeben, in unserem Beispiel

JASTR”.
Im weiteren Programmablauf wird jetzt das

Werkzeug gewechselt und der Zyklus ,Abspa-
nen Restmaterial” eingeflgt.
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4 Kontur | Abspanen
%= drehen Rest

Im Zyklus ,Abspanen Restmaterial” geben Sie
im Eingabefeld ,PRG” einen Namen ein, im
Beispiel ,TEMP2". Im Eingabefeld ,CON" ms-
sen Sie nun den Namen der Restmaterialkon-
tur aus dem vorherigen Abspanzyklus einge-
ben. In unserm Beispiel ist das ,AS1R".

Falls auch in diesem Bearbeitungsschritt noch
Restmaterial entsteht, kann auch hier wieder
der Parameter ,Restmaterial” auf ,ja” gestellt
werden und eine weitere Restmaterialkontur
erzeugt werden. Im Beispiel wahlen wir
jedoch ,nein” aus.

Zum Schluss wird die Kontur noch geschlichtet. Hierflir wahlen Sie wieder den
Zyklus ,Abspanen” aus.

225 g

Geben Sie im Eingabefeld ,PRG" den Namen
.TEMP3” ein. Wahlen Sie flir den Parameter
,Restmaterial” den Wert ,nein” und ,Schlich-
ten” im Feld ,Bearbeitung” aus.
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Hinter dem Programmende (M30) missen Sie jetzt noch die Zielkontur definie-
ren und einfiigen.

4 Kontur

Neue

Kontur

Erstellen Sie eine neue Kontur im
Konturrechner.

e

WL
+
-
1
]
-
1
7
»
1

Sie kénnen bis zu 256 Geometrie-
elemente eingeben.

66



3.7 Frasen

In diesem Kapitel bekommen Sie eine Ubersicht der Frészyklen in der ShopTurn
Arbeitsschrittprogrammierung und programGUIDE.

3.7.1 Ubersicht der Friaszyklen

Zyklus zum Herstel- Zyklus zum Herstel-
len einer Rechteckta- len einer Kreistasche
sche auf der Stirn- auf der Stirn- oder
oder der der Mantelflache

Mantelflache
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[Hadta&-'l

Zyklus zum Herstel-
len eines Rechteck-
zapfens mit recht-
eckigem Rohteil auf
der Stirn- oder der
Mantelflache

| Lingsnit

Zyklus zum Herstel-
len von Langsnuten
auf der Stirn- oder
Mantelflache

68

Zyklus zum Herstel-
len eines Kreiszap-
fens mit rundem Roh-
teil auf der

Stirn- oder der
Mantelflache

Zyklus zum Herstel-
len von Kreisnuten
beliebiger Anzahl auf
der Stirn- oder
Mantelflache

 Mehvkant

Zyklus zum Herstel-
len eines Mehrkantes
auf der Stirnflache

[Oﬁmm

Zyklus zum Herstel-
len von offenen
Nuten durch die
Technologien Wirbel-
frasen oder Tauchfra-
sen auf der Stirn-
oder Mantelflache

 Langloch |
Zyklus zum Herstel-
len von Langléchern

auf der Stirn- oder
Mantelflache

M nurin
programGUIDE



Zum Herstellen von
Innen- oder AuBen-
gewinden durch die
Technologie Frasen
auf der Stirn- oder
Mantelflache

Gravurzykus fir
Schrift und Zahlen
auf der Stirn- oder
Mantelflache mit
beliebiger
Ausrichtung
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3.8 Konturfrasen

In diesem Kapitel bekommen Sie eine Ubersicht der Zyklen zum Konturfrasen in
der ShopTurn Arbeitsschrittprogrammierung und programGUIDE. Exemplarisch
wird das Konturfrasen mit der ShopTurn Arbeitsschrittprogrammierung und mit
programGUIDE erldutert.

3.8.1 Ubersicht der Fraszyklen fiir die Konturbearbeitung

Zyklus fiir die Bear-
beitung beliebiger
Konturen durch Fra-
sen entlang der Kon-
turbahn auf der Stirn-
oder Mantelflache

Zentrieren Vorbohren I

Zyklus fir Zentrums-  Zyklus fiir Bohrung

bohrung fur das fir das gezielte Vor-
gezielte Vorbohren bohren einer Start-
einer Startbohrung bohrung beim

beim Taschenfrasen Taschenfrasen
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Zyklus zum Ausrau-
men beliebiger
Taschenkonturen auf
der Stirn und Mantel-
flache, kombinierbar
mit automatischer
Restmaterialerken-
nung

Zyklus zum Herstel-
len beliebiger Zap-
fenkonturen mit
definierbarem Aus-
gangsrohteil auf der
Stirn und Mantelfla-
che, kombinierbar
mit automatischer
Restmaterialerken-
nung
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3.8.2 Konturfrasen mit ShopTurn
Arbeitsschrittprogrammierung

e - :
" L1 a E- Frasen lf:r?;:: } Kontur }
5 o 8 % S ab Jook L ==
= ¥ [T ™
- 1 L0 by !
] =| g“" Neue
. P Pt Kontur
1 g_ﬂ.""'— "
" e Sie kénnen offene Konturen oder geschlos-
sene Konturen (Taschen, Inseln, Zapfen) defi-
nieren und mit Bahnfrasen oder Fraszyklen

bearbeiten.

Im Beispiel wird eine Roh- und Fertigteilkon-
tur im Konturrechner angelegt. Konturen ftir
Zapfen missen geschlossen sein. Die erste
angegebene Kontur interpretiert ShopTurn als
Rohteilkontur, alle weiteren als Zapfen.

[ Sie kdnnen bis zu 256 Geometrie-
elemente eingeben.

E<Fisen oMU Japfen

Legen Sie fest, ob Sie die Kontur auf der Stirn-
oder Mantelflache erstellen méchten.
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Im Arbeitsschritteditor werden die Konturen
und der Fraszyklus verknupft.

[2]}
PRl B toeen | 5 v £5202 [ = rcen | 2y 0 | S 1] gt
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3.8.3 Konturfrasen mit programGUIDE

Anhand von folgendem Beispielprogramm wird der Konturaufruf fir das Roh-
und Fertigteil und der Aufruf des Fraszyklus ,Zapfen frasen” erldutert.

06.07.11
15:18

S/KONTURFRAESEN/ KONTURFRAESEN_PS

SETHS(1)9
6@ G653 X480 24801
VORKPIECE(, , , "CYLINDER", 192, 8, -208, -180, 168) 1
T="16MH_FACE" D1y
ney
SETNS(2)Y
694 $2580 N3y
60 X118 210Y
F4001
TRANSHITY
EM CYCLEG2("KONTUR_ROHTEIL", 1,, )1
2] CYCLEG2( "KONTUR_FERTIG", 1,,)Y (81
CYCLEB3("TENP1", 1, 18, 8, 1, -18, 408, , 70, 16,0,0,0,0,0,,,,1,2,,,,0,201, 111)
TRAFOOFY
GO G53 X400 24007
nsey
1
1

1. Konturaufruf Rohteil

2. Konturaufruf Fertigteil

B Fur die Bearbeitung auf der Stirnflache aktivieren Sie die Funktion TRANSMIT, fir Bear-
beitungen auf der Mantelflache die Funktion TRACYL. Mit TRAFOOF werden die Transfor-
mationen wieder abgewahlt.
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Um einen Konturaufruf in ein programGUIDE Programm einzubinden, haben Sie
folgende Moglichkeiten:

Kontur ist im Hauptprogramm direkt hinter M30 CON

Kontur befindet sich in einem Unterprogramm

PRG
Konturaufruf
Kontur befindet sich im Hauptprogramm zwischen { Labels 1
zwei Labels Loga
LAB2
Aufruf lGber Labels in einem Unterprogramm PRG — =
LAB1
LI PONTER | £ Frisen l\:\r‘tlil:'e.;: =
forturatest |
COH KONTUR_FERTIG : st

Fligen Sie zundchst an der gewlinschten
Stelle im Programm die Konturaufrufe ein.

Beachten Sie zu den Konturaufrufen die Abbil-
dung oben.
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Kontur
frasen

]
s [ Frésen

; Neue
& Kontur

Erstellen Sie die Rohteil- und Fertigteilkontur
im Konturrechner.

[ Sie kénnen bis zu 256 Geometrie-
elemente eingeben.

E<Frasen  kontur Zapfen

Geben Sie den Namen fiir ein zu generieren-
des Programm ein und wahlen Sie die Bear-
beitungsebene aus. Die Programmnamen sind
frei wahlbar.

Wahrend des Programmablaufes werden die
G-Codes fiir das Abspanen oder Ausfrdsen von
Konturelementen unter Benutzung von
CYCLE952 (Konturdrehen) bzw. CYCLE63
(Konturfrdsen) inkl. Restmaterialbearbeitung
in dem oben beschriebenen Programm
erzeugt. Da es sich um normale NC-Pro-
gramme handelt, kdnnen Sie diese auch wei-
ter verwenden, um beispielsweise den errech-
neten Code fiir ein zyklenfreies und somit
schnelleres Programm zu verwenden.



3.9 Gegenspindel

Verfligt lhre Drehmaschine Uber eine Gegenspindel, kdnnen Sie die Werkstiicke
mit Dreh-, Bohr- und Frasfunktionen auf der Vorder- und Riickseite bearbeiten,
ohne das Werkstiick manuell umzuspannen.

=)
u:.uxl_..-n.mn_n,n'-[ru_n : e :g DW. &nen-
E; v o s e [oowee == ses | | spindel
E e 2 —
"'.=;_ ? ;;;w- Die Zyklen- und Konturzugunterstiitzung ist
2l % 'ﬁ:‘_‘ identisch zur Bearbeitung mit der Hauptspin-
- {rstamciag e & del, die Z-Achs Werte werden einfach
2 =N T uas - gespiegelt.
— e .
2 ?‘“‘ i X Fur die Ubergabe von der Haupt- zur Gegen-

spindel werden Sie per Dialog unterstiitzt. Sie
kdnnen zwischen folgende Moglichkeiten fiir
die Ubergabe wihlen:

) % 3 : L :
R e e Greifen: Werkstlick mit der Gegenspindel
v s Grafische: greifen

250000 fsichit

e Ziehen: Werkstlick mit der Gegenspindel
aus der Hauptspindel herausziehen

& ¢ Rickseite: Werkstiick mit der Gegenspindel
e auf neue Bearbeitungsposition fahren

IPETFONCCrCCC

e Komplett: Schritte Greifen, Ziehen (ggf.
mit Abstich) und Riickseite

e Vorderseite: Nullpunktverschiebung fiir
die Bearbeitung der ndchsten Vorderseite
(bei Stangenmaterial)

B Z2w ist die Position der Gegenspin-
del an der nach der Ubergabe gear-

beitet wird. Beim ersten Werkstlick [l Beachten Sie auch die Hinweise zu den
moglichst weit nach rechts fahren! Settingdaten im Kapitel Werkzeug
messen.

ZV ist das Werkstiick LdngenmaB,
welches auf der Zeichnung angege-
ben ist. Aber Achtung negativer
Wert.
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3.10 Messen in Automatik — Prozessmessen

Flir Messaufgaben im Automatikbetrieb stehen Ihnen sowohl unter ShopTurn als
auch unter programGUIDE leistungsfahige Messzyklen zur Verfligung. Zur kom-
fortablen Eingabe der Messparameter dienen Eingabemasken mit dynamischen
Hilfebildern.

3.10.1 Werkstiick messen

Folgende Abbildung gibt Ihnen einen Uberblick iiber die Messvarianten:

Abgleich
bolech m— Linge 1] T
] ] = [ | ]
M Radius in
tha gl Pl [y S (o]
:_ — E— E— I I
ante us an i
fistand T gy NN EII (]
[ ] | | | | ]
Aboleich 0
an Kugel
/1 I I | ]
Bohrung hmh
] Cimmm| [ [ [ | ]
Zapfen [ —_— _—— _—— _——
| ] 1 [ I I | ]
| ] * I I I | ]
« « « «
2uriick 2uriick 2uriick 2uriick 2uriick
25z | pel |
- Kreis messen messen

7

o]



'.,-; Uerkst|  Abgleich Abgleich
o messen Messtaster an Kugel

Mit dieser Messvariante kann ein Werksttick-
messtaster mit einer beliebigen Lage im Raum
kalibriert werden.

OV FOREKEK G|

3.10.2 Beispiel

Das folgende Beispiel unter ShopTurn veranschaulicht den Einsatz der
Messzyklen:

Beispielprogramm im Arbeitsschritteditor mit
Messzyklen.

T [l |

Um am Programmanfang den Werkstticknull-
punkt automatisch zu ermitteln und in die
Nullpunktverschiebung zu schreiben, wird
hier im Beispiel der Zyklus "Messen Vorder-
kante" verwendet.

Technologie Drehen 79



L

/UL MESSEW/MESSEH_2_D

=
el
®
&
Ex

80

-

|

RESNEE i

1!

T i

3
r-E

ggﬂrahan- Abspanen | L

Drehen eines Durchmessers von 70 mm mit
dem Abspanzyklus.

‘Bo-a Uerkst | Messen |
o messen Drehen BI

Automatisches Vermessen des Durchmessers
D70 mit dem Zyklus ,Messen Durchmesser
auBen”. Eventuelle Abweichungen vom Soll-
maB werden automatisch in den VerschleiB-
parameter des Werkzeuges geschrieben und
somit kompensiert.
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4 Technologie Frasen

Dieses Kapitel gibt Ihnen neben den Hinweisen zum Einrichten und
Programmieren einen Uberblick {iber die Technologiezyklen fiir Bohren, Frisen
und Konturfrasen. Darliber hinaus erhalten Sie Informationen zu Funktionen wie
z. B. Zylindermanteltransformation, Rohteileingabe fir die Simulation, Schwen-
ken Ebene, High Speed Settings und eine Ubersicht der Zyklen fiir das
Prozessmessen.
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4.1 Einrichten

Im Folgenden Kapitel finden Sie Informationen zum Setzen der Nullpunktver-
schiebung, zum Einrichten und Messen von Werkstiicken und Werkzeugen in
JOG, zum Schwenken in JOG und zum Planfrdsen.

4.1.1 Nullpunkt setzen

In der Maske ,NPV setzen” kénnen Sie fiir ein-
zelne Achsen direkt Positionswerte in die Ist-
wertanzeige schreiben.

Die Differenz zwischen dem Positionswert im
Maschinenkoordinatensystem (MKS) und dem
Werkstlickkoordinatensystem (WKS) wird in
die aktive Nullpunktverschiebung
gespeichert.

M Voraussetzung: Eine Nullpunktver-
schiebung muss aktiv sein.
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4.1.2 Nullpunkt Werkstiick

] Hullp.

I..Ierk:il
Der Bezugspunkt bei der Programmierung
eines Werkstiicks ist immer der Werkstlicknull-
punkt. Beim Setzen des Werkstiicknullpunktes
werden Sie graphisch gefihrt.

Die Messung konnen Sie mit Hilfe von Kanten-
taster, Messuhren, Referenzwerkzeug oder
schaltendem 3D Taster durchfiihren.

Folgende Messvarianten stehen zur Auswahl:

e Abgleich Messtaster kalibrieren Lange/
Durchmesser

e Messen Punkt/Kante/Steg Ausrichten Kante
an 2 Punkten

e Messen Ecke rechtwinklig/beliebig
¢ Messen Rechteck/Kreistasche

¢ Messen/Ausrichten an 2, 3 oder 4
Bohrungen

* Messen Rechteck/Kreiszapfen
e Messen/Ausrichten an 2, 3 oder 4 Zapfen

e Messen Ebene ausrichten in Verbindung
mit Mehrachsmaschinen
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Ab dem dritten Softkey der vertikalen Softkey-
Leiste kdnnen Sie fiir die Messvariante
Favoriten festlegen. Driicken Sie hierfiir den
Softkey welchen Sie mit der gewlinschten
Messvariante belegen mochten. Offnen Sie
mit beliebiger Taste die Auswahlliste und
libernehmen Sie die gewiinschte
Messvariante (vgl. Bild) mit der Input-Taste.

= ek BAPLS ROS ma E  Pla

4.1.3 Werkzeugmessen

II Werkz.
me:senl
25.667
-27.244 | ;
-&83_ Beim Vermessen der Werkzeuge (alle Werk-
B zeugtypen) werden Sie graphisch gefihrt.

Im Einrichtebetrieb konnen die Korrektur-
werte der Werkzeuge direkt in der Maschine
ermittelt werden.

Fir die Ermittlung der Korrekturwerte der
Werkzeuge stehen Ihnen folgende Varianten
zur Verfligung:

¢ Messen Lange/Durchmesser manuell

¢ Messen Ldnge/Durchmesser automatisch
(Zyklus fuir schaltende Messdosen)

e Abgleich Messtaster/Abgleich Festpunkt
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4.1.4 Planfrasen

& vz

Zur Vorbereitung des Rohteils fur die Bearbei-
tung steht Ihnen im Einrichtebetrieb ein Plan-
fraszyklus zur Verfligung. Das Werkzeug kon-
nen Sie direkt Uber die Werkzeugliste
auswahlen.

Neben der Eingabe von Vorschub und Spin-
deldrehzahl bzw. Schnittgeschwindigkeit kon-
nen Sie die Bearbeitungsstrategie- und —rich-
tung sowie die Eingrenzung der Bearbeitung
festlegen.

Die Eingabewerte bleiben auch nach dem
Aus- und Anschalten erhalten, so dass Sie
immer wieder mit minimalem Aufwand die
Planfrasbearbeitung starten kdnnen.
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4.1.5 Schwenken in JOG

Schwen
ken
Die Funktion Schwenken (JOG) bietet Ihnen

die Méglichkeit eine Bearbeitungsebene belie-
big zu schwenken:

e Bearbeitung von schrdgen Flachen

e Messen mit angestellten Achsen

Bei der Richtungsauswahl werden Sie durch
Animated Elements unterstitzt:

Sie kénnen direkt und achsweise schwenken,
inklusive optionaler Koordinatendrehung.

I Hinweis: Unterstltzung aller gdngigen
Maschinenkinematiken!
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4.2 Manuelle Maschine

Im Bedienbereich Manuelle Maschine kénnen
Sie alle wichtigen Bearbeitungen auszufiih-
ren, ohne hierfiir ein Teileprogramm anlegen
zu missen.

Folgende Funktionen stehen Ihnen zur
Verfligung:

¢ Werkzeug messen

¢ Achsen Verfahren

¢ Nullpunktverschiebung (NPV) setzen
¢ Gerade/Kreis drehen

B Hinweis: Ubersichten der Bohr-, e Bohren, u. a. Zentrieren, Tieflochbohren,
Fras- und Konturfraszyklen finden Gewinde

Sie im Kapitel 4.3 Programmierung.
e Frdsen, u. a. Planfrasen, Tasche, Zapfen
Mehrkant

¢ Konturen frasen

Fir die Parametrierung der Zyklen stehen
Ilhnen komfortable Eingabemasken mit Hilfe-
bildern und Animierten Elementen zur
Verfligung.
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4.3 Programmierung

4.3.1 ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung

Im ShopMill Arbeitsschritteditor reprdsentiert jede Programmzeile einen techno-
logischen Arbeitsschritt (Bsp.: Planfrdsen, Gewindefrdsen ...) oder die zu den
Arbeitsschritten notwendigen geometrischen Informationen (Positionsmuster
oder Konturen). Fiir die Eingabe der einzelnen Arbeitsschritte bendtigen Sie
keine DIN/ISO-Kenntnisse. Alle notwendigen Technologie- und Geometrie-Para-
meter werden in den Zyklenmasken eingetragen. Sie kdnnen im Arbeitsschritte-
ditor bei Bedarf aber auch DIN/ISO-Satze und Steuerungsfunktionen eingeben.

Im Programmkopf definieren Sie die Pro-
grammparameter wie z. B. das Rohteil und die
Nullpunktverschiebung.
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)| B0 2 20

M Hinweis: Die Umrechnung bei der
Umschaltung zwischen Vorschub
Gber mm/min und Vorschub pro
Zahn und zwischen Drehzahl und
Schnittgeschwindigkeit erfolgt
automatisch.

12 2B 21+ 1k
158 2B 21= 10k

Die Technologiedaten wie der Werkzeugauf-
ruf, der Vorschub tiber mm/min oder Vor-
schub pro Zahn (inkl. automatischer Umrech-
nung) und die Drehzahl oder die
Schnittgeschwindigkeit (inkl. automatischer
Umrechnung) sind direkt im Zyklus integriert.

In den Eingabefeldern der Zyklen kénnen Sie
bei Bedarf auch Parameter eingeben.

Grafische
Ansicht
Wahrend der Programmierung kénnen Sie
Uber die Funktion ,Grafische Ansicht” die

dynamische Darstellung des Werkstiicks
aufrufen.

Im Beispiel sehen Sie die Verkniipfung der
Kontur mit den Konturfraszyklen.
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4.3.2 programGUIDE

In programGUIDE stehen lhnen zusatzlich zum DIN/ISO-Editor die Technologiezy-
klen analog zur ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung zur Verfligung. Dadurch
ist eine optimale Durchgangigkeit gewahrleistet. Die Aufrufe fiir z. B. Werkzeug,
Vorschub und Schnittgeschwindigkeit geben Sie weiterhin im DIN/ISO-Editor ein.
Der Aufbau eines Programms ist in folgender Abbildung erldutert.

230711

554y
M UORKPIECE(,,, "BOX", 48,8, -28, -80, -15, 15, 75, -45)1
2] T="FRAESER_18"§

W ge x37.5y-22.5 z21
CYCLEG2( "AUSSENKONTUR_OBEH", 1,, )Y
CYCLE62( "OEFFHER1", 1,,)1
CYCLEG2( "OEFFHER2", 1,, )1
EA cYCLEB3( "openex”, 1, 108, 8, 1, -10, 2000, 2080, 50, 5,0.1,0,0,0,8,2,2,15,1,2,,, , €
T="FRAESER_8"1
HeY
SBAABm3Y
CYCLEG3( "openexr_rest”, 1, 160, 0, 1, -18, 2000, , 50,5,0.1,0.1,08,0,0, ,,,,, "FRAESE
n30y
E_LAB_A_AUSSENKOHTUR_OBEH: ;#SM 2: 71
617 698 DIANOF; *GP*Y
60 X-4.5 ¥10.5 ; *6P*{
61 X70.5 RHD=6 ; *GP*Y

4. Anfahren

2. Werkzeugaufruf 5. Zyklenaufruf
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Exemplarisch sehen Sie hier aus dem Beispiel
oben den Technologiezyklus ,Tasche frasen”
(siehe Zyklusaufruf CYCLE63).
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4.4 Bohrzyklen

Im Folgenden erhalten Sie eine Ubersicht iiber die Bohrzyklen in ShopMill und
programGUIDE mit Tipps zur Anwendung.

Zyklus fiir Bohrungen
in einer Zustellung
mit Bohrtiefe bezo-
gen auf Schaft oder
Spitze auf beliebigen
Positionen/
Positionsmustern

94

Zyklus fiir
Zentrierungen auf
beliebigen
Positionen/
Positionsmustern

Zyklus zum Reiben
auf beliebigen
Positionen/
Positionsmustern



Zyklus fiir Bohrungen
mit Bohrtiefe bezo-
gen auf Schaft oder
Spitze auf beliebigen
Positionen/
Positionsmustern

Zyklus zum Ausdre-
hen von Bohrungs-
durchmessern mit
speziellen Ausspin-
delwerk-zeugen auf
beliebigen
Positionen/
Positionsmustern
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Zyklus zum Gewinde-
bohren mit und ohne
Ausgleichsfutter auf
beliebigen
Positionen/
Positionsmustern

Zyklus zur Eingabe
von freien
Positionsangaben

96

Zyklus zur Gewinde-
herstellung mit spezi-
ellen Bohrgewinde-
frasern auf
beliebigen
Positionen/
Positionsmustern

]

Zyklus zur Eingabe
eines Positionsmus-
ters - Linie, Gitter
und Rahmen inkl.
Position ausblenden

ol

Eingabe eines Positi-
onsmusters - Teil-
kreis, Vollkreis und
Position auf Rundach-
sen inkl. Position
ausblenden

Anzeige Rotations-
achse in den
Positionsmustern



4.5 Fraszyklen

Im Folgenden erhalten Sie eine Ubersicht iiber die Fraszyklen in der ShopMill
Arbeitsschrittprogrammierung und programGUIDE mit Tipps zur Anwendung.

Mit dem Zyklus kann
ein beliebiges Werk-
stlick plan gefrast

werden. Dabei wird
immer eine recht-
eckige Flache
bearbeitet.

Uber die entsprechenden Softkeys wihlen Sie optional die Begrenzung. Sie k&n-
nen maximal drei Begrenzungen in Kombination wéhlen, ansonsten verwenden
Sie bitte den Taschenfraszyklus.

~ o

SNEER I

L
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Zyklus zum Herstel-
len einer beliebigen
Kreistasche auf belie-
bigen Positionen

oder
Positionsmustern.

Bearbeitungsarten:

Schruppen, Schlich-
ten, Anfasen

Zustellung:
ebenenweise, helikal
Eintauchstrategien:

senkrecht, helikal,
vorgebohrt

98
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Zyklus zum Herstel-
len einer Kreistasche
auf beliebigen Positi-
onen oder
Positionsmustern

Bearbeitungsarten:

Schruppen, Schlich-
ten, Anfasen

Zustellung:
ebenenweise, helikal
Eintauchstrategien:

senkrecht, helikal



[meaek- 1II

Zyklus zum Herstellen
eines Rechteckzap-
fens auf beliebigen
Positionen/
Positionsmustern

Zyklus zum Herstellen
eines Kreiszapfens
auf beliebigen
Positionen/
Positionsmustern

Mehrkant

Zyklus zum
Herstellen eines
Mehrkantes auf belie-
bigen Positionen/
Positionsmustern

Zyklus zum Herstellen
von Langsnuten mit
Eintauchstrategien
senkrecht, helikal
und pendelnd auf
beliebigen
Positionen/
Positionsmustern

Zyklus zum Herstellen
von Kreisnuten belie-
biger Anzahl auf
einem Teilkreis oder
Vollkreis

i

Zyklus zum Herstellen  Zyklus zum Herstellen
von offenen Nuten von Langlochern.
durch die Technolo-
gien Wirbelfrasen
oder Tauchfrdsen auf  epenenweise,

Bearbeitungsarten:

beliebigen pendelnd.
Positionen/
Positionsmustern M nurin

programGUIDE

Technologie Frasen 99



100

Zyklus zum Herstel-
len von Innen- oder
AuBengewinden
durch die Technolo-
gie Frasen auf belie-
bigen Positionen/
Positionsmustern

Gravurzykus fir
Schrift und Zahlen
mit beliebiger
Ausrichtung



4.6 Konturfrasen

In diesem Kapitel bekommen Sie eine Ubersicht der Zyklen zum Konturfrasen in
der ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung und programGUIDE. Exemplarisch
wird das Konturfrasen mit ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung und mit
programGUIDE erldutert.

4.6.1 Ubersicht der Fraszyklen fiir die Konturbearbeitung

Zyklus fir die
Bearbeitung beliebi-

ger Konturen inkl.
Radiuskorrektur und
An- und
Abfahrbewegungen

Zyklus flir Zentrier- Zyklus flir Vorboh-

bohrung fur das rung fir das gezielte
gezielte Vorbohren Vorbohren einer
einer Startbohrung Startbohrung beim

beim Taschenfrasen Taschenfrasen
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Zyklus zum Ausrdaumen beliebiger Taschen-
konturen, mit Eintauchstrategien helikal und
pendelnd kombinierbar mit automatischer
Restmaterialerkennung

[ Hinweis: Bei Manuelle Maschine keine
Restmaterialerkennung.

Zyklus zum Herstellen beliebiger Zapfenkon-
turen mit definierbarem Ausgangsrohteil,
kombinierbar mit automatischer
Restmaterialerkennung

[ Hinweis: Bei Manuelle Maschine keine
Restmaterialerkennung.



4.6.2 Konturfrasen mit ShopMill
Arbeitsschrittprogrammierung

Kontur Neue
frasen Kontur
Sie kdnnen offene Konturen oder geschlos-

sene Konturen (Taschen, Inseln, Zapfen) defi-
nieren und mit Konturfraszyklen bearbeiten.

Im Beispiel wird eine Konturtasche angelegt
und zwei Konturen fiir die Inseln. Damit kon-
nen Sie die Flache/Tasche auBerhalb der
Inseln einfach zerspanen.

=87 ; _:: ;...- = 5= M= W Sie kénnen bis zu 256 Geometrie-
il iE ﬁ 2 é elemente eingeben.

dreid=l ] [T e RS-

Kontur I I
Im Technologiezyklus ,Tasche frasen” legen
Sie u. a. das Werkzeug, den Vorschub, die

Spindeldrehzahl sowie die komplette Bearbei-
tungs- und Eintauchstrategie fest.
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Im Arbeitsschritteditor werden die Konturen

Frits bl o] = und die Fraszyklen ,Tasche frdsen” und

&

,Tasche Restmaterial” verkniipft.
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4.6.3 Konturfrasen mit programGUIDE

Anhand von folgendem Beispielprogramm wird der Konturaufruf fiir die Tasche
und die Inseln und der Aufruf des Fraszyklus ,Tasche frasen” erldutert.

230711

Lokal, Laufw./my_operate/Opener_programGuide_short

554"

UORKPIECE(, , , "BOX", 48, @, -2@, -88, -15, 15, 75, -45)1
T="FRAESER_18"Y

g8 x37.5p-22.5 z21
EM CYCLE62( "AUSSENKONTUR_OBEN", 1,,)Y
P2 CYGLE62("OEFFNER1", 1,,)1
CYCLEG2( "OEFFHER2", 1,, )1
4. CYCLEB3( "opener", 1, 108, 8, 1, -18, 2080, 2000, 50,5,0.1,0,0,0,0,2,2,15,1,2,,,,§
="FRAESER_8"Y
LG |
s800AN3Y
CYCLEG3( "openexr_rest”, 1,108, 9, 1, -18, 2000, ,50,5,0.1,0.1,8,0,0,,,,,, "FRAESI
30y
EM E_LaB_A_AUSSENKONTUR_OBEN: ;#SH 2: 71
617 698 DIAMOF; *GP*Y
68 X-4.5 ¥18.5 ; *GP*Y
61 X70.5 RHD=6 ; *GP*{

1. Konturaufruf Tasche
2. Konturaufruf Insel 5. Konturbeschreibung

4. Konturfrasen
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Sl oo |

Fligen Sie zundchst an der gewiinschten
Stelle im Programm die Konturaufrufe ein.

Beachten Sie zu den Konturaufrufen die Abbil-
dung oben.

Kontur } Neue
frasen Roru I Kontur

Erstellen Sie die Tasche und die Inselkonturen
im Konturrechner.

[ Sie kénnen bis zu 256 Geometrie-
elemente eingeben.



iffi}!ii

g

I A Kontur Tasche I

frasen

Geben Sie den Namen fiir ein zu generieren-
des Programm ein und wahlen Sie die Bear-
beitungsebene aus. Die Programmnamen sind
frei wahlbar.

Wahrend des Programmablaufes werden die
G-Codes fur das Ausfrasen von Konturelemen-
ten unter Benutzung von CYCLE952 (Kontur-
drehen) bzw. CYCLE63 (Konturfrdsen) inkl.
Restmaterialbearbeitung in dem oben
beschriebenen Programm erzeugt. Da es sich
um normale NC-Programme handelt, kdnnen
Sie diese auch weiter verwenden um bei-
spielsweise den errechneten Code fiir ein zyk-
lenfreies und somit schnelleres Programm zu
verwenden.
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4.7 Diverses

Unter dem Softkey ,Diverses” finden Sie folgende Funktionen

-] usi
R [ Einstellungen nur ShopMill
(=] Pohieil Dieder
& L ET
2 .
: o tm Alle im Programmkopf festgellegtt.an Parame-
@ o ter, ausgenommen die MaBeinheit, kénnen
" LLd . . . .

§- Schecetabetaod Sie an beliebigen Stellen im Programm

T andern.

Rickreg Peslionsmarsies

alf Die Einstellungen im Programmbkopf sind

selbsthaltend, d.h. sie wirken solange, bis sie
gedndert werden.

Rohteil nur programGUIDE

RS HT

In programGUIDE steht Ihnen fiir die Eingabe
der Rohteildaten der Zyklus ,Rohteileingabe”

zur Verfligung. U. a. wahlen Sie hier die Form
des Rohteils und die Aufspannung aus.
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Schuenken
Ebene I

Der Schwenkzyklus CYCLE80O dient zum
Schwenken auf eine beliebige Flache, um
diese zu bearbeiten oder zu messen. In die-
sem Zyklus werden die aktiven Werkstticknull-
punkte und Werkzeugkorrekturen unter
Berlicksichtung der Maschinenkinematik
durch Aufruf entsprechender NC-Funktionen
auf die schrage Flache umgerechnet und die
Rundachsen (wahlweise) positioniert.

Zum Ausrichten und Anstellen des Werkzeugs
rufen Sie die Funktion ,Schwenken Werkzeug”
auf.
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Bei der Bearbeitung von Freiformflachen gibt
es hohe Anforderungen sowohl an Geschwin-
digkeit als auch an Genauigkeit und
Oberflachenglite.

Die optimale Geschwindigkeitsfiihrung in
Abhédngigkeit von der Bearbeitungsart
(Schruppen, Vorschlichten, Schlichten) kén-
nen Sie sehr einfach mit dem Zyklus ,High
Speed Settings” erreichen.

Mit der Funktion ,High Speed Settings” legen
Sie die Toleranz der Bearbeitungsachsen und
die Bearbeitungsart fest. Sie kdnnen zwischen
den folgenden technologischen Bearbeitungs-
arten wahlen:

e Schlichten

e Vorschlichten

e Schruppen

¢ Abwahl (Standardeinstellung)

Alle G-
Funktionen |

B Hinweis: Abhéngig von der Option
Advanced Surface kénnen Sie sich in
der Betriebsart Automatik eine Uber-
sicht aller G-Code Funktionen fiir den
Formenbau anzeigen lassen.



Transfor-
mationen

Folgende Funktionen kdnnen Sie unter ShopMill nutzen:

Hullpunkt
um:l:lliehun! |

Nullpunktverschiebungen (G54 usw.) kénnen
Sie aus jedem Programm aufrufen.

Verschie-
hung |

Flr jede Achse kénnen Sie eine Verschiebung
des Nullpunkts programmieren.

|

Sie kénnen jede Achse um einen bestimmten
Winkel drehen. Ein positiver Winkel entspricht
einer Drehung im Gegenuhrzeigersinn.
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Flr die Skalierung in X/Y/Z kénnen Sie einen
MaBstabsfaktor eingeben. Die programmier-
ten Koordinaten werden dann mit diesem
Faktor multipliziert.

Sie haben die Mdglichkeit alle Achsen zu spie-
geln. Geben Sie jeweils die Achse an um die
gespiegelt werden soll.

i

Mit dieser Funktion kdnnen Sie parallelwan-
dige Nuten mit und ohne Nutwandkorrektur
frasen.



4.8 Messen in Automatik — Prozessmessen

Flir Messaufgaben im Automatikbetrieb stehen Ihnen sowohl unter ShopMill als
auch unter programGUIDE leistungsfahige Messzyklen zur Verfligung. Zur kom-
fortablen Eingabe der Messparameter dienen Eingabemasken mit dynamischen
Hilfebildern.

4.8.1 Werkstiick messen

Folgende Abbildung gibt Ihnen einen Uberblick (iber die Messvarianten.

poohm e | ] E E Lun E
Radius i Q =)
m e 2 O @ &P =
%& Rl — B=o ==
Ecke ) Podoien oy L] el
— e r—— &
Bohrung [ Fbglh m = ?{)‘.’
e e s e EEas e
zotn P
g
30 [ | [ | || || ] ]
BN DN DN DN S S —
Messen *
Drehen
ﬁ——*—*%*
(( <
L Z2uriick  2urick = Z2uriick Zuriick 2uriick  Zuriick
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Messzyklen flir Werkstlickmesstaster fiir die Technologie Frasen:

» Kalibrieren — Lange, Radius in Ring, Radius an Kante, Abgleich an Kugel,
Abgleich in Nut

* Messen Kante — Punkt/ Flache, Ausrichten Kante, Abstand Nut/Steg,

* Messen Ecke — rechtwinklige Ecke mit 3 Punkten oder beliebige Ecke mit
4 Punkten Innen/Aussen

* Messen Bohrungen — liber 4 oder 3 Punkte Kreissegment — Rechtecktasche
* Messen Zapfen — tiber 4 oder 3 Punkte Kreissegment — Rechteck

* Messen 3D - Ebene ausrichten — Kugel

Applikationen: Nur Messen, Nullpunktkorrektur, Werkzeugkorrektur

M Die Messzyklen CYCLE 995 und CYCLE 996 stehen lhnen in Verbindung mit der Option
Kinematik vermessen zur Verfligung.

: (]
e

Mit dieser Messvariante kann ein Werksttick-
messtaster mit einer beliebigen Lage im Raum
kalibriert werden.

;
H
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B
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%
¥
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4.8.2 Werkzeug messen

=)

] !1 Uerkz. Abgleich
messen. Messtaster

Folgende Messzyklen fiir das Werkzeugmes-
sen mit Messdose stehen lhnen zur Auswahl:

e Kalibrieren: Lange, Radius, komplett

¢ Messen: Ldnge und Radius

¢ Messen mit rotierender oder stehender
Spindel

e Werkzeugkorrektur in Geometrie oder
Verschleiss

¢ Messen im Maschinen MKS oder Werksttick
WKS Koordinatensystem
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5 Multitasking

(mit SINUMERIK 840D sl)

In diesem Kapitel erhalten Sie niitzliche Informationen zur Bearbeitung von
Werkstlicken auf Multitasking-Maschinen. Hierzu zdhlen die erweiterte
Werkzeugverwaltung, Mehrachskinematiken, Drehfunktionalitdt fiir das Frasen
(Technologie Fras-Drehen) sowie Frasfunktionalitat fiir das Drehen (Technologie
Dreh-Frasen).
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5.1 Werkzeugverwaltung

LO% | "2

O 1 Werkaeuglate m=m————— =

Patr a"l’ § YRR TGRS ieues Uierizeug - fwonten

& I s -

z fas

12 1 ZHRFE. - . . . . .

V3 = Fur Multitasking-Maschinen — fiir Dreh-Fras-

) - der Frés-Drehbearbeitungen — steht lhnen

| B e Py D e B g — e e

ﬁ - eine erweiterte Werkzeugverwaltung fir

s 208~ o o

VI NSRS 3. Dreh- und Fraswerkzeuge zur Verfligung.

= Dariiber hinaus kénnen Sie auch komplexe
Smmm Werkzeuge wie Multitools einsetzen.

Flr Multitools gibt es zusatzlich Parameter
wie z. B. Abstandsbeschreibung via Platznum-
mer oder Winkel und Unterschiedliche
Werkzeugtypen pro Platz. Alle Werkzeuge
werden als Icons dargestellt.
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5.2 Technologie Dreh-Frasen mit ShopTurn und programGUIDE

5.2.1 Schwenkachse im TSM-Mode

ol cemmens [
L S——— . G 15

Im TSM-Mode kénnen Sie die Schwenkachse
durch Werteingabe oder tiber Richtungspfeile
steuern.

Sie konnen den B-Winkel (B-Achsposition) und
den y-Winkel (Position der Werkzeugspindel)
Uber Eingabeparameter anfahren z. B. zum
manuellen Nullpunkt setzen oder Werkzeug
vermessen.

5.2.2 Drehbearbeitung mit ShopTurn und B-Achse

2 Orehen | 2.8, bspanen | L5 |

In allen Drehzyklen unter ShopTurn geben Sie
den Anstellwinkel der B-Achse (B) und den
Positionierwinkel der Werkzeugspindel (y)
direkt im Technologiebereich des Zyklus an.
Uber den y-Winkel legen Sie fest, ob ein Werk-
zeug Standard oder Uberkopf arbeitet.
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5.2.3 Drehbearbeitung mit programGUIDE und B-Achse

=__ Diver- | Schuwenken | Ausrichten
=1 ses I Uerkzeug Ilrduml

Fir das Ausrichten der Drehwerkzeuge im
CYCLE800 koénnen Sie die Funktion ,Ausrich-
": *:::;;:;:g:g:— % ten Drehv.verkzeug” ver\{venden. Danach.k('jn-
N nen Sie die Drehbearbeitung programmieren.
Illlﬂl.l 205 A50.L0.L0.50.L0. L0 10 LEREE

E<Frisen 2.B. Tasche K!“""! I

Alle Fraszyklen an der Drehmaschine sind
identisch mit denen in der ShopMill
Arbeitsschrittprogrammierung.

Die Auswahl der Ebene bei Frasbearbeitungen
auf der Stirn- oder der Mantelflache definie-
ren Sie im Zyklus.

120



=_ Diver- | Schuenken
=1 &I Ebene

Flr das Frasen auf geschwenkten Ebenen ver-
wenden Sie an der Drehmaschine den
Schwenkzyklus CYCLE80O.

B Hinweis: Bei der Achsreihenfolge ist
die erste Wahl normalerweise YXZ ent-
sprechend der Hardware. Drehen um
die Y-Achse!

g Fisen 2.8, Zapfen |“°°“[°°k'|

Im Fréaszyklus wahlen Sie dann fiir die Kombi-
nation mit dem Schwenken die Ebene
LSTIRN B” aus.

&, N218 Schwenken Ebene
Z2 H228 Rechteckzapfen
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5.2.5 Frasbearbeitung mit programGUIDE und B-Achse

= __ Diver-  Schwenken Ausrichten
=1 Uerkzeug Fraswerkz.

Fraswerkzeuge positionieren Sie fir die Bear-
beitung an der Stirn oder Mantelfldche durch
die Funktion ,Ausrichten Fraswerkzeug".

[ Hinweis: Das Ausrichten des Fraswerk-
zeugs bewirkt aber nur ein Schwenken
der B-Achse und Verrechnen der Werk-
zeugspitze, aber kein Schwenken der
Ebene!

ERUELLE EEHIERIVELLE B1 it Frismseriameg

Danach kénnen Sie z.B. mit TRANSMIT
auf der Stirnflache programmieren.
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CYCLESSB( 8, “HSF”, 188868, 54, 8,8, 8,45 8,8, 8,8,8,-1, 188, 1%

CR R
gﬂé:l‘lmﬂnlﬂll_l.l. L L8666 8 16,3 8.1,0.1,8 12520, 19

TERUELLE DCERTEIUELLE 81

=_ Diver- | Schuenken
= &I Ebene

Um auf der geschwenkten Ebene zu program-
mieren wahlen Sie den CYCLE80O mit der
Funktion ,Schwenken Ebene” aus. In diesem
Fall wird eine neue Bearbeitungsebene
erzeugt, auf der Sie nun samtliche Frasfunkti-
onalitdten auch mit Hilfe von Zyklen erstellen
kénnen.
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5.3 Technologie Fras-Drehen mit programGUIDE

Dieses Kapitel gibt Ihnen einen Uberblick iiber die Technologiezyklen fiir Drehen
und Konturdrehen in der Technologie Frasen in programGUIDE. Das Konturdre-
hen wird anhand eines Beispiels erldutert. Zur Uberpriifung der Programmierung
steht Thnen auch fiir die Fras-Drehbearbeitung die Funktion ,Simulation” zur

Verfligung.

5.3.1 Ausrichten Drehwerkzeug

=__ Diver- | Schuwenken | Ausrichten
=1 ses I Uerkzeug | Ill'dl.llll‘kz.l

Mit der Funktion ,Ausrichten Drehwerkzeug”
werden Frds-/Drehzentren mit Mehrachskine-
matiken unterstitzt. Die Lage und Orientie-
rung des Drehwerkzeugs kann durch eine Dre-
hung der Schwenkachse ( Winkel) und
Drehung um die Werkzeugachse (y Winkel)
verandert werden.

- _ -
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5.3.2 Ubersicht der Drehzyklen in der Technologie Friasen

Im Folgenden erhalten Sie eine Ubersicht iiber die Drehzyklen in programGUIDE
mit Tipps zur Anwendung.

A

Zyklus zum Drehen Zyklus zum Drehen Zyklus zum Drehen
eines Absatzes oder eines Absatzes mit eins konischen Absat-
beispielsweise zum Eckenverrundung zes mit optionaler
einfachen oder Fasen Eckenverrundung
Plandrehen bzw. Fasen
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Einstechzyklus ohne  Erweiterter Einstech-  Erweiterter Einstech-
Verrundung zyklus mit optionaler  zyklus auf konischen
Verrundung bzw. Drehteilen

Fasen und zusatzli-
cher Konizitat

Zyklus fiir Freistiche Zyklus flir Freistiche Zyklus fiir Gewinde- Zyklus fiir Gewinde-

auBen oder innen auBen oder innen freistiche auBen oder freistiche auBen oder
nach Norm E nach Norm F innen nach DIN-Norm innen ohne Norm
(frei

programmierbar)
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 Gewinde :  Gewinde |'sml

Gewindezyklus fir Gewindezyklus fiir Gewindezyklus fir Gewindezyklus zum
Langsgewinde Kegelgewinde Plangewinde Verketten verschie-
dener Gewinde zu

einem Arbeitsgang

Zyklus zum
Abstechen von
Stangenteilen
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5.3.3 Konturdrehen in der Technologie Frasen

In diesem Kapitel bekommen Sie eine Ubersicht der Zyklen zum Konturdrehen
mit programGUIDE in der Technologie Frasen. Exemplarisch wird das Konturdre-
hen mit programGUIDE erlautert.

5.3.3.1 Ubersicht der Konturdrehzyklen in programGUIDE

Abspanzyklus zum
Bearbeiten beliebiger
Konturen mit der
Technologie Abspa-
nen, kombinierbar
mit automatischer
Restmaterialerken-
nung

Stechzyklus zum
Bearbeiten beliebiger
Konturen mit der
Technologie Stechen,
kombinierbar mit
automatischer
Restmaterialerken-
nung
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Stechdrehzyklus zum
Bearbeiten beliebiger
Konturen mit der
Technologie Stech-
drehen, kombinierbar
mit automatischer
Restmaterialerken-
nung
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5.3.3.2 Konturdrehen mit programGUIDE in der Technologie
Frasen

Anhand von folgendem Beispielprogramm wird der Konturaufruf und die Auf-
rufe der Zyklen Abspanen und Restabspanen erldutert.

290711

Lokal. Laufu./my_operate/turning1

[M H1 CYCLEsea(@, "DREHEN", 288, 57, ,,,,0,8,,,,-1,,2)1
H2 6541

2] H3 UORKPIECE(, ,, "CYLINDER", 64,5, 180, -88, 258)
H4 T="8816"D1Y

N6 CYCLES@®(@, “DREHEN", 208, 57, ,,,9,9,9,,,,1,,2)1
H7 DIANOHY
N8 LINS=7001
N9 68 X255 Y@ 25 696 $200 M4y
N Hie CYCLEG2(“FERTIG", 1,,)Y
A w11 CYCLE9S2( "FERTIG", , "", 183112,8.35,,0,5,08.1,8.1,8,08,08.1,8, 1, 255,3,,,,,
H12 TURNOFFY
H13 nasy
[31 W14 E_LAB_A_FERTIG: ;#SH 2:3Y
618 698 DIANHGL; *GP*Y
60 28 X162 ; *GP*Y
61 X168 RHD=1 ; *GP*{
2-18 RHD=.3 ; *GP*Y
X154 RHD=.3 ; *GP*{
2-22 X138 RHD=1 ; *GP*{

1. Nullschwenk 4. Konturaufruf
2. Rohteileingabe 5. Konturabspanen
6. Konturbeschreibung
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=, Diver- | Schwenken Ausrichten
=1 : Uerkzeu | lm_l

Mit der Funktion ,Ausrichten Drehwerkzeug”
werden Frés-/Drehzentren mit
Mehrachskinematiken unterstiitzt. Die Lage
und Orientierung des Drehwerkzeugs kann
durch eine Drehung der Schwenkachse
(B-Winkel) und Drehung um die Werkzeug-
achse (y-Winkel) verdndert werden.

Um einen Konturaufruf in ein programGUIDE Programm einzubinden, haben Sie
folgende Mdoglichkeiten:

Kontur ist im Hauptprogramm direkt hinter M30 CON
Konturaufruf
Kontur befindet sich in einem Unterprogramm PRG

Kontur befindet sich im Hauptprogramm zwischen ~ lLabels
LAB1
LAB2

zwei Labels

Aufruf Giber Labels in einem Unterprogramm PRG

LAB1
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| g.!llrehanl Koo} Kontur |

Kontur

aufruf
Fligen Sie zuerst an der gewl{inschten Stelle
im Programm den Konturaufruf ein. Beachten

Sie zu den Konturaufrufen die Abbildung
oben.

g.!llrehanl m; Kontur

Neue

Kontur
Erstellen Sie eine neue Kontur im
Konturrechner.

[ Sie kénnen bis zu 256 Geometrie-
elemente eingeben.
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Geben Sie flir das Stechen den Namen fiir ein
zu generierendes Programm (PRG) ein. Die
Programmnamen sind frei wahlbar.

Wahrend des Programmablaufes werden die
G-Codes flr das Abspanen oder Ausfrasen von
Konturelementen unter Benutzung von
CYCLE952 (Konturdrehen) bzw. CYCLE63
(Konturfrdasen) inkl. Restmaterialbearbeitung
in den oben beschriebenen Programmen
erzeugt. Da es sich um normale
NC-Programme handelt, konnen Sie diese
auch weiter verwenden um beispielsweise
den errechneten Code fiir ein zyklenfreies und
somit schnelleres Programm zu verwenden.
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5.4 Mehrkanalige Bearbeitungen

Mit programSYNC kénnen Sie mehrkanalige Bearbeitungen einfach synchroni-
sieren und visualisieren. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

* Legen Sie die Struktur der Teileprogramme mit Hilfe von Blécken an
e Programmieren Sie die einzelnen Bearbeitungsschritte
e Simulieren Sie die Teileprogramme

e Fahren Sie die Teileprogramme ein (kanalweise oder spindelweise)

Im folgenden Kapitel wird die Programmierung unter programSYNC
beschrieben.

5.4.1 Maschinengrundbild

Sie kénnen zwischen Ein- oder Zweikanalan-
sicht als Maschinengrundbild wahlen.

Bei der Zweikanalansicht ist der aktive Kanal
farblich hervorgehoben.
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5.4.2 programSync Mehrkanal

[}
o
DR
urn
P
urn
urn
urn
urn
lpad
lad
urp
urD
urn
urD
ur
P
urp
D

T

Neu programSYNC
[ enr

Fur die Strukturierung von Mehrkanalpro-
grammen legen Sie (iber den Softkey
,programSYNC Mehrkanal” eine Jobliste an.

Den jeweiligen Kandlen kénnen Sie dann
beliebige ShopTurn oder G-Code Programme
zuordnen.

Offnen | oder IEI

Zum Editieren der zugeordneten Programme

offnen Sie die Jobliste (*.JOB) im Programm-

Manager. Die Programme werden gleichzeitig
im Doppeleditor gedffnet.
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5.4.3 Mehrkanalprogrammdaten

T B e I

Offnen Sie im Editor den Programmkopf.

i
p

HIH
f

Im Programmbkopf erhalten Sie eine einheitli-

Esuw KE
H
i!!

= ey = che Ubersicht der Mehrkanalprogrammdaten
A gy P bei ShopTurn wie auch bei programGUIDE.
» 200000
n sa 0 e
a 15
E:d 5

= Ednl

Der Doppeleditor unterstiitzt Sie bei der
gleichzeitigen Erstellung der Programme fiir
beide Kanale.

B

Die Blockbildung ist die Grundlage der
Mehrkanalprogrammierung.

Erzeugen Sie die Programmstruktur mit Hilfe
der Blocke. AnschlieBend geben Sie den ent-
sprechenden Programmcode innerhalb der
jeweiligen Bldcke ein.
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DIEl e

I Eit | b) | Enstelungen

Den Editor kdnnen Sie konfigurieren. Unter
anderem konnen Sie festlegen, wie viel Pro-
gramme sichtbar sind.

e

Fir den zeitlichen Abgleich der Bearbeitungs-
blécke in den unterschiedlichen Kandlen
kénnen Sie Waitmarken einfligen, z. B.
WAITM(1,1,2).

WAITM(1,1,2)
L Kanal 2
Kanal 1
Nummer der
Waitmarke
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5.4.6 Synchrone Ansicht

@mﬂ bho nsiont

Synchron.
Ansicht
Mit der Funktion ,Synchrone Ansicht” kdnnen
sie die Waitmarken kontrollieren.

Die Waitmarken werden gegeniibergestellt
und es entsteht eine tbersichtliche
Programmdarstellung.

Das Ergebnis wird visualisiert:
@ ohne Konflikt/Fehler
@' Konflikt/Fehler

5.4.7 Simulation

£

Haupt-

Gegen-
indel i

spindel

und/oder
Ansichten | J".‘?:h‘ |

3D-Simulation mit 3-Ebenen-Ansicht und
Volumenmodell des Fertigteils.
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Hm und/oder m: I
nmicmurl S I
Simulation in Seitenansicht.

D o | e | [0

Im Automatikbetrieb steht Ihnen auch die
Funktion Mitzeichnen zur Verfligung.

5.4.8 Ermittlung der Bearbeitungsdauer, Optimierung

o Jf i~

C/LES/BT1/8T1_SLIOB

A

[P T ] s 1L

P Pragramstal P Pragwssa

[ sonm B oansea T GRS

3 mrmL L @ wrmis iz saxe?

S————C o) CEy . . . .

i) ._;;;5 S e e Nach erfc?lgre|cher. S|mulat!on ermlttglt das
’E e ’ré:’m“"""m,., —— System die Bearbeitungszeit der Arbeits-

T Gopmmpntnl Srcthepiaree + [ RECCSOTE LD ez . . P . . . .
© e Lan a1l © wmean schritte. Damit kénnen Sie die Kandle unterei-
& L SHUILE DO Progmi

=4 :

nander optimieren.
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5.4.9 Programmbeeinflussung

o 2 ]
s - m”hlliﬁgﬂul Einfahren I

Im Automatikbetrieb kénnen Sie zwischen
unterschiedlichen Einfahrvarianten wahlen —
Kanal- oder Spindelweise.
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6 Anhang

6.1 G-Code

e G-Code
G-Code nach DIN66025 und im ISO-Dialekt-Betrieb

e G-Funktionen
GO, G1, G2, G71 ...

e Sprachbefehle (Erweiterte G-Funktionen)
CIP, SOFT, FFWON ...

¢ Frame-Operationen (Programmierbare Nullpunktverschiebungen)
Das Werkstlickkoordinatensystem kann mit den Befehlen TRANS, SCALE,
MIRROR, ROT beliebig verschoben, skaliert, gespiegelt oder gedreht
werden.

e Anwendervariablen
Der Anwender kann eigene Variablen mit Namen und Typ definieren.

e Systemvariablen
Systemvariablen kénnen in allen Programmen gelesen/geschrieben wer-
den. Sie bieten Zugriff auf Nullpunktverschiebungen, Werkzeugkorrek-
turen, Achspositionen, Messwerte, Zustdnde der Steuerung, usw.

e Rechenoperationen
Fiir die Verkntipfung der Variablen stehen die math. Rechenoperationen
zur Verfligung:

Rechenoperationen + - * [ sin cos exp etc.
logische Operationen == <> >= etc.

e Programm-Kontrollstrukturen
Zur flexiblen Programmierung von Anwenderzyklen stehen BASIC-
dhnliche Sprachbefehle zur Verfiigung: IF-ELSE-ENDIF, FOR, CASE ...
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6.2 Shortcuts

Funktionen - Softkeys-Tastenkombinationen

CTRL n

—
-
oo o

R T
[0 TR - eecen
e
ED @ e
et
ENIS BNkl

S o

ury
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CTRL m
CTRL

EDED
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u u n n Verschieben

u n Im 3D-Bild rotieren
Ausschnitt verschieben

u n Override +/- (Simulation)
Einzelsatz an/aus (Simulation)

<%> Damit kommt man in den Editmode von Ein-

INSERT gabefeldern bzw. in den Auswahlmode von
Comboboxen und Togglefeldern. Diese kann
man durch erneutes Insert ohne Anderung

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

Man kann Togglefelder auch direkt mit dem
seecT Togglekey (Select) umschalten, ohne sie zu
offnen. Mit Shift-Toggle kann man diese riick-
warts durchschalten.

i

Verzeichnis auf/zu
Programm auf/zu

Zyklus auflzu

1
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6.3 Weitere Informationen

CNC-Ausriistung von SINUMERIK

www.siemens.de/sinumerik
<http://lwww.siemens.de/sinumerik>

Doconweb

www.automation.siemens.com/doconweb
<http://www.automation.siemens.com/doconweb>

CNC4you - Portal fiir Anwender

www.siemens.de/cncdyou
<http://Iwww.siemens.de/cnc4you>

SINUMERIK - Anwenderforum

www.siemens.cnc-arena.de
<http://www.siemens.cnc-arena.com>

CAD/CAM von Siemens

www.siemens.de/plm
<http://www.siemens.de/pIlm>
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