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1 Einleitung

Mit der Bedienoberflache SINUMERIK Operate steht Ihnen eine Ubersichtliche
und intuitive Bedien- und Programmieroberfldche zur Verfligung. 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 V4.7
neue, leistungsstarke Funktionen.

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 lhnen eine einheitliche Bedien- und Programmier-
oberfldche 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 11



2.1 Einheitliche Bedienoberflache fiir Drehen und Frasen

SINUMERIK Operate bietet Ihnen eine einheitliche Bedien- und Program-
mieroberflache fir die Dreh- und Frasbearbeitung 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...

* CNC-Programmierung fiir héchste Produktivitdt mit programGUIDE

e Arbeitsschrittprogrammierung fiir kiirzeste Programmierzeit mit ShopMill
und ShopTurn

12



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

Einrichtebetrieb
Eine Bedienoberfldche fiir nahezu alle SINUMERIK Steuerungen ...

0.000 Tg’:"“’*—“" A0 | funktione -100.376
0.000 _ X12397) -300.867

Es -149.600
0.008

KPY Hullp. |
PII: eizen. P Werkst |

Drehen Frasen

EXTIPE [ el T T 1
SINUMERIK Operate Universal

SINUMERIK Operate Frasen

SINUMERIK Operate 13



Werkzeugverwaltung
Effizientes Management der Werkzeugdaten inkl. aller Details und Schwester-

werkzeughandling ...

FINISHING_T35 A i
ROUGHING_T80 |
PLUNGE_CUTTER_3 A
PLUL R_31

DRILLS _
BUTTON_TO

Magazinplatz
ROUGHING_T88 A

AFGMUUPE
MMO00004

) B FINISHING_T35_R
=8 PLUNGE_CUTTER 3P| 1 |

Drehen

Programm-Manager

Magazinplatz
FACEMILL 63
ST Uerkzeug-
Anzahl-D 1

AFGMUUPE
Uerkzeugzustand  AIMIOICIOOOM
[Uerkzeugorae normal 11

Frasen

Zeitersparnis durch komfortable Datenlbertragung und einfaches Programm-

handling ...

Heues Schrittkettenprogramm-

B
2251 288611

10:26:19

28.86.11
28.86.11

Drehen

e
ity

Ristdaten sichern ...

Vorschaufenster ...

Mehrfachaufspannung
fir Shopmill ...

14



programGUIDE

Maximum an Produktivitat und Flexibilitdt in der Programmierung kombiniert
mit innovativen Technologie- und Bearbeitungszyklen ...

e

Jo§
NC/UKS/PROGRAM _K Kreistasche

PL G17(XY) Gleichlauf
RP

Jo§
NC/UKS/EXAMPLE_PG/EXAMPLE_PG Offene Nut

" L
P 190,090,

A =
F 0180 Ansi
Bezugspunkt =

Bearbeitung.

Uirbelfrsen

Einzelposition
8.000 Gleichlauf

8.608 Einzelposition
18.808 8.008
26888 ink 8.808
8.560 ink 5.000 Offene Nut

2000
8.100

Ngﬁgﬁgﬂ"'}'ﬁi

8.180
senkrecht
0.168.

RERZNE" =883

Ausraumen

Drehen Frasen

e

ShopTurn/ShopMill

ShopTurn/ShopMill bietet zusatzlich zum programGUIDE die einzigartige Arbeits-
schrittprogrammierung fir klirzeste Programmierzeiten in der
Einzelteilefertigung.

o) w5071
1345
HC/LIKS/BEBA/DREHKONTUR 3
P N8 Programmkopf Hullpunktversch. 654 Blezuuitien
L, H5_Abspanen v T=ROUGHING_T68_R F8.25/U U=248m plan & =30 0=0 2=0 TC=TISCH |
= T=PLANFRAESERG3 F0.1/2 V150m X0=0

128 Abspanen v ‘T=ROUGHING_T8O_A FA.3/U U=260m | k1H2 Zentrieren T=2ENT8 F1000/min V150m o7 |
%4{H25 Restabspanen v T=BUTTON_TOOL_8 A F8.25/U Y=246m | #k{H8 Tieflochbohren T=BOHRER_6 F1000/min S20000
%) H30 Abspanen 9o T-FINISHING_T35 A FO.12/U V=280m | ¥ {14 Gevindeohren T=GEWTHDE_H6 6 S2000 21=20ink
3/ W35 Einstich v RIS D | M5 Positionsreihe 20=-20 X0=20 Y0=20 K=3 a0=30
W 148 Gevinde Lings v+v99  T=THREAD_15 P1.5mm/U $=880U auBen XB=48 | @ Mo Kreiszapfen T=FRAESERS F0.2/2 V250m X0=70

e a5 gatven G- T-DRILL_S FA.66/U U=146m 21=16ink @0 Programmende N1

2/ 58 8B1: Positionen Q@ 28-D XD=16 Y8=0 X1=0 Y1=-16 X2=-16 Y2-8
£3 H55 Rechtecktasche v O T-GUTTER_8 FB.83/2 V=22 X8-0 ¥8-026-0 |
o Programmende ‘

[>T}
£ oo Pl P e e PR P

Drehen Frasen

SINUMERIK Operate 15



2.2 Hilfebilder, Animierte Elemente, Grafische Ansicht,

Tooltips, Hilfe

120809
Gegenspindel

Komplett
Greifen

a0
P

Futter spiilen ia
DR o)

NC/UKS/GRAFIK_GR/DEMO
—

s 2000.000 U/min
al 0,000 ©
2 ~20.000
0.000 ink
0.100 mm/min
chlag nein

U
>
U
v
1
i
&
%
=
=

Ziehen
Rohteil ziehen nein

nein

[>] |
(TN R P PP [ - - P e

00811
03:15

Mehrkant Werkzeug

NE/WKS/EXAMPLE/EXAMPLE

T CUTTER 01

F 56.888 mmy/min -

s 2886.888 U/min Grafische

Boartei ) Ansicht
Einzelposition

o e

Y8 0.888

2 0,888

2 12,888

N L]

S 10.888

of 36.808

R1 2,888

2 ~-20.888 ink

DXY 2,560 mm

02 2,588

UXY 8188

2 .

070811
03:37

NE/WKS/EXAMPLE4/LEVER Werkzeug
auswihlen

P B T
% F 8158 mnyZahn ]
= [11e8 v 128 mymin Grafische
~ Bearbeitung v Ansicht
~ 2 8.000
@ 2t 3,008 ink
& XY 50008 %
02 6,000
= UXY 2.600
r~ 02 £.388
~ manuell
r~ X5 70,60
s -40.008
Eintauchen senkrecht
b (72 8.150 mmy2ahn
& Abhebemodus
v a RP
3 |f-158
) 5 8 5 188 158

PRV - o PP

16

Hilfebilder ...

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

Animated Elements ...

Animated Elements helfen lhnen bei der Para-
metrierung von Zyklen durch anschauliche
Animation der Bewegungsablaufe.

Die Animation startet nach wenigen Sekun-
den automatisch.

| Grafische |
Anzicht

Uber den Softkey ,Grafische Ansicht” kénnen
Sie zu den einzelnen Zyklenmasken oder zum
kompletten Werkstiick die Strichgrafik
aufrufen.

= Shortkey CTRL+G




v
M| %

101013
1047

'C/UKS/M182_CYCLEBBR/EXAMPLE_1_CYCLEGER
SET

295,560
177.106
9,869

0.000°

07.08.11
03:15

Akiuelles
Thema

7 /L8 CUTTER D1
o [T I p—
Parameter 6-Cade |Parameter Shoprtii- ||| (1S 2880.608  /min fts-
Prosramm Pregramn Bearbeitung v Uerzsichnis
PL Bearbeit| m Werkzeu i Einzelposition
ungsebe name X8 088 Stchuort-
- Yo 8680 Uerzsichnis
Frasrich (] (Schneid 2 8.688
ung ennamm,
o 5 1200 Suchen
P Riiokzugmm F e
ssbene b mmyy || |5 ot
st Sicherh mm s/v it e
aabst ebcahl wvim || [[BY 2690 Volbid
oder 2 -20.088 ink
e Venal
ol
Sehaity Xy o168 g
eschuin.

Uerueis

Zuriick

Zu jedem Eingabefeld wird ein Tooltip ange-
zeigt. Auswahlfelder erkennen Sie an dem
zusdtzlichen Symbol € im Tooltip.

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

Die kontextsensitive Hilfe kdnnen Sie in allen
Masken (auch im Maschinendatenbereich) mit

der ,Help“-Taste aufrufen.

SINUMERIK Operate 17




2.3 TSM-Mode/Nullpunktverschiebungen

X s I bzw. [E§ TS.M I

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

% wanss

1831
Uerkzeug

e Werkzeugwechsel (T), auch Schwester-
o bist werkzeug, mit direktem Zugriff Gber die
U/min Getriebestufe
Werkzeugtabelle durchfiihren

Sonstige M-Funkt.
Hullpunktversch.
Bearbeitungsebene

« die Spindeldrehzahl und -richtung (S)
festlegen

Schuen
ken

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

e die Getriebestufe festlegen

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.

2y NPY a NPY
87 cetren 07V I, seizenl

W%

-200.000

-50.000 = In der Maske ,NPV setzen” kdnnen 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

G T ey S 2o die aktive Nullpunktverschiebung

gespeichert.

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

18



2.4 Protokollieren von Messergebnissen in JOG

(Standardprotokoll)

vl 2014
M| % |

Lokal. Laufu/PROGRAMS_SAIS/KAUTY_SAXS/Prog!_Kaity 5_is  SIEMENS | v
ausuible

Uerte NPY
X

95810
Y

HPY Hullp.
setzen ERATIEY

Zihne einzeln priifen
HMax Langendifferenz  Uerkzeuguersatz
AL 1\

¥ W00 {eg  Hullp. Uerkz.

Die Ergebnisse beim Messen im JOG kénnen
protokolliert werden. Daflir wird am Ende des
Messvorgangs der Softkey ,Messprotokoll”
angezeigt.

Durch Betdtigen des Softkeys wird automa-
tisch ein Standardprotokoll erzeugt. Dieses
enthalt die Messergebnisse der zuletzt ausge-
flihrten Messvariante.

Die Funktion steht fiir die Technologie Frasen
flir das Werkstiick- und Werkzeugmessen zur
Verfligung, fiir die Technologie Drehen fr
das Werkzeugmessen.

SINUMERIK Operate 19



Einstellungen fiir Messprotokoll

Protokoliformat Textformat _
i, P s
Protokollablage //LOCAL_DRIVE:

Name Protokolldatei J_MEAPROT ™

20

| I Einstel-] = Mess-
| lungen ‘ rotokoll
In der Maske ,Einstellungen fiir Messproto-

koll” kénnen Sie die Ausgabe konfigurieren.
Es sind folgende Einstellungen maglich:

Protokollformat:

e Textformat (*.txt)

¢ Tabellenformat (*.csv)
Protokolldaten:

¢ neu (alte Protokolldaten verwerfen)

¢ anhéangen (an alte Protokolldaten
anhangen)

Protokollablage:
* Ablageverzeichnis (kompletter Pfad)
Name Protokolldatei:

* Name der Protokolldatei (Dateiendung
entsprechend der Auswahl unter
Protokollformat)



Linge  Datum

Anwahl

1222 8362.14

Einfiigen

Lokal. Laufus/J_MEAPROTTXT

Date T 2014- 2- 3
Vorkpiece Ho: 1

Time: 8:54:121

Results measure: 1 Hole

Coxrection into: Uork offset, Coarse{

6541

Coarse [wn] Fine [mn] Rot [deg] 1
X -8.007 0.000 0.800 1
Y -8.007 0.080 0088
2 0.000 0.000 0.800 1
Results: Setpoint value Measured value Difference val {
Xe 0.000 -0.004 0.000 mnf
Yo 0.080 -0.084 0.080 mnf
Diameter 10.008 25.223 15.223 mnf

Offnen Sie das Messprotokoll in der Pro-
grammverwaltung unter dem konfigurierten
Ablagepfad.

Das Messprotokoll umfasst folgende Daten:

¢ Datum und Uhrzeit zu der das Protokoll
geschrieben wurde

e Protokollname mit Pfadangabe
¢ Messvariante
¢ Korrekturziel

* Sollwerte, Messwerte und Differenzen

B Hinweis: Die Messprotokolle werden,
unabhdngig von der Oberfldchenspra-
che, in Englisch ausgegeben.

SINUMERIK Operate 21




2.5 Riickziehen

)’ Riick- I
| ziehen
Die Funktion ,Rlckziehen” unterstitzt das
manuelle Freifahren des Werkzeuges nach
Unterbrechung durch einen Netzausfall und/
oder Spannungsausfall. In der Betriebsart JOG
kann nach der Unterbrechung das Werkzeug
in Werkzeugrichtung aus dem Werkstiick frei-
gefahren werden. Typische Anwendungsfélle
= sind unter anderem Bearbeitungen unter Ein-
8 e satz des Schwenkzyklus CYCLE80O, 5-Achsbe-
arbeitungen mit TRAORI sowie Gewindeboh-
ren ohne Ausgleichsfutter. Beim Riickzug
eines Gewindebohrers wird Spindeldrehrich-
tung und Linearbewegung in Riickzugsrich-
tung interpoliert, um eine Beschdadigung des
Gewindes auszuschlieBen.

Damit besteht die M&glichkeit die Bearbeitung
an der Unterbrechungsstelle wieder
fortzusetzen.

22



2.6 Werkzeugverwaltung

S DRLLS
T Plunge_cutter_4
| I Punge_cutter 3
0 Plunge_cutter_2
& Milling_tool_§
I Roughing_tool_C2
I FINISHING_T35 |
5 Plunge_cutter_1_C2
Plunge_cutter_4_C2
End_mill_5
| Miling_tool_§
K THREAD_1.5
§= End_mill_7

T PLUNGE_CUTTER_3A |

8123976

80.000
50.600
85.124

2
g

I Y

57.370.

185.124
10.600

Werkzeu
Ioschen

Al |

€ mmrm——

Uerla. Maga- [F==1 Hullp. [ 7= fnwen.
et |08 vertz. | 4 o versch,| LR lvriable

21 b)

i Seting-
S0/ gaten

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.

s DRILLS
| © BUTTON_TOOL_8
2 | I FINISHING_T35_R
| =8 PLUNGE_CUTTER_3P

Uerkzeugdetails

Magazinplatz.
THREADING_1.5
ST

AFGMUUPE

Il eraugmstns. IRIOOOO0R
|| Werkzeugardse

‘normal 11

Uerkzeug-

g Werkz., | Uerkz.
"ﬂﬁ I bzw. ‘M liste |

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

* der Werkzeugtyp (als Icon dargestellt)

e der eindeutige Werkzeugname
(max. 24 Zeichen)

¢ Anzahl Schneiden pro Werkzeug (max. 9)

¢ Werkzeuglange und Durchmesser bzw.
Schneidplattengeometrie

¢ Spitzenwinkel bei Bohrern bzw. Anzahl
Z3dhne bei Frasern

e Spindeldrehrichtung und Kithimittel
(Stufe 1 und 2)

S v [
S I Details I

Die Werkzeugdetails wie z. B. Werkzeugzu-
stand kénnen Sie tiber den Softkey ,Details”
offnen. Das Werkzeug wird graphisch
dargestellt.
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200811
131

Sortieren

| Fitern )

[X77]
0060

000 0.060

Suchen|

000 0.000,

2,000
0000 C 40 835
2,000

| Details.

..IIB‘

|y CUTTERS
5 | % EDGE_TRACER

Reaktivieren

[
I
1
i) Yot Wy Maoe ] . |77 en.

i
[
[
I

¥

= s-mml-

Werkz. b Uerkz.
20 versch
In der WerkzeugverschleiBliste finden Sie alle

Informationen, die wahrend des laufenden
Betriebes bendtigt werden.

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

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

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

>< Rotes Kreuz

Gelbes Dreieck, Spitze nach

unten

Gelbes Dreieick, Spitze nach

oben

[] Griiner Rahmen

> Griiner Doppelpfeil

<= Grauer Doppelpfeil

X Rotes Kreuz

24

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.

Der Magazinplatz befindet sich auf der
Wechselstelle.

Der Magazinplatz befindet sich auf der
Beladestelle.

Der Magazinplatz ist gesperrt.



w oz

Jo6 0554

B ) T Bcul;h. i Uerkzeuglage : I i uerkz bZW' M L:?Slikez-

A 1 Uerkzeu aus Date et m 4

CH | e I8 T lanfréise =

Lol i ol Neues

£l 2 > i

; CUTTER_32 718 - 3D-Messtaster , B

E T, T — I

h jj'i;}tmimssé%}"zﬂ 1] 12|-;=M1;rixuf&mrn :ﬁ R 5

9 g CUTTER 8 ; i Beim Anlegen von neuen Werkzeugen kénnen
10 L 8 | 156- Kegelstumpffris. Eck Ul sonderu . - g o B .
i _im}y | e Uz Sie aus (bersichtlichen Tabellen zu den jewei-
iz Ig‘gﬁﬁ' 1 % ligen Werkzeugtypen das gew{inschte Werk-

18 ¥ kien pe : v zeug auswahlen. U. a. werden die Favoriten in

einer separaten Tabelle zusammengefasst. In

der Favoritentabelle kdnnen Sie tber den Ein-
trag ,Werkzeug aus Datei” ein Werkzeug einle-
sen (siehe Werkzeugliste -> Einstellungen).

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

12/ 1 160600
] 0

Heues Uerkzeug aus Datei

N00000000
[ o o

4] o 1B
| Sucher’ |

Uber den Softkey ,Suchen” 6ffnen Sie die
Werkzeugsuche. Sie kdnnen nach Werkzeu-
gen, Magazinpldtzen oder nach Leerplatzen
v suchen.

Leerplatz

112 O Pz 8 1
1/13 ¥ BOHRER_MANTEL_5
114 é 'ROUGHING_88
| 21 SCHLICHTER_35
5.

_ B
i Verke. T Maga~ |75 Hullp. |F= Anwen. fie—Setting=
e [T I T A [ I 5

=» Shortkey CTRL+F
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!m Ut_arkz.l BRI,
, }’ I kinsiellungerj

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

Hier konnen Sie auch das Ein- bzw. das Ausle-
sen von Werkzeugen aus bzw. in eine Datei
(*.ini oder *.to) aktivieren. Beim Anlegen
eines Werkzeugs wird dann im Dialog ,Neues
Werkzeug - Favoriten” der Eintrag ,Werkzeug
aus Datei” eingeblendet.



2.7 Nullpunktverschiebung

81214
1

o %
J06
Hullpunktverschiebung - Aktiv [mm] H
] e Nullp. Aktiv
s 08 versch.

860 0668 0.868 |
0.600

8.
8.02672 147.81988 6.608

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
vy vl B Setion werden als Icons dargestellt.

I versch.

B Aktive Nullpunktverschiebungen sind
im Reset Zustand editierbar.

g
‘ e f Nullp. -
! X v z Ex iibersicht
e L — __lversch-
1sish Il 0.600 0.600 6.600 6.600)
Gesamt Basis NPU 0.000) 0.000 0.000 0.000
200.060 100.000 985.000 0.000 ST . . . .
ey o o In dieser Ansicht erhalten Sie eine Gesamt-
1) 200.000 100000 985008 0.000| g, . . .
Ukz: CUTTER 4 0000 0000 65000 00 Uibersicht aller Verschiebungen.
I Ul - -200.060 -100.008  -50.600 0.008| =
a7
Details |
18\t 18] s LA 5 [ Eo e

Nullp. G54...

versch. G57
In dieser Ansicht werden alle einstellbaren
Verschiebungen, aufgeteilt in Grob- und Fein-

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

0.000)
030g| Spersictt

] erk. | g erkz. Maga- [t BT Anwen.
AR VAL © . GER .
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2.8 Anwendervariablen

Globale R-

Parameter

RG[14]
RG[15]
RG[16]

081214
1425

Kommentare,
anzeigen

28

Sie kénnen die Liste der von lhnen definierten
Anwendervariablen anzeigen lassen.

Folgende Variablen kénnen von Ihnen defi-
niert werden:

e globale R-Parameter:
kénnen Kanallibergreifend definiert werden

e R-Parameter (Rechenparameter):
kénnen jeweils fiir jeden Kanal mit einem
unterschiedlichen Wert definiert werden

¢ globale Anwendervariablen GUD:
gelten in allen Programmen

¢ lokale Anwendervariablen LUD:
gelten in dem Programm, in dem sie defi-
niert wurden

e programmglobale Anwendervariablen
PUD:
gelten in dem Programm, in dem sie defi-
niert wurden sowie in allen von diesem
Programm aufgerufenen
Unterprogrammen

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

| ” .'Kommgntare
I anzeigen |
Uber den Softkey ,Kommentare anzeigen”

aktivieren Sie die Anzeige der Kommentare zu
den Anwendervariablen.




2.9 Programmverwaltung

] 2o
Linge _ Datum __Zeit s Mit dem Programm-Manager kénnen Sie
88.05.15 15:25:36 .
Gosts Tasss Ordner und Programme analog zum Windows
88.05.15 15:25:36
masts (5253 Explorer verwalten.

08.85.15 15:25:36
88.05.15 15:25:36

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.

Uber die horizontale Softkey-Leiste haben Sie
direkten Zugriff auf Laufwerke/Netzlaufwerke.
Abhédngig von der Konfiguration haben Sie
direkten Zugriff auf Anwender- und
Herstellerzyklen.

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

Neu }l l.!elr—_ I
ShopHMill Ibzw. ShopTurn
programGUIDE |

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.

= 12608
Hon 55

.
o (= WORKPIECE DIR 13.0808 155226
£ EUORKPIECE 1552.96 -
- LORKPIES 155235 Uerksiuch

ShopTurn

Hame [

Beliehig

Freii 442.0 HB.
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Linge

Datum
24

28.86.11

.
T [ DEMO_PROGRAMM
286,11

= CISHOPTURN.

13:16:20
13:16:21

13:16:18

6.11 13:16:18
1 13:16:20
13:16:19

- BoTeileprogramme.
te

13:16:19

EISHOPTURN 13:16:21

30

Auf der NC, auf externen Speichermedien
sowie auf lokalen Laufwerken kénnen Sie
Unterverzeichnisse verwalten und Dateien mit
beliebigem Typ (z. B. *.png, *.pdf, *.dxf",
*.xml) speichern und anzeigen.

1) Mit der Option DXF Reader kénnen Sie
im Programm-Manager DXF-Dateien
mit dem DXF Reader 6ffnen (siehe
Kapitel DXF Reader).

| Uorschau- |

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

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




M
Archiv erstellen: Ablage auswihlen

[ DEMBO_1
r DEMBOTOR
[ GEGENSPINDEL
Werkstiicke

288611 13:16:18
28.86.11 13:16:18
28.86.11 13:16:28

| 44 Inrchiuier’.l nrchiull

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 hnen ein einfaches Wieder-
herstellen von Werkstiick-Setups.
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B i’ﬂlurirrs_lJR 10.06.11 10:54:53
> £361_PROGRAMS_3AXIS 20.06.11 10:29:01

- £3PROGRAMS_MCP. 200611 11:08:04
B NehrlanhaLm

g1}
Anzah! der Aufspannungen

© PRO!
I?PWGZR: Erste Nullpunktverschiebung _

| | Mehrfach-
” I ‘ﬂufsganm}gl
Mit der Funktion ,Mehrfachaufspannung”

konnen Sie in einem Gesamtprogramm die
Bearbeitungsprogramme fiir die jeweiligen

ROGRAN Neues Programm speichern unter:
=] BZJ’ROWH Name. WR2

‘ Briletm L i foall laee Aufspannungen zusammenfassen. Die Bear-
& mPROGAYE BHOPMLL TEE OB e lomt beitungsprogramme fiir die Aufspannungen

B ShopMill_3+2_table TP 16 206611
ShopMill_3+2_tracyl MPE 200411
Lokales Laufuserk/Programs_LIR/61_PROGRAMS_ mxﬁ/vnursm

- @ ShopMill_3+2_head MPF 1164 26.64.11 . . . .
E konnen 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.

8 ims_WR 10.06.11 10:54:53
= £501_PROGRAMS_3AXIS 20.06.11 10:29:01
IBPR‘JGRHHS MCP 20.06.11 _11:08:04

| ” | Mehrfac} * | Programm
‘Aufspanni __auswahlen

In dieser Ansicht ordnen Sie den Auf-

spannungen die entsprechenden Nullpunkt-

Mehrfachaufspannung

1 - .
- 62_PRO) awas | verschiebungen und Programme zu.
62 PR osch
E P 8
PG_3+2_table 1051 20.86.11 10:55:54
& A3 PROGRAMS_SHOPMILL 20.06.11 10:55:17
- @ ShopMill_3+2_head MPF 1164 26.64.11 11 ETEB
EI ) ShopMill_3+2_table MPF 11BB 20.06.11 16!
ShopMill_3+2_tracyl MPF 552 20.04.11 12 :04: IB

Lokales Laufwerk/Programs_LJR/61_PROGRAMS_3AXIS/PROGRAN Frei: 1.8 GI

32



2.10 Programmierung

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

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

>

* Zugeschnitten auf ¢ Zugeschnitten auf * 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

Unabhéangig 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 Frésen.

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

i
__nein
 blockueise
i

)
“Kdein (16)

P
&
o]
&
=1
&
=]
&

3l

o™

Programmkopf
er

[T

h2

h3

N4 Schuen

N5 Rechte

6 Schuen

N7 Rechte

8 Schuer

H18 Bohren

H11 081: Po;
Prograr}

Gesantzei

C: G54 Quader

|

Schu Laufzeit - Details Festpunkt 16.8.24.

Kreistag' >~ =2 B=-20 V8= 14,04
Programmanfang

Festpunkt ©3.62

5 Y8=-25 26 24.56

L4 Festpunlo 2..57

5 8=-25 26 20.31
8.

Al [l LoneITUDINAL_6UIDE

T T=CUTTERG0 U=80m

fisle il

e
P>
-3

=
a0

34

EILG. G40 X110 Y0
EILG. 2-10
F400/min X-110
Zenti

003: Posit.gitter
Bohren
Gevindebohren
Position uiederh.
Bohren

Position uiederh.
Position uiederh.
Programmende

T=CENTERDRILLYZ) || T T-CUTTER16 U=100m

T=THREADCUTTER | | —» F200/min X85

001: Positionen

ERTAT)
07:56

Ansicht

T T=CUTTERG0 U=80m
— EILG. GOXT10 Y0
— HIG. 210

— F400/min X-110

— EILG. X85 Y22.5
— HLG. 2-10

= F200/min X-85
— HIG. Y-225

Ay Zentiieren T-CENTERDRILL2

|4/ {00t: Positionen [Einstellungen
3 {002: Posit ks 210 X0-0

£ 003: Posit.itter 2-0X0—65

2%z Bobren T-DRILLES Schiiefien
.'.]:w‘-ua- T=THREADCUTTER

=8 Iposition uiederh. o3

ey ERYTITE

ER | | Einsteuungenl

Unter ShopMill/ShopTurn bzw. programGUIDE
konnen Sie den Editor konfigurieren. Unter
anderem kénnen Sie einstellen, ob z. B.
Zeilenumbriiche — auch fiir Zyklenaufrufe —
angezeigt, Zyklen als Arbeitsschritte darge-
stellt oder Bearbeitungszeiten (Simulation)
ermittelt werden sollen. Die Bearbeitungszei-
ten kénnen Block- bzw. Satzweise ermittelt
und gespeichert werden.

= Shortkey CTRL+|
Berechnung der Zeit ab/bis Zeile/Block

@ i | "} | PrL:;.it;frft:lsenl

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

= Cursor rechts
Weiteres Programm 6ffnen

Mit der Taste ,Next Window"” kdnnen
Sie zwischen den Fenstern wechseln.

ER | | Schliefen |

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




219115
1333

o Unterprooramm ausughlen
5Programme Benchmark 208114

#C General o

&

Blocal
(CICAD_CAM.UPD
| e oac

23PROGRAMS_3AXIS
& APROGRANS_MOLD
| ;Dl’(mEDES_NEU
| & Btowerupd

e s
2 1333

AUTO
Lokal. Laufus/PROGRAMS_3AXIS/... tower/CALL tower_2
CYCLESBO(5, "6", 166060, 57, 6,6,6,6,6,6,6,6,6,1, 168, 1)
6541

UORKPIECE(, , , "CYLINDER", 64, 8, -75, 8, 68)
gotof usb

1

extcall (*LOCAL_DRIVE: Programs_3fxis/Prograns_mold/touer.upd/T_81_P120")1
extcall (*LOCAL_DRIVE: Prograns_3fxis/Programs_mold/tover.upd/T_62_P126")3
extcall "T_82 P126"|

extcall "T_83_P126"]

1
CALL *T_81 p128.spf*; #SH; RO*Y
ush: §

1
n38Y

100000, 57,0,9,0,0,8,

TECE(, **, , "CYLINDER®, 64, 0,-75,0,60)1 | T5 D1 ; ENOWILL D8y

1
extcall *T_01 Pi20*y
extcall *T_62 P120*
extcall "T_63_P120*
1

515000 HoY
Go0G174

I
1 (CYCLES32(0.08, _ROUGH, 1)1
30f XeYoz50G1F8006T

et

IS & Bobren

Kontur | & = Dive
2 S 2= oreven| B8 O80T

| Unter-)

program
Im Editor finden Sie unter dem Softkey ,Diver-
ses” die Funktion ,Unterprogramm®. Mit dieser

Funktion fligen Sie einen Unterprogrammauf-
ruf in lhr Programm ein:

CALL = Aufruf eines Unterprogramms vom NC
Speicher

EXTCALL = Aufruf eines Unterprogramms von
einem lokalen Laufwerk/USB/Netzwerk

Unterprogramme werden in einem erweiter-
ten Fenster parallel zum Programm ged&ffnet.

B Hinweis: Der Aufruf von Unterpro-
grammen erfolgt Giber CALL bzw.
EXTCALL, abhédngig davon ob Sie die
Option ,Execution from External Sto-
rage (EES)” nutzen.
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G54 T="ROUGHTNG_50"]
G96 S1=200 M1=41
GO X93 221

CYCLE952( "1000"!
GO X308 2300 Yol
[Ende Block

| B RES|

654 T="ROUGHTNG|

| G0 xs0 229
CYCLES52("1000"

CYCLE951(9, 1, -2,0,-2,0,1,1,0.1,0.1,22,0,0,0,1,0.2,0, 2, 1118000)]

Rl e
CYCLE62( "AS1", 1]

11,0.1,0,3,45,0,

Suchen

Suchen +
Ersetzen

0.1,0.1,0,1,0

| CYCLE952("1600",, "",
G0 X300 2300 Y0 22-8001
| sETs(2)1

| nzey

101321,0.2,0,0,3,0.1,0.1,0.1,0.1,0.1,0, 1,99, 0,

; UERKSTUECK1]

6541
N3 UORKPIECE(, "C*, , "BOX", 112, 0, -58, 8, -55, -55, 55, 55)
H4 1S ("5 AXIS KAVITY")§

1

N5 699!

N6 T12 D1
W7 ney

N8 $14508 MB3Y
9 TRAOR

3
110 CYCLES32(8.82, ADV_SURFACE+_SEMIFIN, 1)
RIUKSY

ORIAXESY

09541
60 X0 Yo 21001
621

i1 61 X-5.945 ¥-68.546 A3-0.821144 B3-0.341366 03-8.939693 F25001
12 25.562 A3-9.821144 B3=B.341366 (3-9.9396931

Jo&
Local drive/PROGRAMS_SAXIS/KAVITY_5AXIS/Prog1_Kavity_5_Rxis

CYCLESO(1, *TISCH", 200669, 57, 0, 8,
CYCLES00(5, 6", 180809, 57,0, 8, 0,8,

20715
1836

Einfiigen

V- frésen

P Programmkopf
T-CUTTERGA U-88m
EILG. G40X110 Y8
EILG. 2-18

‘min X-118
TTER16 U=188m
EILG. X85 Y22.5
EILG. 2-18
F268/min X-85
Ell 2.5
F266/min X85
%7 Zentrieren
861: Positionen
882: Posit.kreis
883: Posit.gitter
Bohren

09.06.11
00:54

Neuen Block bilden

2 = W2
T-DRILL8.5 F158/min U-35m 21-28ink

Paosition wiederh.

118 P1.5mmy/U S=68U 21=22ink

883: Positionsgitter
T=DRILL18 F158/min U=35m 21=28ink
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ER I Suchen}l

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

= Shortkey CTRL+F

Ig Edit I Markierenl Sucher}l

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

In NC-Programmen wird zur besseren Lesbar-
keit und Ubersichtlichkeit die Syntax in unter-
schiedlichen Farben hervorgehoben:

¢ Kommentare (grau)
¢ NC-Satze | Funktionen (schwarz)

e Werkzeugaufruf / Drehzahl / Vorschub
(blau)

¢ GO Eilgang (rot)
e G1(grin)
¢ G2,G3 (petrol)

@Edﬂl

Zur Strukturierung von groBen 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. Innerhalb
eines Programmblocks kénnen Sie weitere
Programmbl&cke bilden (Block in Block).

| Block
bilden }




120213
j ﬁ’ 0751

Lokal. Laufu/PROGRAMS_5AXIS).../Prog1_Kavity_5_fxis

Bl Verkzeug
suihlen

N3 TRAORIY

H10 CYCLE832(8.82, ORI_SEMIFIN,1)Y

'ORISONY

bioc}

H11 61 X-5.945 Y-60.546 A3=0.821144 B3-0.341366 (3=0.939693 F25081
H12 25.582 A3=0.621144 B3-0.341366 3-0.9396931

H13 61 20.562 A3-9.021144 B3=0.341366 (3-9.939693 F2508Y

14 61 X-5.743 Y-59.698 A3=0.821144 B3=0.341366 C3=0.939693 F5001
H15 61 X-5.691 Y-58.828 A3=0.021144 B3=B.341366 (3=0.9396931

16 61 X-5.792 Y-57.963 A3=0.021144 B3=.341366 C3=0.939693]

H17 61 X-6.841 Y-57.127 A3=9.021144 B3=8.341366 (3-0.9396931

118 61 X-6.431 Y-56.348 A3=0.021144 B3=0.341366 (3=0.9396931

H19 61 X-6.951 Y-55.648 A3-0.021144 B3-8.341366 (3-0.9396931

H28 61 X-7.584 Y-55.85 A3=.021144 B3=0.341366 (3-=0.939693]
H21 61 X-8.312 Y-54.57 A3=9.021144 B3=0.341366 (3=9.939693
22 61 X-9.112 Y-54.224 A3=0.021144 B3=0.341366 C3=0.939693]

Jo§
NC/UKS/PROGRAMGUIDE/DEMO_RESTMAT

&
= = PLANDREHEN
[+ EZRESTMATERIAL
[ 6-KANT
{2 2 BOHREN MANTEL
<= BOHREN STIRN

1

138

Alle Bldcke
Zuklappen

Rlle Blicke
pen

ifklap

Einstich 2
STECHER_3 D1
0.120 mm/U
2008.900 U/min
i v4v9y

AT
NC/UKS/SHOPTURN/EINSTICH

="

| Block |

. aufldsel

Um einen Programmblock aufzuldsen navigie-
ren Sie zum Bockende (Marke ,Ende Block”).

Der Sofkey ,Block auflésen” wird anstelle von
,Block bilden” angezeigt.

% Edit I s \I nnsicht}l
' Alle Bliicke I bow. | Alle Bidcke |

Die Programmbldcke des Programms kénnen
Sie auf- und zuklappen.

ERENIEA ]

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

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.
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Lokal. Laufus/UR/TST1

Lokal. Laufus/UR/TST1

38

170100
(32
Tieflochbohren 2

Eingabe.

PL 617 (XY)
RP. 186.80088.
SC

10000
F 50,0090 Ueg/min
S 2 20800090 /it

Einzelposition
2 090000,

Spitze

21 20080090 ink s
Kibimittel éin M8

Pilotbohrung
z» 300000 *0
i 5080808 %
P 0000 °
Ueicher fnschnitt_ja

251 5.00000 ink

FS 50,0000 %

282 2.00000 ink
1 Schitt

Durchbohren
20 50

Tieflochbohren 2

Eingabe
RP 106.80808

F 50.00000 Ueg/min
S 2 20000889 U/min

Einzelposition
] 6.00000

Tiefloch-

z» 308080 *2' 5
P 50.00000 % bohven 2
P (]

Ueicher Anschnitt ja

251 508000 ink

Fs 5080808 %

252 208088 ik

Durchbokren ia

o 508080 ink

i) 5080808 %

itung 2
Einzelposition
8.8

Rechteck-
tasche

8.000

8.000

RENEYe~ cuss

B

Mit der Funktion ,Technologieskalierung in
Zyklenmasken” sind bestimmte Parameter
Uber Setting-Daten (SD) parametrierbar, wie
zum Beispiel die Verweilzeit oder der Sicher-
heitsabstand beim Tieflochbohren. Diese wer-
den dann in den Zyklenmasken nicht weiter
angezeigt.

Die Verfligbarkeit der Funktion muss vom
Maschinenhersteller parametriert werden.

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




2.11 DXF Reader

Mit dem integrierten DXF Reader (Option) kénnen Sie Konturen und Positionen
aus DXF-Dateien libernehmen beziehungsweise extrahieren. DXF-Dateien kén-
nen Sie lGber den Programm-Manager direkt 6ffnen oder in den Kontur- und
Positionsmuster-Zyklen (iber den Softkey ,Aus DXF importieren” 6ffnen. Im DXF
Reader kdnnen Sie die eingelesenen Daten sofern notwendig bereinigen. Unter
anderem konnen Sie zur Erkennung von Liicken in den Geometrien die Toleranz
einstellen. Die ausgewdhlte Kontur bzw. Positionen kénnen Sie dann in das
Programm {bernehmen.

DXF Reader im Programm-Manager

B

20813
204

o Uber den Programm-Manger kénnen Sie DXF-

Hame Top  Linge  Datum 2eit

© CiTeileprogramme DR 270813 01:3209 . . . . .

R DR 2 Ll Dateien im DXF Reader 6ffnen. Hier kénnen
Eon ; Sie die DXF-Daten entweder automatisch
%noommmm |_ENDATEIEN b .. d o . ht L Ibst
o e ereinigen oder die gewiinschten Layer selbs
£5D0CU_ENDATEIEN UPD %0813 280342 auswahlen.

- B DOCUMENTATION_EN HM 15312 121211 14:09:00
- BFALELIST XL 206 121211 14:09:00
- @ IMAGEB1 JP6 329649 12.12.11 14:88:58
- [ IMAGESB2 JP6 13259 12.12.11 14:09:60
CIM181_FRAMES UPD 27.88.13 01:3211
IM182_CYCLEBBS UPD 27.88.13 813212
£31183_TRAORI uPD 27.88.13 01:32:16 Einfiigen
£31M185_3D_TRC uPD 27.88.13 01:32:16
DME!E:’J‘IERSM_UP UPD 27.88.13 81:32:19
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DXF-Daten im Konturrechner importieren

Neue > ‘ Aus DXF I

Kontur | importieren
Geben Sie im Dialog ,Neue Kontur” den
Namen der neuen Kontur ein. Nach der Ein-
gabe des Namens wird der Dialog ,DXF-Datei
offnen” angezeigt. Hier kdnnen Sie die DXF-
Datei auswahlen, aus welcher Sie eine Kontur
libernehmen mdochten. Bestdtigen Sie lhre
Auswahl mit ,OK".

472230
1481652

09715
1715

Bereinigeh-

D:/DXF _Files/Flaschenoeffnerdxt

Element
iibernehmen

40




Coo . 1 Autom. I . Layer-
| Beremm@'l ! bereinigen ~ °9€" ausuahl}

Die DXF-Daten kénnen Sie entweder automa-
tisch bereinigen oder wie im gezeigten Bei-
spiel die gewiinschten Layer selbst auswah-
len. Bereinigte DXF-Daten konnen als neue
DXF-Datei zwischengespeichert werden.
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Element

Startpunkt

42

| Element
. auswahlen

Wahlen Sie ein Konturelement aus.

| Element

(ibernehmen

Ubernehmen Sie das gewihlte
Konturelement.

| Element /

Startpunkt
Legen Sie fiir das gewadhlte Element den
Anfang der Kontur fest und Bestdtigen Sie
Ihre Auswahl mit ,OK". Im Beispiel wird der

Anfang der Kontur auf den Startpunkt des
Konturelements gelegt.



020715
1718

Elems

Element
auswahlen
liibernehmen
=N
e

Startpunkt
17 (xY)
Zjindermanteldaten nein
13,000 abs
-4.000 abs

| Element |
‘ibernehmen
Ubernehmen Sie die restlichen Konturele-

mente. Mit dem Sofkey ,OK” wird die Kontur
in den Konturrechner tibernommen.
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DXF-Daten in Positionsmustern importieren

m %
NC/UKS/TEST/TEST | Aus DXF ]
o0 Programmende ‘ imgortieren I

Unter den jeweiligen Technologien kdnnen
Sie fiir Positionsmuster die Positionen aus
einer DXF-Datei importieren. Die Vorgehens-
weise im DXF Reader ist analog zur Uber-
nahme von Konturen.

0715
1045

NC/UKS/TEST/TEST

Bitte Abstand festlegen

a4



2.12 Execution from External Storage (EES)

Mit der Funktion ,EES” kdnnen Sie Teileprogramme direkt von internen oder
externen Speichermedien abarbeiten und aufrufen.

Die Abarbeitung von Programmen im EES-Betrieb bietet Ihnen folgende Vorteile:

e Die Einschrankungen, wie sie fiir Programme bei ,Abarbeiten von Extern”
und ,Abarbeiten von externen Unterprogrammen (EXTCALL)" gelten —
keine Ruckwartsspriinge, keine weiten Spriinge, keine langen Programm-
Schleifen (goto/gotof/gotob) — sind bei EES aufgehoben.

* Die TeileprogrammgréBe ist nur durch die Kapazitat der externen
Datenablage limitiert.

* Einheitliche Syntax fiir den Unterprogramm-Aufruf, unabhangig vom Abla-
geort des Unterprogramms (kein EXTCALL-Aufruf erforderlich).

* Programmbkorrektur bei NC-Stop maoglich.

B Hinweis: Sprechen Sie zu dieser Funktion ggf. Ihren Maschinenhersteller an.
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2.13 Werkstiickvisualisierung

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

Simulation

180110
1701

Simu- | Simu-
W fation | °%" K jation |
Die Simulation bietet Ihnen folgende ver-

schiedene Ansichten:

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

e e — : = Die Shortkeys zur Bedienung der
20 385.264 Eilgang , 08 . . . . .
Simulation finden Sie im Anhang.

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

2.06.11
11:15

futozoom Simu- | Simu-
= ¥ lation °de'E|auon|

¢ Details Zoom, Lupe flr VergréBerung eines
Werkstiickdetails, Ansicht drehen

= Die Shortkeys zur Bedienung der

X
£ Programmende.

Eilgang N
(5] e | vore] g2 i e = e 5 . IO S o Simulation finden Sie im Anhang.
E Lic) == drehen ses Jalion == ke
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Formenbauschnellansicht

;created 28.11.20141

H180@ UPATHY

H162 FIFOCTRLY

184 FFUONY

106 SOFTY

188 COMPCADY

110 6642

H112 SHA_COMPRESS_POS_TOL[X] |

= 0.
mu $HA_COMPRESS_POS_TOL[Y] |

mm SHR.COHPR[SS POS_TOL[2]|

Nun Nw:ouﬂ ‘
* Roughing end

1 vith arcs, Chord 8.

H122 HS6( " 8 mm end Mill

H126 G54 D1

H128 S+4500 N3|

wcL!uu(s “8", 100008, 57, 0, 0,
541

us UORKPIECE(, "C*, , *BOX", 112,
m nss ( 5 AXIS KAVITY", )1

Ns TIZ D1y

L3}
NE $14508 He3Y
19 TRAORTY
ma mLusz(l 82, _SEMIFIN, 1|

Hi1 61 X-5.945 V-60.546 A3=0
.821144 B3=9.341366 3=0.939
693 F25009

H12 25.562 A3=8.821144 B3=8.
341366 C3=0.9396931

H13 61 20.502 A3=0.821144 B3

Schnitt
aktiv

210115
1342

HC
Sitze

Grafik

Vektoren

Punkt
wihlen

Sii Simu-
= fation | °9°" & jation |
Deﬂs}‘ Schnitl’ I

¢ Details Schnitt 3D-Ansicht

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

. 0 Furmenbau-l
@ Edit ” | ansicht
Fiir besonders groBe Teileprogramme steht

Ihnen im Editiermodus die Formenbauansicht
zur Verfligung.

Dargestellt werden GO-, G1-, G2-, G3-,
BSPLINE- und POLY-Linien, VEKTOREN sowie
Punkte die ein- und ausgeblendet werden
kénnen.

Zyklenbearbeitungen werden nicht
dargestellt.

Unterstiitzt wird Rundachs- sowie Vektoren-
programmierung bei der
5-Achsprogrammierung.

Es erfolgt keine Syntaxprifung.
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2.14 CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)

v ) 1607.14
RUAFA
Lokal. Laufu/..PROGRAMS_MOLD/MERCEDES_HEW/2_F_Semifiish  SIEMENS

MR

Allgemein

reduzierter Eilgang RGO

Bearbeitungszeiten aufnehmen blockweise

Bearbeitungszeiten speichern ja

Lokal. Laufu/..._3+2AXIS/PROGRAMS_SHOPMILL/ShopHill_3+2_Rxis

ROGRAMS_SHOPMILL/ShopMill_3+2_fxis

©8.26]
X=0 Y=8 2=8 TC=TISCH T=MILL4 Festpunkt 1 ©3.18
T=MILL4 F=3806/min S=2806U X8=-20 YB=-io 4
'X=98 =8 2=B TC=TISCH T=MILL4 Festpunkt 10 1.72
T=MILL4 F=8.1/2 V=288m X8=-25 Y8=-25 73
2=-98 X=98 Y=8 TC=TISCH T=MILL4 Festpunkto 8.9:

T=MILL4 F=0.1/2 U=286m XB=-25 Y8=-25, Z"Q@

48

] I Einstel-

lungen
Flr den automatischen Betrieb kénnen Sie
neben dem Probelaufvorschub und dem redu-
zierten Eilgang festlegen, ob die Bearbei-

tungszeit aufgenommen und angezeigt wer-
den soll.

Dabei konnen sie zwischen ,satzweise” und
blockweise” auswdhlen.

AuBerdem kdnnen Sie festlegen, dass die
Bearbeitungszeiten abgespeichert werden
sollen.




060411
0818

ROGRAMS_SHOPHMILL/Prog1_Shoptil 32 SIEMENS

2 Schuenken Ebene
H3 Kreistasche
N4 Schuenken Ebene

H6 Schwenken Ebene
N7 Rechtecktasche
h8

&
o
&
£5 N5 Rechtecktasche
&
=1
£ 1B Schuenken Ebene

A .

B Voraussetzung: Das Programm ist

X=8Y=8.2=0 TC=TC1 T=MILL4 Uerkzeugrichtung max.
‘T=MILL4 F3008/min S=2000U X8=-20 Y=-20 26=8.
X=98 ¥=8 2=0 TC=TC1 T-MILL4

T=MILL4 FB.1/2 V=200m XB=-25 Y8=-25 28-0.

2=-98 X=98 Y=8 TC=TC1 T=MILL4

T=MILLA F8.1/2 U=286m XB=-25 Y8=-25 26=0

2=-45 X=54.736 Y=8 TC=TC1 T=FACEMILL6®

(e}
[>] |
Beeinf JCRMETN zeichn.

Suchlauf
starten

Ebene
tiefer

Unterbr:
stelle

angewadhlt und die Steuerung befin-
det sich im Reset-Zustand.

060411
0818

ROGRAMS_SHOPHMILL/Prog1_Shoptil 32 SIEMENS

£ 2 Schuenken Ebene
1 W3 Kreistasche v
£ N4 Schuenken Ebene
W5 Rechtecktasche 3
£ 16 Schuenken Ebene
17 Rechtecktasche v
£ N8 Schuenken Ebene
Uber-
A .

s Tlorgann ukd s
Gmciion,

el oien [

syl Suchlauf Modus

X=98 ¥=82=0
T=MILLA
2=-98 X=98
T=MILL4
2=45

Suchlauf

- [>T}
Prog. EncEES o Mit-

Suchlauf

starten

Modus.

Ebene
hiher

Ebene
tiefer

Satz- |

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:

¢ Gezielt auf die Unterbrechungsstelle, auch
nach Power off noch méglich

e Auf beliebige CNC-Satze in DIN/
ISO-Programmen

¢ In beliebige Unterprogrammebenen bei
DIN/ISO-Programmen

¢ In ShopMill/ShopTurn
Arbeitsschrittprogrammen

¢ In Positionsmustern bei der ShopMill/Shop-
Turn Arbeitsschrittprogrammierung

¢ Beschleunigter Satzsuchlauf bei groBen
Formenbauprogrammen

Satz- Suchlauf
Modus
Den Satzsuchlauf konnen Sie individuell
konfigurieren:

* mit Berechnung/ohne Berechnung

¢ mit Anfahren/ohne Anfahren
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| ) 03.07.11

NG/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT SIEMENS | &

61.424
56406

TAPER_SHAFT_CONTOUR

T=FINISHING_T35 A F8.15/U U=286m
T=FINISHING_T35 A F8.15/U U=288m
T=THREAD_1.5 P1.5mmy/U S=888U aufien
T-PLUNGE_CUTTER_3 A F8.1/U U=158m

N6B Abspanen vvy
& NE5 Frefstich Gew. 94999
M N78 Geuinde Lings vevvy
4/ N75 Einstich 7+99%
80 Programmende

2.98.11
11:17

NE/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
W ReseT

Autozoom

50

] anwsati |
Mit- Mit-
% bzw. zeichn. |

Bei Bedarf kénnen Sie das Mitzeichnen wah-
rend der Abarbeitung des Werkstiicks
aktivieren.

Flr das Mitzeichnen kénnen Sie die diversen
Darstellungsformen wahlen.

= Die Shortkeys fiir das Mitzeichnen
finden Sie im Anhang.




WA
13

. froo.
 peeinf.

| >>GEUINDEBOHRER M |

F

alCIPRT

CIDRY.

keine Achsbewegung
Probelaufvorschub

IRG8  reduzierter Eilgang

O

(m ]
CIDRF
Clskp.

Satz-

programmierter Halt 1

Handrad-Uerschiebung
Rusblendsatz

Messergebnis anzeigen
SB1: Einzelsatz grob

huahl Pru_g. I

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.

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 fiir Automatikbetrieb.

MO1 - Programmierter Halt 1

Die Programmbearbeitung halt jeweils bei
den Satzen an, in denen die Zusatzfunktion
MO1 programmiert ist. So tberpriifen Sie
wahrend der Bearbeitung eines Werkstiicks
zwischendurch das bereits erzielte Ergebnis.

DRF — Handrad-Verschiebung

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

SKP
Ausblendsatze werden bei der Bearbeitung
Gbersprungen.

MRD

Die Anzeige des Messergebnisses kann
wahrend des Programmlaufes an- bzw.
abgeschaltet werden.
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2.15 Protokollieren von Messergebnissen im Automatikbetrieb

Beim Werkstlick- und Werkzeugmessen im Automatikbetrieb (CYCLE 150, CYCLE 151)
kdnnen Sie die Messergebnisse in einem Messprotokoll aus geben lassen.

Lokal. Laufus/PROGRAMS_3AXIS.../Opener_Shoptill

Messergebnisbild

: X100.123 | &

Protokolldaten neu

Protokoll

=R

X100.123

IS G sobren

wiie Teileprogramm

Name Protokolldatei
MEAS_PROTOCOL

52

| Mess-
| ergebnis

In der Maske ,Messergebnis” kdnnen Sie die
Ausgabe konfigurieren. Es sind unter ande-
rem folgende Einstellungen méglich:

Anzeigemodus:
e autom. 8s

e NC-Start

e beiAlarm

Protokoll:

* aus

e ein

¢ letzte Messung
Protokolltyp:

e Standardprotokoll
¢ Anwenderprotokoll

Protokollformat:
e Textformat (*.txt)
¢ Tabellenformat (*.csv)

Protokolldaten:
¢ neu (alte Protokolldaten verwerfen)

¢ anhéangen (an alte Protokolldaten
anhangen)

Protokollablage:
¢ Ablageverzeichnis (kompletter Pfad)

Name Protokolldatei:

¢ Name der Protokolldatei (Dateiendung
entsprechend der Auswahl unter
Protokollformat)



Lénge  Datum

_, Lokal.
= Laufu

Offnen Sie das Messprotokoll in der Pro-
grammverwaltung unter dem konfigurierten
Ablagepfad.

Das Messprotokoll umfasst unter anderem fol-
gende Daten:

Mehrfachi=
aufspannun

¢ Datum und Uhrzeit zu der das Protokoll
geschrieben wurde

¢ Protokollname mit Pfadangabe

¢ Messvariante

Date  : 2014- 2- 3

Protocol: /_N_MPF_DIR/MEAS_PROTOCOL_TXT_MPF
Program : /_N_MPF_DIR/_N_OPENER_SHOPMILL MPF
Workpiece No:

¢ Korrekturziel

Time: 10:59:58

* Sollwerte, Messwerte und Differenzen

1 1 977/106
Results measure: Rectangel spigot / CYCLE977

Time: 10:59:58

B Hinweis: Die Messprotokolle werden,

Correction into: Work offset, Coarse

unabhangig von der Oberfldchenspra-

G54 . .
Coarse (mm) Fine (mm) Rot [deg) che, in Englisch ausgegeben.

X -8.294 < 0.000 0.000

Y 3.052 < 0.000 0.000

2 0l000 < 0.000 0-000

Results: Setpoint value Measured value Difference val

X 30.000 29.988 =-0.012 mm

Y =15.000 =15.012 =0.012 mm

LENGTH X 90.000 90.791 0.791 mm

Width Y 60.000 60.791 0.791 mm

7 ——= o £

1]

2

| 3 Date :2014-2-3 Time: 11:1: 5

4 Protocol: /_N_MPF_DIR/IMEAS_PROTOCOL_CSV_MPF

| 5 Program : /_N_MPF_DIR/_N_OPENER_SHOPMILL_MPF

| 6 Workpiece No:

7

8 1 1 977/106 Time: 11:1: 5

| 9 |Results measure: Rectangel spigot / CYCLEQ77

| 10 Correction into: Work offset, Coarse

11 G54

112 Coarse [mm  Fine [nm]  Rot [deg]

113X -8,294 0,000 0,000

14y 3,052 0,000 0,000

152 0,000 X 0,000

16 Results: Setpoint value Measured valt Difference val

17 X 30,000 29,988 -0,012 mm

|18 |Y -15,000 -15,012 -0,012 mm

| 19 | LENGTH X 90,000 90,791 0,791 mm

| 20 Width Y 60,000 60,791 0,791 mm

£l

22
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2.16 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.

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

v 87.88.13
M| % |

I Einstel-1 = Kollisions-
lungen = vermeidun
Die Kollisionstiberwachung kénnen Sie im

Bedienbereich Maschine fiir die Betriebsarten
JOG, MDA und Automatik aktivieren.

'NC/UKS/TEST/TEST

Kollisions~
vermeidung

Kollisionsvermeidung

Betriebsart Jo6/MDA AUTO
Kollisionsvermeidung  [NNARII fn
Maschine [} [}

Uerkzeuge
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-
I_I ﬁl"o |
NCluKs/HW MILL_TURN_UE2/1_SPANNUNG
7 as, i Anwahl
—

&M o ez,
Uelter Maschmen—
Ansichten | |

974327 |_201.0002 m-mmz_—
5,125 112.5.1,1A__0.000 F5008.00/min Az TS

In der Betriebsart Automatik steht lhnen beim
Mitzeichnen eine 3-D-Visualisierung der Kolli-
sionsiiberwachung zur Verfligung.

SINUMERIK Operate 55



56



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 fiir 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

M| % ]
SIEMENS | :» F‘ NPV
2o 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.

Hullp. Werkz.
%0 Werkst Elmn,n -

B Voraussetzung: Eine Nullpunktver-
schiebung muss aktiv sein.

M Hinweis: Die Funktion ,NPV setzen”
ist auch im STOP-Zustand méglich.
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3.1.2 Nullpunkt Werkstuck

|| =
NG/UKS/GRAFIK_GR/DEMO SIEMENS | ®v Nullp
Wreser ausuhlen 3
300.000 ST SCHRUPPER_80
0.000 3 ""ﬂnn
300.933 | om0 owmn Beim Setzen des Werkstiicknullpunktes wer-
]

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.

Hullp.

Uerkst al o Bei der Berechnung des Werkstiicknullpunktes
bzw. der Nullpunktverschiebung wird die
Werkzeuglange 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

SIEMENS | &z ) ver
messen

— Manuell

480.000
0.000

-25.600

Beim Vermessen der Werkzeuge (alle Werk-
zeugtypen) werden Sie graphisch gefiihrt.

ST 2
0000 Bezugspunkt Uerkstiickkante
20 0.000

Hullp.
© Werkst

[
B8 s (I oven

Uerkz. Posi-
¥ morsen MRS
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120800

Uerkzeug
ausuihlen

___ SIEMENS_

B Hinweis: Informationen zum Proto-
kollieren von Messergebnissen
finden Sie im Kapitel ,Protokollieren
von Messergebnissen in JOG”

v 16.09.18

HC/UKS/PROGRAMGUIDE/DEMO_PROGRAMM SIEMENS | verkzeug
ausuihlen

5| RoUGHING_55
1 (D1 T2
0008

Liinge Manuell

4 uera.
messen

Hullp.
P vercet

60

Q Werkz.
messen

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

Automatik

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.

Q Werkz.
messen

Sie kdnnen beim Werkzeugmessen auch am
Haupt- oder Gegenspannmittel (Fixpunkt in
der Maschine) ankratzen.



== 5etting- Spindel-
| daten futterdaten

In den Spindelfutterdaten definieren Sie die
Haupt- und Gegenspindelspannmittel.

Auf Parameter ZC1 wird beim Werkzeugmes-
sen als Bezugspunkt zurtickgegriffen.

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

v 140813

SIEMENS | Usizewo

m
50.000 mm/min
0,000 U/min
£.009 U/min

‘Sonstige M-Funkt.

[CATEG X s
= erade & 5 Kontur | e o imu-
=2 soten | 0. trais | Bobren [ Drehen | oot SERCT | Frasen | i S

B Hinweis: Ubersichten der Bohr-,
Dreh, Frds- und Konturdrehzyklen
finden Sie im Kapitel 3.3
Programmierung.

62

Der Bedienbereich Manuelle Maschine bietet
Ihnen Bearbeitungsmdglichkeiten, wie bei
einer Zyklendrehmaschine. Dabei kdnnen Sie
alle wichtigen Bearbeitungen auszufiihren,
ohne hierfiir ein Teileprogramm anlegen zu
mussen.

Folgende Funktionen stehen lhnen zur
Verfligung:

e Werkzeug messen

e Achsen Verfahren

¢ Nullpunktverschiebung (NPV) setzen
e Gerade/Kreis drehen

e Bohren, u. a. Bohren Mittig, Zentrieren,
Tieflochbohren

¢ 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 Werkstilickbearbeitung
erfolgt die Steuerung der Achsen und der
Spindel tiber folgende Moglichkeiten:

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

¢ Spindelsteuerung lber

Spindeldrehrichtungsschalter.



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

M| % | i
N SIEMENS | Y%= | Positionieren Sie zundchst die Achsen, im Bei-
spiel X=250, Z=100.

R 0.800
250000
X55.000

T ROUGHING_T80 A
1 (901

mm/min  8.8%

50,000 mim/min
s 0.000 U/min
é ° ¢ s3 0,000 U/min
& Sonstige M-Funkt.

Uerkz. 8 NPV Geratle a 5 Kontur | gea . Simu-
B! mevson| P8 setpen | 2 res | Bobeen =" nrehen g SHCF 1 rasen | i ST

M| % | i
SIEMENS | Usizeis a

Grafische E= Drehen Abspanen L

Ansicht

Parametrieren Sie den Abspanzyklus.

|j? NPU | Gerade 8 Kontur | y-e o Simu-
=8 setron | 2. Tres | B Botven JRRRUREN o rehen | B Frésen | B fation

v 146813

SIEMENS .

T ROUGHING_Ted A R 0.800

250000
1 et X55.008

mjmin 0.0% Nach der Ubernahme starten Sie mit
= CYCLE START die Bearbeitung.

g2 NPU Gerade 8 Kontur = Simu-
2 setven l reis | Bohren BTN o irehon B Frisen | M jation
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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-Satze und Steuerungsfunktionen eingeben.

060711
0

J0§
NC/UKS/SHOPTURN/DEMO
5

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

Abspanen
Restabspanen
Abspanen

Gewinde Lings

Rechtecktasche
721 H128 Zentrieren
%= H110 Bohren > T-BOHRER_5_ST F580/min S=2580U 21=15ink
Z={H115 Gevindebohren > T-GEBO_ST P1mm/U V=35m 21=12ink
£3{H100 891: Positkreis a- 26+ N=4
/11185 882: Positionen Qe+ 28=-5 X0=8 Y8=9
I Programmende

5 Bobren | =" Drehon gl 590" | - risen | Ty Ober

o Im Programmkopf kdnnen Sie entscheiden, ob
ein Wert aus dem Programm in die Nullpunkt-
verschiebung geschrieben werden soll.
Dadurch kann das separate Sichern der Null-
punkte entfallen.

ZRa 5.000 ink.

O RBRRT

Ukzwechselpunkt uKs
XT 488000

ar 488,000

s1 3888.008 U/min

S¢ 1,000
Bearheitdrehsinn  Gegenlauf

IS & Bobven | Drehen | Sontr

= Diver-
™ Frisen | T Pter
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060711
1248

)| &
HO/UKS/SHOPTURN/DE10 Pl o) Die Technologiedaten sind direkt im Zyklus
integriert.

R

Wahrend der Programmierung wird das Werk-
stlick dynamisch dargestellt.

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

z 10“.‘%‘%‘&2&:?“!??’5(&

] B Kontur = Diver- | & Simu-
" Boven | =" rehen g 4rdcn |7 Frésen |8 360 [ B tion
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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 Durchgdngigkeit 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 Uerkzeug
auswihlen

SETMS(1)1
GO X300 2300 Y0 22=8001 B.Iock
WORKPIECE(, , , "CYLINDER", 192, 1, -100, -80, 90)1 bilden

1
;***********PLHNDREHEN UND sCHRUPPEN*************ﬂ
A G54 T="ROUGHING_80"]
696 S1=200 Mi=41
A Go x93 221
B CYCLE951(90,1, -2, 0, -2,0,1,1,0.1,0.1,22,0,0,0,1,0.2, 0, 2, 1110000)1
[ 6o X300 2300 Yo 22=8001
M3eq

Suchen} '

Markieren

Kopieren

Aus-
schneiden

r Bohren F' Drehen B!' 5::;':1

2. Werkzeugaufruf 5. Zyklusaufruf
6. Freifahren

I:'- Frasen
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060741
1252

J6 . . . . .
HC/UKS/PROGRAMGUIDE/DEMO_RESTHMAT :nanm Exemp|ar|sch sehen .S|e hier aus dem Be|5p|e|
oben den Technologiezyklus fiir das Abspanen
(siehe Zyklusaufruf).

0080 abs

SR £ Bobren | Drehen | K001 | B2 Frasen | B OV | g Simu
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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

pops

Bohren Gewinde |

Mitt Mt
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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Bohren

Zyklus fiir Bohrungen
in einer Zustellung
auf beliebigen
Positionen

B Bei ShopTurn
nur mit ange-
triebenem
Werkzeug

Zyklus fiir Zentrierun-

gen auf beliebigen
Positionen

Reiben

Zyklus zur Bohrungs-
nachbearbeitung mit
einer Reibahle auf

beliebigen Positionen

B Bei ShopTurn
nur mit ange-
triebenem
Werkzeug

B Bei ShopTurn nur mit angetriebenem
Werkzeug

ShopTurn:

Ausdrehen

i

programGUIDE:

nusdrehl’

Zyklus zum Ausdre-
hen von Bohrungs-
durchmessern mit
speziellen Ausspin-
delwerkzeugen auf
beliebigen Positionen

i
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| Tiefloch-

bohren 1

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

M Bei ShopTurn
nur mit ange-
triebenem
Werkzeug

70

| Tiefloch-
|_bohren 2

Zyklus fiir das Erzeu-
gen von Bohrungen
mit mehr als einer
Zustellung auf belie-
bigen Positionen mit
erweiterten Bohrstra-
tegien wie z. B. Pilot-
bohrung oder wei-
cher Anschnitt.

Der Einsatz von Ein-
lippenbohrern wird
unterstitzt.

B Bei ShopTurn
nur mit ange-
triebenem
Werkzeug



Gewinde Buh__rgeu.

Zyklus zum Gewinde-  Zyklus zur Gewinde-

bohren auf beliebi- herstellung mit spezi-

gen Positionen ellen Bohrgewinde-
frasern auf

beliebigen Positionen
M Bei ShopTurn

nur mit ange-

triebenem B Bei ShopTurn

Werkzeug nur mit ange-
triebenem
Werkzeug
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Zyklus zur Eingabe
von freien
Positionsangaben

LD

Zyklus zur Eingabe
einer beliebigen
Anzahl von Positio-
nen mit gleichem
Abstand auf einem
Rahmen

Zyklus zur Eingabe
einer Positionsreihe

il

Zyklus zur Eingabe
von Lochkreisen

Zyklus zur Eingabe
einer beliebigen
Anzahl von Positio-
nen mit gleichem
Abstand auf einem
Gitter

e

Zyklus zur Eingabe
von Positionen auf
einem Teilkreis mit
definiertem Radius.




3.4.2 Bohren mit ShopTurn mittig/auBermittig

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

ohora

Jo§
NC/UKS/SHOPTURN/DEMO Bohren Mittig
P i D1
58.000 mm/min
2606089 U/min
Spanebrechen

8.000

S5

Schaft Bohren
25,000 ink

5000

90,000 %

90,000 %

1200

1488

TOWERDBRRLY

2 3 Kontur = Diver- | & Simu-
=" Orehen = rehen B Frisen [ 28 [l = Aol

B Dieser Zyklus steht hnen nur unter
ShopTurn zur Verfligung.

20615
1628

308
NC/UKS/EXAMPLE!/DRILL

D1
50.080 mm/min
2000000 U/min
Stirn
Schaft
21 25,000 ink.
Anbohren neis

Durchbohren nein
DT 0.600's

3 B Kontur |- . -
B 5" Drehen el SOtT | Frisen | T O

Bohren Bohren
Mittig Mittig

Flr eine Bohrung im Zentrum der Stirnflache
kdnnen 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 kénnen
Sie nicht nur einen Bohrer oder Drehbohrer,
sondern auch einen Frdser einsetzen.

Bohren

Reiben S

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.

Zusatzlich kénnen Sie noch ,Anbohren” und
LDurchbohren” parametrieren. AnschlieBend
legen Sie Uber den Zyklus Positionen die Bohr-
position fest (siehe unten).
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S/EXAMPLE1/DRILL

74

Positionen

by

SESEFFIESE SIS

rechtuinklig
6.000

48.000 abs

50711
1051

21
Anbohren

160000
1.000
Einzelposition
0.000
Schaft

25,000 ink
nein

n
0.600's

20615
1633

Bohren

Positionen ~ z.B. "

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

Bohren

Reiben S

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

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

Zusatzlich kénnen Sie noch ,Anbohren” und
,Durchbohren” parametrieren. AnschlieBend
legen Sie tber den Zyklus Positionen die Bohr-
position fest (siehe unten).




110815
1554

Positionen ~ z.B. ™"

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

2
EEEEEEREREEEERERESR

5 Kontur | o0 [ =0 Diver-
== drohen |8 Fresen [ B8 ooe | M Jation |

Simu-

B Hinweis: Die Technologiedaten wie
Werkzeug, Spindeldrehrichtung,
Vorschub etc. definieren Sie vor
dem Zyklusaufruf.

Flr 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.
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3.5 Drehen

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

3.5.1 Ubersicht der Drehzyklen

=

=l el (=]

e ——

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



FIHI

" RS ¥ RN <N

Einstechzyklus ohne  Erweiterter Einstech-  Erweiterter Einstech-
Verrundung zyklus mit optionaler  zyklus auf konischen
Verrundung bzw. Drehteilen

Fasen und zusatzli-

cher Konizitat
l Freistich l Freistich l Freistich I | Freistich |

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

K

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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| Eel_._linde | | Gewinde | | Gewinde | | 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




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

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

B Hinweis: Bei Manuelle Maschine
keine Restmaterialerkennung.

B35l

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

B Hinweis: Bei Manuelle Maschine
keine Restmaterialerkennung.

Technologie Drehen 79



Stechdrehen N s YAWA Stecerin

Stechdrehzyklus zum
Bearbeiten beliebiger
Konturen mit der
Technologie Stech-
drehen, kombinierbar
mit automatischer
Restmaterialerken-
nung

B Hinweis: Bei Manuelle Maschine
keine Restmaterialerkennung.

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

3.6.2 Konturdrehen mit ShopTurn
Arbeitsschrittprogrammierung

& Kontur Neue b‘
== Kontur

Legen Sie eine neue Kontur im Konturrechner
an.

20008

M Sie kdnnen bis zu 256 Geometrie-
elemente eingeben.

T=1 21Nl N— ) ) ¢

[l Hinweis: Konturen kénnen umbenannt
werden.
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J0§
NC/UKS/BEBA/DREHKONTUR

(o mlh

RIS 2ot g o

Kontur

2 X
Hinterschnitte

Eingrenzen

— drehen

0711

NC/UKS/BEBA/DREHKONTUR
P

o sBCCECC

7 Bobren | =" Drehen I8

Kontur
drehen

D1

= reisen | 28 "o |l S

00711
1845

Abspanen Restmaterial (e o)
T

‘auswihlen

»/ N35 Einstich
¥ H48 Gewinde Lings
gu]ms Bohren

/158 891: Positionen
£3 NS5 Rechtecktasche
@0 Programmende

o

=Y

Hullpunktversch. 654
HING_T88_A F8.25/U U=248m plan

T=ROUGH

6

UTTON_TOOL_8 A Fe.
i6

28:

Contur

HING_T88_A F0.3/U

.12/U
INGE_CUTTER_3 A F8.1/U U=150m X0-60
EAD_1.5 P1.5mm/U S=888U auen X8=48
‘T=DRILL_5 F.86/U V=140m 21=18ink

XB=16 Y8=B X1=0 Y1=-16 X2=-16 Y20
v Qo T=CUTTER_8 F0.83/2 V=220m X8=0 Y8=026-0

050711
1845

& Bohren

2= Drehen | mft

drehen

B Frisen |

=25 i

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

¢ Schnittaufteilung an Kanten ausrichten

¢ wechselnde Schnitttiefe

A 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.
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3.6.3 Konturdrehen mit programGUIDE

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

NC/WKS/EXAMPLES/BEBA_TAC/BEBA_TAC_KOMPLETT

SETNS(1)9
GO G53 X300 2300 §
UORKPIECE(, , , "CYLINDER", 102, 1, -100, -80, 90) 1
1
G54 T="ROUGHING_T80"{
G96 51=200 I11=47
G0 X93 229

[W CYCLE62("RS1",1,, )1

A CYCLEO52("TEMP1", , "AS1R", 2101311,0.1,0,0,1,0.1,0.1,0.1,0.1,0.1,0,1,0
GO G53 X300 23001

1

G54 T="FINISHING_T35"{

GO6 S1=200 M1=41

GO X93 221

CYCLE952("TEMP2", "AS1R", "", 1101311,0.1
CYCLE952("TEMP3",, "",1101321,0.1,0,0, 1,
GO G53 X300 23001

r3ey
o

1. Konturaufruf

2. Konturabspanen




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

Konturaufruf

Kontur ist im Hauptprogramm direkt hinter M30 CON

Konturaufruf

Kontur befindet sich in einem Unterprogramm

PRG

Konturaufruf
Kontur befindet sich im Hauptprogramm zwischen [ lLabels |
zwei Labels LAB1

LAB2

Konturaufruf

-]
=]
{2

Aufruf Gber Labels in einem Unterprogramm

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".

16.07.13
10:07

NC/...S/EXAMPLES/BEBA_TAC/BEBA_TAC_KOMPLETT _ Konturaufruf

A 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.

16.07.13
10:35

A Kontur

== drehen g

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
kdnnen, entsteht Restmaterial. Dieses Rest-
material wird im nachsten Arbeitsgang zer-
spant. Deshalb muss der Parameter ,Restma-
terial” auf ,ja” eingestellt werden. AuBerdem
mussen Sie noch einen Namen fiir die Rest-
materialkontur vergeben, in unserem Beispiel
JASTR".

B Hinweis: Der Konturname fiir das
Restabspanen muss eindeutig sein,
da er im ndchsten Abspanzyklus
wieder bendtigt wird.

Im weiteren Programmablauf wird jetzt das
Werkzeug gewechselt und der Zyklus ,Abspa-
nen Restmaterial” eingefiigt.
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16.07.13
18:56

NC/...S/EXAMPLES/BEBA_TAC/BEBA_TAC_KOMPLETT _ Abspanen Restmaterial

Abspanen
Rest

A Kontur
== drehen

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.

16.07.13
18:58

NC/...S/EXAMPLES/BEBA_TAC/BEBA_TAC_KOMPLETT _ Abspanen

86

A Kontur

== drehen g

Geben Sie im Eingabefeld ,PRG" den Namen
LTEMP3” ein. Wahlen Sie flir den Parameter

,Restmaterial” den Wert ,nein” und ,Schlich-
ten” im Feld ,Bearbeitung” aus.



Hinter dem Programmende (M30) missen Sie jetzt noch die Zielkontur definie-
ren und einfligen.

22,0008

09:03
NC/UKS/PROGRAMGUIDE/DEMO_RESTMAT Kreis Element
Drihns & Kontur s o Neue
A 4000 == drehen Kontur
2 -45.907 abs el e
X 60.000 abs
K -42.025 abs
1 58.072 abs

Erstellen Sie eine neue Kontur im
Konturrechner.

o ] 103.947 ©
a2 tangential
[ul 256,053 °
B2 152.106 °

{Ibergang zum Folgeelement:
5 0.000

Tt N2t NN~

a1 Kontur
== drehen

=, Diver-| ,__Simu-
22 ses | B ation

= Frisen

5] anuaai

[l Sie kdnnen bis zu 256 Geometrie-
elemente eingeben.

B Hinweis: Konturen kdnnen umbe-
nannt werden.
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3.7 Frasen

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

3.7.1 Ubersicht der Friaszyklen

Rechteck- Kreis—

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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| Rechteck- |

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

| Langsnut |

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

| K"a'ls' | |Mehrkant|

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

Stirn- oder der
Mantelflache

| Kreisnut | |0ﬁene Nut| | Langloch |

Zyklus zum Herstel- Zyklus zum Herstel- Zyklus zum Herstel-
len von Kreisnuten len von offenen len von Langléchern
beliebiger Anzahl auf  Nuten durch die auf der Stirn- oder
der Stirn- oder Technologien Wirbel- Mantelflache
Mantelflache frasen oder Tauchfra-

sen auf der Stirn-

oder Mantelflache B nurin

programGUIDE
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920

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



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 ‘

Zyklus fiir Zentrums-
bohrung fur das
gezielte Vorbohren
einer Startbohrung
beim Taschenfrasen

} Vorbohren ‘

Zyklus fiir Bohrung
flr das gezielte Vor-
bohren einer Start-
bohrung beim
Taschenfrasen
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e I

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




3.8.2 Konturfrasen mit ShopTurn
Arbeitsschrittprogrammierung

P &Y Drehrichtung [ fischen
= R 50080
e
o (68 x 50080 abs
= v 0889 abs
fid I 0,00 abs
] 0,900 abs
20 at 9088 °
Bt 90000 °
o L) 0,08 ©
Ubergang zum Folgeelement
Fase
e FS 6.00

! 74401 abs

g i 74481 abs
uf 68437 °
a2 136875
81 21563 °

] B2 46875 °
Ubergang zum Folgeelement
adius

n
Jo§
HC/UKS/KONTURFRAESEN/KONTURFRAESEN_ST Kreis

90711

1520

Element

[

X
i3

Drehrichtung
R 8¢

09711
1520

45.000 abs
8.000 abs

5.000

D1
488.088 mm/min
2500.088 U/min
Stirn

18,009 ink.

SRR & Bobren | =" Drehen | SO0t | B2 Fricen | B VYT

] (2 Kontur
B Frisen Fren Kontur
Neue
Kontur

Sie kdnnen 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 fiir
Zapfen miissen geschlossen sein. Die erste
angegebene Kontur interpretiert ShopTurn als
Rohteilkontur, alle weiteren als Zapfen.

[l Sie kdnnen bis zu 256 Geometrie-
elemente eingeben.

[l Hinweis: Konturen kénnen umbenannt
werden.

Kontur
friasen

2apfen

B Frisen

Legen Sie fest, ob Sie die Kontur auf der Stirn-
oder Mantelflache erstellen méchten.
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00711
1520

Im Arbeitsschritteditor werden die Konturen
und der Fraszyklus verknupft.

Kopieren

Einfiigen
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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
NC/WKS/KONTURFRAESEN/KONTURFRAESEN_PG il Uerkzeug
[ Al auswahlen

SETHS(1)1

G@ G53 X400 24001 B_Iock b
WORKPIECE(, ,, "CYLINDER", 192, 8, —200, -100, 160) | bilden
T="1@MM_FACE" D1

16Y

SETHS(2)

G94 S2508 M3|
GO X110 210Y
F4009
TRANSHITY
EW CYCLE62("KONTUR_ROHTEIL", 1,,)Y
PA CYCLE62("KONTUR_FERTIG" 1,,)1
CYCLEG3("TENP1", 1, 10,0, 1, -10, 400, , 70, 10,0,0,0,0,9,,,,1,2,,,,0,201,111)]
TRAFOOFY
GO G53 X400 240087
n3ey
1
1
E_LAB_A_KONTUR_ROHTEIL: ;#SH 2:27

047 00R_NTAMALC. ¥CD*

r Bohren h‘ Drehen =

1. Konturaufruf Rohteil

2. Konturaufruf Fertigteil

B Fir die Bearbeitung auf der Stirnflache aktivieren Sie die Funktion TRANSMIT, flr 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:

Konturaufruf

< rname

Kontur ist im Hauptprogramm direkt hinter M30 CON

Konturaufruf

U ramm

Kontur befindet sich in einem Unterprogramm

PRG

Konturaufruf

Kontur befindet sich im Hauptprogramm zwischen Labels
zwei Labels LAB1
LAB2

Konturaufruf

| ab n I ]
Li 1]

Aufruf Gber Labels in einem Unterprogramm

PRG
LAB1
CON  KONTUR_ROHTEIL B Frisen Konti Kontur
= frésen
fontwrautrut |
T ontuname | Kontur
CON  KONTUR_FERTIG aufruf

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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40§
HC/UKS/KONTURFRAESEN/KONTURFRAESEN_PG
il

|
x
v
0
1]
ot

|B1
(g2

IFs

[
|Drehrichtung <
R

|B: 1
{bergang zum Folgeelement
| Fase

00711
1519

Element

lischen

50.000
50.000 abs
8.009 abs
8.000 abs
8.000 abs
98.009 °

(C/LKS/KONTURFRAESEN/KONTURFRAESEN_PG:

| PIRIPK
|

x
v
I

|y
a

1
a2
B1

[
|Drehrichtung
R

| 875
|Obergang zum Folgeelement
| Radius

80.000

45.000 abs
8.009 abs

74.401 abs
74481 abs
68.437 °

5.000

C/UKS/KONTURFRAESEN/KONTURFRAESEN_PG

B bobren | g=" Drehen g Komr

120711
1251

Gleichlauf

] (2 Kontur
B Frisen Fren Kontur
Neue
Kontur

Erstellen Sie die Rohteil- und Fertigteilkontur
im Konturrechner.

[l Sie kdnnen bis zu 256 Geometrie-
elemente eingeben.

Bl Hinweis: Konturen kénnen umbenannt
werden.

] (2 Kontur
B Frisen fréisen 2apfen

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 Ausfrdasen von
Konturelementen unter Benutzung von
CYCLE952 (Konturdrehen) bzw. CYCLE63
(Konturfrdasen) 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.
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3.9 Gegenspindel

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

130809
1640

HG/UKS/ GRAFIE_GR/DEI0 Gegenspindel = Diver- Gegen-|
=20 H
== ses spindel
- T
Futter spiilen ja
20000 Y/ Die Zyklen- und Konturzugunterstiitzung ist
oo e identisch zur Bearbeitung mit der Hauptspin-
0.100 mm/mjn

iﬁ-:vmw del, die Z-Achs Werte werden einfach
; gespiegelt.

Abstichzyklus nein
Riickseite

Fiir die Ubergabe von der Haupt- zur Gegen-
spindel werden Sie per Dialog unterstiitzt. Sie
2 Kontur kdnnen zwischen folgende Mdglichkeiten fiir

== drehen . s
die Ubergabe wahlen:
oS R e e Greifen: Werkstlick mit der Gegenspindel
- greifen
X oo
;ﬁ B ey B ¢ Ziehen: Werkstlck mit der Gegenspindel

2000.000 U/min
0,000 ©

aus der Hauptspindel herausziehen

0.000 ink
0.100 mm/min

- e Rickseite: Werkstlick mit der Gegenspindel
auf neue Bearbeitungsposition fahren

nein

BEerroas

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

(B con | sown] .2 vt o2 510 aion ¢ Vorderseite: Nullpunktverschiebung fiir
die Bearbeitung der ndchsten Vorderseite
(bei Stangenmaterial)
B 72w ist die Position der Gegenspin-
del an der nach der Ubergabe gear-
beitet wird. Beim ersten Werkstiick [l Beachten Sie auch die Hinweise zu den
moglichst weit nach rechts fahren! Settingdaten im Kapitel Werkzeug

) B . 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 leistungsféahige 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 5
I"Iesgstt::ter B Linge H D
I F ? | || I
Messen ius in
Drehen I Ring . I:I§
| Ra‘— [ | [ [ |
Kante ius an ;
Abstand I Fliche — EI — I:I"I:I
gleic
an Kugel
| | [ & | |
B Abgleich
ohrung in Nut
I I | || | I
Zapfen N —/ | | —
| I [ [ [ [
I * I || | I
« « « «
| 2uriick | 2uriick Zuriick 2Zuriick 2uriick
| Gerade | !I Werkz. |
Kreis messen messen

B Hinweis: Informationen zum Protokollieren von Messergebnissen finden Sie im Kapitel
,Protokollieren von Messergebnissen im Automatikbetrieb”.
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0011
0740

NC/UKS/SHOPTURN/DEMO

i
i SO

g ix 000

v : oam

%ﬁ Posiionieren  achsparallel
v UzLinge anpassen nein
it o 5000

“ - 0 8809 ©

%;z Sa 1808

e

o

=
3
H

3.10.2 Beispiel

- Werkst
e messen

Abgleich
Messtaster

Abgleich
an Kugel

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

Das folgende Beispiel unter ShopTurn veranschaulicht den Einsatz der

Messzyklen:

T
D&
[IILIIE HC/ UKS/MESSEN/MESSEN_2_D Uerkzoug
228-0 DFR=1
T=SCHRUPPER_C1 F0.2/U U=250m lings XB=80 26=1
2=78 DFA=3

7 Messen: Vorderkante

71 Messen: Durchmesser auben
&0 Programmende

120711
1855

100

Beispielprogramm im Arbeitsschritteditor mit

Messzyklen.
g Uerkst Messen B‘
e messen Drehen

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



==‘= Drehen Abspanen L

Drehen eines Durchmessers von 70 mm mit
dem Abspanzyklus.

[z ekt | Memeny ) LT

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.

Technologie Drehen 101



102



4 Technologie Frasen

Dieses Kapitel gibt Ihnen neben den Hinweisen zum Einrichten und
Programmieren einen Uberblick iiber 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

v 151009
M| % |

22¥ NPV
;7 setzen I
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

X o [ - die aktive Nullpunktverschiebung

gespeichert.

M Voraussetzung: Eine Nullpunktver-
schiebung muss aktiv sein.

B Hinweis: Die Funktion ,NPV setzen” ist
auch im STOP-Zustand mdglich.
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4.1.2 Nullpunkt Werkstiick

v 82.11.09
M| % |

SIEMENS | it

~100.600
~200.000

2y NPV Hullp. Uerkz. Posi-
R X [Ty e

M Hinweis: Informationen zum Proto-
kollieren von Messergebnissen
finden Sie im Kapitel ,Protokollieren
von Messergebnissen in JOG".

161009
035

SIEMENS | '

~190.000
~200.00

Uerte NPU
X 100,000
12 206,060
2 50,000
Messwerte

NPY. Hullp.

=7 Uerkst

2 Nullp.
Werkst

Der Bezugspunkt bei der Programmierung
eines Werkstiicks ist immer der Werkstiicknull-
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

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

¢ 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

Ab dem dritten Softkey der vertikalen Softkey-
Leiste kdnnen Sie fir die Messvariante
Favoriten festlegen. Driicken Sie hierfiir den
Softkey welchen Sie mit der gewlinschten
Messvariante belegen méchten. Offnen Sie
mit beliebiger Taste die Auswahlliste und
Uibernehmen Sie die gewiinschte
Messvariante (vgl. Bild) mit der Input-Taste.

Technologie Frdasen 105



4.1.3 Werkzeugmessen

Ly 620210
™| % |
Lokal. Laufus/...S_3AXIS/PROGRAMS_MOLD/towerwpd/cALL tover  SIEMENS "L‘i'-uw:“

&Y Durchm.
3200 Manuell
L158.668

0968
 osm

151 s

laster 8

mm/min _ 186%)

Durchm.
Auto

188%

Abgleich
Messtaster

Abgleich
estpunkt

2y NPV e Hullp.
EX

Uerkz. Posi-
mecsen RS

M Hinweis: Informationen zum Proto-
kollieren von Messergebnissen
finden Sie im Kapitel ,Protokollieren
von Messergebnissen in JOG".

4.1.4 Planfrasen

30811
oe11

50,080 mm/min
2000.009 U/min

2y NPU e
seizen

o R TS

106

UWerkz.

II messen

Beim Vermessen der Werkzeuge (alle Werk-
zeugtypen) werden Sie graphisch gefihrt.

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

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

¢ Messen Lange/Durchmesser manuell

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

e Abgleich Messtaster/Abgleich Festpunkt

Plan-
friasen

Zur Vorbereitung des Rohteils fiir die Bearbei-
tung steht Ihnen im Einrichtebetrieb ein Plan-
fraszyklus zur Verfigung. Das Werkzeug kon-
nen Sie direkt Gber 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.



4.1.5 Schwenken in JOG

101013
0

v m
Mz SIEMENS| | | |
(S/M182_CYCLEBBB/EXAMPLE_1_CYCLEBBS
ol Schwen
! i ——— ken
25525
D1
Gnd-

HC/UKS
Die Funktion Schwenken (JOG) bietet lhnen
die M&glichkeit eine Bearbeitungsebene belie-

225,500
177.106

9.860 Foe
8.808 .
‘ s | big zu schwenken:

0.088°
Bearbeitung von schragen Flachen

Messen mit angestellten Achsen

FE Bei der Richtungsauswahl werden Sie durch
Animated Elements unterstiitzt:

v ey

Sie kénnen direkt und achsweise schwenken,
inklusive optionaler Koordinatendrehung.

B Hinweis: Unterstltzung aller gdngigen
Maschinenkinematiken!
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4.2 Manuelle Maschine

LvilEYY 160813

%mllﬁn‘mwm SIEMENS _m;&" Im Bedienbereich Manuelle Maschine kénnen
— Sie alle wichtigen Bearbeitungen auszufiih-

ren, ohne hierfiir ein Teileprogramm anlegen

zu mussen.

MX1  6.000
MY1 000
Mzl 1000.000
MSP1 0.000°

Folgende Funktionen stehen Ihnen zur
T eSS0 T ST Verfligung:
F 20.060 mm/min

? ? s 0000 U/min

(] «.# Sonstige M-Funkt.

¢ Werkzeug messen

»» ¢ Achsen Verfahren

Uerkz. o3 Nl | g _Gerad i K Simu-
Y1 meren & e | U | b Boveen | £ Frisen | b ST & i |

Nullpunktverschiebung (NPV) setzen

e Gerade/Kreis drehen
B Hinweis: Ubersichten der Bohr-,
Fras- und Konturfraszyklen finden
Sie im Kapitel 4.3 Programmierung.

e Bohren, u. a. Zentrieren, Tieflochbohren,
Gewinde

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

¢ Konturen frasen

Fir die Parametrierung der Zyklen stehen
Ihnen 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 benétigen 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.

o Im Programmkopf definieren Sie die Pro-
grammparameter wie z. B. das Rohteil und die

Nullpunktverschiebung.

-180.000
180.800 ink
150.80 ik

8.000

=
7%
7%
-
[+
©
©
¢
6]
6]
o]
s
s
7z
B
7
B
(]

IS b Boben
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NC/UKS/EXAMPLE4/LEVER

Tasche friisen

P i
% F 8.158 mm/2ahn
& v 120/ m/min
e Bearbeitung v
~ ] 0000

21 6000 ink

DXY 50000 %

02 6000
~ Uxy 000
IS / 2 6300
~ Startpunkt automatisch
~
% Eintauchen senkrecht
) 2 8.158 mm/2ahn
e Abhebemodus
T RP
=
)
e
L

20011
1459

B Hinweis: Die Umrechnung bei der
Umschaltung zwischen Vorschub
ber mm/min und Vorschub pro
Zahn und zwischen Drehzahl und
Schnittgeschwindigkeit erfolgt

automatisch.

/-1 Kontur
751 Bahnréisen v

Tasche Friisen
FoRTaS
£3 Kreistasche
Kreistasche v
Kreistasche
2Zentrieren
Bohren
801: Posit.reihe
882: Hindernis
003: Positreihe
004: Hindernis
805: Positkreis.

Jo§
USB/Beispiele_Sicherung/EXAMPLE3,UPD/MOLD_PLATE

MOLD_PLATE_OUTSIDE

T=CUTTER32 F0.15/2 V=120m 2=8 21=18ink
m 2:

CUTTES
T=CUTTER10 F8.08/2
T=CUTTER10 F8.08/2

T=CUTTER28 F8.1/2

T=CUTTER28 F8.15/2 U=128m XB=

98- 2
T-CUTTER?D F0.08/2 U=156m XB=0 Y8-0 20=-10 21=-20 |
T=CENTERDRILL12 F158/min S=500 &11 I

T=DRILL18 F158/min Y=35m 21=28ink
20=-1 XB=-42.5 Y8=-92.5 N=4 ab=08

2=1
28=-18 X8=42.5 Y8=-92.5 N=4 a8=98

26=-1 XB=0 Y88 R=225 N=6

2011

1457
[ verizeug
ausuihlen

| Kopieren

| Einfigen
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Die Technologiedaten wie der Werkzeugauf-
ruf, der Vorschub (iber 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 Werkstlicks
aufrufen.

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




4.3.2 programGUIDE (G-Code)

In programGUIDE stehen lhnen zusatzlich zum DIN/ISO-Editor die Technologiezy-
klen analog zur ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung zur Verfligung. Dadurch
ist eine optimale Durchgadngigkeit 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.

29.07.11
13:18
Lokal. Laufw./my_operate/Opener_programGuide_short k1 Uerkzeug
I B auswihlen
EM UORKPIECE(,,,"BOX", 48,8, -20, —80, -15, 15, 75, -45)1
T="FRAESER_18" Block
a "51[ - Tl bilden >
$8008m3Y
G541 Suchen}

W g8 x37.50-22.5 229
CYCLEG2( "AUSSENKONTUR_OBEN", 1,, )1
CYCLEG2( "OEFFNER1", 1, )1
CYCLEG2( "OEFFNER2", 1, )1

EA CYCLEG3( "opener, 1, 109, 8, 1, -10, 2080, 2000, 50, 5,0.1,0,0,0,0,2,2,15,1,2, ,, , €
T="FRAESER_8"Y

ney

s8000AM3Y —
CYCLEG3( "opener_rest", 1, 108, 8, 1, -1@, 2000, , 50,5,09.1,0.1,0,0, 0, ,,,,, "FRAESE
n3ay

E_LAB_A_AUSSENKONTUR_OBEN: ; #SH 2: 79
G17 698 DIAMOF; *GP*{
GO X-4.5 Y18.5 ; *GP*Y
G1 X78.5 RND=6 ; *GP*Y

U_40 £ DUN_G . %CDxa

Aus-
schneiden

Kontur
friisen

2. Werkzeugaufruf 5. Zyklenaufruf
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Tasche friisen

REF PONT
Lokal. Laufiu,/my_operate/Opener_programGuide

Eintauchen senkrecht
(7] 2688000

IS b Boben

Exemplarisch sehen Sie hier aus dem Beispiel
oben den Technologiezyklus ,Tasche frasen”
(siehe Zyklusaufruf CYCLE63).




4.4 Bohrzyklen

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

Zyklus fiir
Zentrierungen auf
beliebigen
Positionen/
Positionsmustern

| Bohren | | Reiben |

Zyklus fiir Bohrungen  Zyklus zum Reiben
in einer Zustellung auf beliebigen

mit Bohrtiefe bezo- Positionen/

gen auf Schaft oder Positionsmustern
Spitze auf beliebigen

Positionen/

Positionsmustern
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Tiefloch-
bohren 1

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

114

Tiefloch-
bohren 2

Zyklus fiir Bohrungen
mit Bohrtiefe bezo-
gen auf Schaft oder
Spitze auf beliebigen
Positionen/Positions-
mustern mit erwei-
terten Bohrstrategien
wie z. B. Pilotboh-
rung oder weicher
Anschnitt.

Der Einsatz von Ein-
lippenbohrern wird
unterstitzt.

Zyklus zum Ausdre-
hen von Bohrungs-
durchmessern mit
speziellen Ausspin-
delwerk-zeugen auf
beliebigen
Positionen/
Positionsmustern



| Gewinde |

Zyklus zum Gewinde-
bohren mit und ohne
Ausgleichsfutter auf
beliebigen
Positionen/
Positionsmustern

| Bohrgew. |

Zyklus zur Gewinde-
herstellung mit spezi-
ellen Bohrgewinde-
frasern auf
beliebigen
Positionen/
Positionsmustern
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Zyklus zur Eingabe
von freien
Positionsangaben

LD

Zyklus zur Eingabe
von freien
Positionsangaben

L

Zyklus zur Eingabe
einer Positonsreihe

il

Zyklus zur Eingabe
von Lochkreisen

3314

Zyklus zur Eingabe
einer beliebigen
Anzahl von Positio-
nen mit gleichem
Abstand auf einem
Gitter

e

Zyklus zur Eingabe
von Positionen auf
einem Teilkreis mit
definiertem Radius.

Anzeige Rotations-
achse in den
Positionsmustern



4.5 Fraszyklen

Im Folgenden erhalten Sie eine Ubersicht {iber 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 kén-
nen maximal drei Begrenzungen in Kombination wahlen, ansonsten verwenden
Sie bitte den Taschenfraszyklus.

O

) 1 .
| |

| O | | O | 1= | O |

i | | |
—————— ————— — ———

Technologie Frdasen 117



~

| Rechteck- |

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

~

| Kreis— |

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

Bearbeitungsarten:

Schruppen, Schlich-
ten, Anfasen

Zustellung:
ebenenweise, helikal
Eintauchstrategien:

senkrecht, helikal




| Rechteck- |

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

—/

| Kreis— |

Zyklus zum Herstellen
eines Kreiszapfens
auf beliebigen
Positionen/
Positionsmustern

| Mehrkant |

Zyklus zum
Herstellen eines

Mehrkantes auf belie-
bigen Positionen/
Positionsmustern

-

| Langsnut |

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

| Kreisnut |

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

~ <

| Offene Mut | | Langloch |

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
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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

Bahnfrésen

Zentrieren

Zyklus flir Zentrier-
bohrung fur das
gezielte Vorbohren
einer Startbohrung
beim Taschenfrasen

Zyklus fir die
Bearbeitung beliebi-
ger Konturen inkl.
Radiuskorrektur und
An- und
Abfahrbewegungen

Zyklus fiir Vorboh-
rung fir das gezielte
Vorbohren einer
Startbohrung beim
Taschenfrasen
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Zyklus zum Ausrdumen beliebiger Taschen-
konturen, mit Eintauchstrategien helikal und
pendelnd kombinierbar mit automatischer
Restmaterialerkennung

B Hinweis: Bei Manuelle Maschine keine
Restmaterialerkennung.

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

B Hinweis: Bei Manuelle Maschine keine
Restmaterialerkennung.



4.6.2 Konturfrasen mit ShopMill
Arbeitsschrittprogrammierung

okal. Laufus/my_operate/Opener_Shoptill
17

2011
1505

Gerade X

X 70.500 abs

al 0000 °

Ubergang zum Folgeelement
Radius

R 6000

2

ol s

i
i

Lokal. Laufus/my_operate/Opener_Shoptill

oYY 4w

Tasche frisen

T D1
F 2860.800 mm/min
s 12800.860 U/min

i v

ichel senkrecht
2680.088 mm/min

Kontur Neue |
frisen Kontur
Sie konnen 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 Flachel/Tasche auBerhalb der
Inseln einfach zerspanen.

[l Sie kdnnen bis zu 256 Geometrie-
elemente eingeben.

Bl Hinweis: Konturen kénnen umbenannt
werden.

Kontur I |

e Tasche
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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£ Schwenken Ebene X=0 Y=0 2=8 TC=TISCH Festpunkt 1

4 Messen: Rechteckzapfen U=158 L=78 DFA=1

— _FILG. 2188
o

T=FRAESER_18 F2088/min S=12000U 28-8 21=-18
T=FRAESER_B F2008/min S=12000U 28=8 21=-10

IS g Boten

124

20111

1508
[ vericeus
ausuihlen

Sioen

Kopieren

Einfiigen

Im Arbeitsschritteditor werden die Konturen
und die Fraszyklen ,Tasche frasen” und
JTasche Restmaterial” verknipft.




4.6.3 Konturfrasen mit programGUIDE (G-Code)

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

:::’ 29.07.1
13:18

Lokal. Laufw./my_operate/Opener_programGuide_short kd Uerkzeug

i | _auswihlen

WORKPIECE(, ,, "BOX", 48, @, —2@, -8@, -15, 15, 75, -45)1
T="FRAESER_18"] Block b
n6Y bilden

s8000AM3Y
G541 Suchen’

gl x37.5p-22.5 229
W cvCcLE62( "AUSSENKONTUR_OBEN", 1, )Y

PA CYCLEG2("OEFFNER1", 1,,)9
CYCLE62( "OEFFNER2", 1,, )1

N CYCLEG3( "openexr”, 1,100, 8, 1, -10, 2080, 2609, 50, 5,0.1,0,0,0,0,2,2,15,1,2,,, €
T="FRAESER_8"Y

ney
s8000m3Y
CYCLEG3( "opener_rest", 1, 168, 8, 1, -10, 2660, ,50,5,0.1,0.1,0,0,0, ,,,,, "FRAESE
n301

E E_LAB_A_AUSSENKONTUR_OBEHN: ; #SH Z: 71 Aus-
G17 G698 DIAMOF; *GP*q schneiden

GO X-4.5 ¥18.5 ; *GP*Y
G1 X78.5 RND=6 ; *GP*Y

U_4n E DUN_& . *CD*@

Kontur
frisen

2. Konturaufruf Insel 5. Konturbeschreibung
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 Konturname
CON  AUSSENKONTUR_OBEN

Konturaufruf
| Konturname
CON OEFFNER1

Konturaufruf
| Konturname
CON OEFFNER2

Lokal. Laufuu,/my_operate/Opener_programGuide Startpunkt
¥ PL G17 (XY)
2yiindermanteltrans.  aus

X -18.509 abs

\4 18,500 abs

20111

126

Kontur A Kontur
frasen | ALt | aufruf - |

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

Beachten Sie zu den Konturaufrufen die Abbil-
dung oben.

Kontur b Neue |
fréisenl Koutur}p | Kontur - |

Erstellen Sie die Tasche und die Inselkonturen
im Konturrechner.

[l Sie kdnnen bis zu 256 Geometrie-
elemente eingeben.

Bl Hinweis: Konturen kénnen umbenannt
werden.




20111
1504

Lokal. Laufis/my_operate/Opener_programGuide Tasche frisen

Eintauchen senkrecht
(7] 2688000

Kontur
&Y Frisen [T

Kontur

e Tasche

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 fir 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, konnen
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

070213
148
Einstellungen [

P Hullpunktu
& Aufspannung Tisch
3 Rohteil yinder Grafische.
4 on 200000 i
=1
&
=1 HA 6.000
& . HI -~188.988 ink
£ PL
? Riickzugsebene
] Sicherheitsabstand
o0 S
Bearbeitungsdrehsinn
Riickzug Positionsmuster

HC/UKS/TEMP/TEST2 Rohteileingabe

|Aufspannung __Tisch
Rohtel ]
X8 1l c
o [ Tsch
‘X| 46.808 ink-
I 208,90 ink.
0,000
-18.690 ink

128

Einmnun&ml nur ShopMill

Alle im Programmkopf festgelegten Parame-
ter, ausgenommen die MaBeinheit, kdnnen
Sie an beliebigen Stellen im Programm
andern.

Die Einstellungen im Programmkopf sind
selbsthaltend, d.h. sie wirken solange, bis sie
gedndert werden.

Rohteil | nur programGUIDE

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.



Schwenken
Ebene

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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HighSpe
Settin, ?

Bei der Bearbeitung von Freiformflachen gibt es hohe Anforderungen sowohl an
Geschwindigkeit als auch an Genauigkeit und Oberflachengiite. Der Zyklus ,High
Speed Settings” vereinfacht die Parametrierung von Formenbauanwendungen.

B Hinweis: Je nach Konfiguration kénnen Sie Uber die Zyklenmaske im Auswahlfeld zwi-
schen ,Advanced Surface” und ,Top Surface” auswdahlen oder es wird automatisch die
beste zur Verfligung stehende Formenbaufunktion verwendet.

Advanced Surface

Mit dem Zyklus ,High Speed Settings”, Option ,Advanced Surface” kénnen Sie die
optimale Geschwindigkeitsfiihrung in Abhangigkeit von der Bearbeitungsart
(Schruppen, Vorschlichten, Schlichten) einfach parametrieren.

Bei Advanced Surface legen Sie folgende
Einstellungen fest:

e Toleranz der Bearbeitungsachsen

¢ Bearbeitungsart

Schlichten
Genauikeit Geschuindikeit : - Vorschlichten
: Schruppen
§ e LI i | | - Abwahl (Standardeinstellung)

¢ Mehrachsprogramm ja/nein
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Top Surface

Der Zyklus ,High Speed Settings”, Option ,Top Surface” ermdglicht deutlich bes-
sere Werksttickoberflachen bei schrdg abgezeilten Schlichtprogrammen, bei
,Sschlechter” Datenqualitdt und/oder unregelmaBiger Punkteverteilung in NC-Pro-
grammen aus dem CAD/CAM System. ,Top Surface” ist als Option erhaltlich.

20715
1837

Jo6

Local drive/...S_SAXIS/KAVITY_SAXIS/Prog1_Kavity_5_xis _High Speed Settings
Top Surface

Konturtoleranz

Glittung

Mehrachsprogramr
ORI-Toleranz

Kontur | ¥ Drehen

20715
1835

,0,0,0,0, 1,168, 1)
,0,0,-1,180, 1)1

N4 1S ("5 AXIS KAVITY")Y

15 G9oy

N6 T2 D11

17 ey

18 $14508 1031

N9 TRAORIY

118 CYCLES32(8.62, _ADV_SURFACE+_SENIFIN,1)§
ORIUKSY

ORTAXESY

0541

60 X0 Y 21001

62 1

Hi1 G1 X-5.945 ¥-60.546 A3=0.621144 B3=0.341366 £3-9.939693 F25001
112 25.502 A3-0.821144 B3=0.341366 C3=0.9396931

END

SR 5 Botven | b Frasen | g Komtir | 5.2 preten | S Dher- | g Simu- gmm

Neben der Auswahl der Bearbeitungsarten
(Schlichten, Vorschlichten, Schruppen) legen
Sie in der erweiterten Maske fiir ,Top Surface”
folgende Einstellungen fest:

e Glattung ja/nein
e Mehrachsprogramm ja/nein

¢ Kontur- und Orientierungstoleranz
(Standardwerte)

B Hinweis: Je nach Konfiguration kénnen
Sie Uiber die Zyklenmaske im Auswahl-
feld zwischen ,Advanced Surface” und
.Top Surface” auswahlen oder es wird
automatisch die beste zur Verfligung
stehende Formenbaufunktion
verwendet.
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IS b Bohen

132

2071

Die Konturtoleranz wird als Lupenvergro-
Berung dargestellt.
Standardwerte:

Schruppen 0.1
Vorschlichten 0.05
Schlichten 0.01

Die Glattung wird ebenfalls in der Lupen-
vergréBerung dargestellt:

Mit Glattung wird die Oberflache
glanzender.

Ohne Glattung wir die Toleranz ndher
an die Kontur gertickt.



Transfo ?

mationel

Folgende Funktionen kdénnen Sie unter ShopMill nutzen:

%0711
' ONT| 0951

Hullpunktverschiebung

Nullpunl
verschieb

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

%0711
0951

=il

Fir jede Achse kénnen Sie eine Verschiebung
des Nullpunkts programmieren.

[Kein Uert eingegeben

Sie kénnen jede Achse um einen bestimmten
Winkel drehen. Ein positiver Winkel entspricht
einer Drehung im Gegenuhrzeigersinn.

[Kein Uert eingegeben
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%0711
0951

Skalierung

%0711
’ BONT 0951

134

Skalierung

Fir die Skalierung in X/Y/Z kénnen Sie einen
MaBstabsfaktor eingeben. Die programmier-
ten Koordinaten werden dann mit diesem
Faktor multipliziert.

Spiegelung

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

2ylinder-
mantel

Mit dieser Funktion kénnen 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 leistungsféahige 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.

Abglei =
Mesit:::t B Linge D
I . &

Kante Radius in
ﬂhstanf’ - Rm -

Ecke ’- Radlus an . I:I"I:I -
I

Kante
[ | || I
[ I

Zapfen } nil:lgLfl::h

I N N S .
I — — [ | —

I N S D B
I I N S .
(¢ « K«

2uriick 2uriick 2uriick 2uriick 2uriick

‘ | | ‘ . Uerkst IUerkz.
=¥ messen messen

B Hinweis: Informationen zum Protokollieren von Messergebnissen finden Sie im Kapitel
,Protokollieren von Messergebnissen im Automatikbetrieb”.

L

“Fl HEK
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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 — lber 4 oder 3 Punkte Kreissegment — Rechteck

* Messen 3D - Ebene ausrichten — Kugel

Applikationen: Nur Messen, Nullpunktkorrektur, Werkzeugkorrektur

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

)| % "

Lokal. Laufu./...0GRAMS_SINUTRAIN_test/.../ TEST_messen huleil;h: Taster an Kugel - e | ) Uel’kst ﬂbnleic ﬂbuleich
a0 messen Nesmst'g an Kugel
008 Ansicht

%@ o

Positionieren
UzLinge anpassen

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

4
w
by
*
“
%
<]
5
>
'S
ES
e
&
3
o

Uerkst
# messen
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4.8.2 Werkzeug

Local drive/...S_SINUTRAIN_test/./Prog1_Shoplill_3_fxis

Lokal. Laufus/..._SINUTRAIN_test/./Prog1_ShopMill_3_fxis

messen

210811
1248

Abgleich: Messtaster

D1
komplett

e
T

Abgleich: Messtaster [oemmars prizeug

T ESSSp 1 [awudhion

Messart achsweise

Messachse

Antastpkt. zentrierer nein

DFR
TSR
TOIF

II UWerkz. Abgleich,
messen Mesms'téi'l

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

Kalibrieren: Ldnge, Radius, komplett
Messen: Lange und Radius

Messen mit rotierender oder stehender
Spindel

Werkzeugkorrektur in Geometrie oder
Verschleiss

Messen im Maschinen MKS oder Werksttick
WKS Koordinatensystem

B Hinweis: Informationen zum Protokol-
lieren von Messergebnissen finden Sie
im Kapitel ,Protokollieren von Messer-
gebnissen im Automatikbetrieb”.
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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

Favoriten

I[% Uerkzeugtypen - Favoriten

Platz Top  Werkzeugname
‘ g T Uerkzeuglage
!. SCHRUPPER; | 120 Schaftfraser &
148 - Planfriser &
208 - Spiralbohrer [
1/1 <3 SCHRUPPER 298 - Zentrierer )
n 240 - Gevindebohrer [ ]
710~ 3D-MeBtaster Frasen !
1/4 {8 DREHBOHRER 711 - Kantentaster
L1, 568 - Schrupper En
1/6 | o FRAESER_18 518 - Schlichter ag
/4 520 - Einstecher  brdied
L8 540 - Gevindestahl KB 1 <
| 1/9 |, FRAESER D16 550 - itz 000!
|1/18 ¥ HC-ANBOHRER_D16 560 - Drehbohrer o
:5:; ¥ BOHRER D14 508 - 30-MeBtaster Drehen -
|1/13 | B |GEVINDEBOHRER_M8
/14

Uerkz. i
liste

<
<
| 1 & PR32 1 1 200.000) 32000 6 |
2 T = s H
9 Ueitere Daten - SCHRUPP_3 |
|4
s 150,000 Lénge X 25,008 Linge ¥
G
7 inge 6.008 ALinge X 8060 ALinge Y 600
T8 sinkel
] |
10 U KUGEL DG 11 200.098) 6000 2
11 U KUGEL D8 101 200,890 800 2
12
| 13| | BOHRERDGS 11 260,090 6600 1188
| 14 | ¥ BOHRERDBS 11 260,00 8508 1180

¥ SENK_966RAD
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Werkz.
liste:

Werkz.
liste

Neues

bzw Werl

Flr Multitasking-Maschinen — fiir Dreh-Fras-
oder Fras-Drehbearbeitungen — steht Ihnen
eine erweiterte Werkzeugverwaltung fir
Dreh- und Fraswerkzeuge zur Verfligung.

In der Technologie Fras-Drehen werden Dreh-
werkzeuge automatisch angezeigt. Im Dialog
Erweiterte Daten kdnnen Sie die werk-
zeugspezifische Grunddrehung fir die Dreh-
werkzeuge eingeben.

Neben Dreh- und Fraswerkzeugen kénnen Sie
auch komplexe Werkzeuge wie Multitools ein-
setzen. Fiir Multitools gibt es zusatzlich Para-
meter wie z. B. Abstandsbeschreibung via
Platznummer oder Winkel und Unterschiedli-
che Werkzeugtypen pro Platz. Alle Werkzeuge
werden als Icons dargestellt.




5.2 Technologie Dreh-Frasen mit ShopTurn und programGUIDE

5.2.1 Schwenkachse im TSM-Mode

v 220918
M| %

kg 15

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

[5[T FRAESER_D16
0" Eo1ou

8600
]

Y 0.000

mm/min

s = : Sie kénnen den B-Winkel (B-Achsposition) und

L s e den y-Winkel (Position der Werkzeugspindel)

Nikverh liber Eingabeparameter anfahren z. B. zum
manuellen Nullpunkt setzen oder Werkzeug
vermessen.

5.2.2 Drehbearbeitung mit ShopTurn und B-Achse

20010
1087

Jo§
NC/UKS/TE12/TE162

==‘=I]rehen z. B.  Abspanen L

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.

EAES Drehen [t
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5.2.3 Drehbearbeitung mit programGUIDE und B-Achse

15.08.11
21:02

Diver- | Schwenken ' Ausrichten
=2 ses  Uerkzeug  Drehwerkz.

Fir das Ausrichten der Drehwerkzeuge im
CYCLE8O0O kénnen Sie die Funktion ,Ausrich-
ten Drehwerkzeug” verwenden. Danach kon-
nen Sie die Drehbearbeitung programmieren.

I Stechen zu. Exzenter
Cuwp

[r TR T

LT o = Diver-

== drehen = ses

15.06.11
21:05

NE/WKS/EXZENTERWELLE/EXZENTERWELLE_U1 Ausrichten Drehuerkzeug
T !

Freifahren nein
1

¥ .08 °
Werkzeug nicht nachfiihren  BEIEUEICHY
Drehwerkz.

& Kontur == Diver-
== drehen = ses

40811
1713

rei:lasche — E‘ F - T h Kreis_
. rasen z. B. asche
S tasche

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

o8
)
28
X8
o
X1
DY2
DX
vz
UX

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

Bl

Diver-

£ Bohen | g Drehen g £0° Frisen -l
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j 0 220010
o8 1013
NC/UKS/TE162/TEA62 Schuenken Ebene

FRAESER D16 Diver- Schwenken

= sps Ebene

=
=
=
-

sy “Vi" e FUr das Frasen auf geschwenkten Ebenen ver-
oo - wenden Sie an der Drehmaschine den
oo Schwenkzyklus CYCLE80O.

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

die Y-Achse!
st
J0G L] .
L5111 ) NC/UKS/TE182/BOL2EN2S Rechteckzapfen Hecmeck_
T FRAESER_16_RAD_C1 D 1 =l F =
1 rasen  z. B.
! £ : 500 e E z.B Zapfen zapten
A2
Rechteck-
zapfen - .- . .- . .
* Im Fraszyklus wahlen Sie dann fiir die Kombi-

nation mit dem Schwenken die Ebene
LSTIRN B” aus.

# H218 Schwenken Ebene
H228 Rechteckzapfen

™ Bohren | g=” Drehen
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5.2.5 Frasbearbeitung mit programGUIDE und B-Achse

15.08.11
21:23

NE/WKS/EXZENTERWELLE/EXZENTERWELLE U1

&/ = Programmkopf

YNCHRONISATION

rehbearbeitung Sektion 1

WP
L Stechen zw. Exzenter
FRAESEN STIRN
T="FRAESER_12SL"9

G X8 2189
TRANSHITY

POCKET4(168, 8, 1, 26,19, 9,8,2,8.1,0.1,8.1,8.1,8,11,0.5,9,15,8,2,8,1,
"TRAFOOFY

Ende Block

=P
5= Drehbearbeitung Sektion 2
H38q
\l
E_LAB_A_AUSSENL: ;

T ot P P e

= Diver-
= ses

15.06.11
21:22

NE/WKS/EXZENTERWELLE/EXZENTERWELLE_U1 Ausrichten Friswerkzeug

PL  GI7(XY)
\ usp

Freifahren nein

B o
Werkzeug nicht nachfiihren | Ausrichten
Drehwerkz.
Ausrichten
Fraswerkz,

& Kontur == Diver-

[B] edt | E=pobren| gL orehen = fihan =
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Diver- = Schwenken Ausrichten
ses _ Uerkzeug Fraswerkz.

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

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

Danach kénnen Sie z.B. mit TRANSMIT
auf der Stirnflache programmieren.




15.08.11
NG/WKS/EX2ENTERWELLE/EX2ENTERWELLE_U1
(=]

{# L Programmkopf

# [ SYNCHRONISATION

#/ [ Drehbearbeitung Sektion 1
BEWwP

[ Stechen zu. Exzenter

[+ FRAESEN STIRN

7 FRASEN B-ACHSE

HEY

CYCLEBBB(, "HSP", 188888, 54, 8, 8, 8,45, 6,8,8,0,8,-1,168,1)§
GB X8 22

CYCLEGB("Gravurtext”, 168,9,1,,1,6,8,8,8,8,18,3,8.1,8.1, 8, 1252, 8, 1

GO 2589
CYCLES88(8, "HSP", 108666, 57,8,6,9,6,6,8,6,86,8,-1,188, 1)1

Ende Block
(=03
4/ Drehbearbeitung Seklion 2
H38g
o

15.08.11
21:25

NE/WKS/EXZENTERWELLE/EXZENTERWELLE_U1 Schuenken Ebene

T Hs|
Freifahren nein
2 Schuenkebene
Xo 6,660
Yo
2 8660
Schuenkmodus  achsweise
Achsreihenfolge YX2
Y 869 °
m | 8,080 °
H 8.080 °
X1 8660
il 8660
2 8660
Richtung -

& Kontur
== drehen

=2 Drehen B Fréisen

== Diver-
= ses

Schwenken
Ebene

Diver-
ses

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
kdnnen.
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5.3 Technologie Fras-Drehen mit ShopMill und programGUIDE

Dieses Kapitel gibt Ihnen einen Uberblick iiber die Technologiezyklen fiir Drehen
und Konturdrehen in der Technologie Frasen. Das Konturdrehen wird anhand
von Beispielen in programGUIDE und ShopMill erldutert. Zur Uberpriifung der
Programmierung steht Ihnen auch fir die Frds-Drehbearbeitung die Funktion
LSimulation” zur Verfligung.

5.3.1 TSM-Mode

M| % e
SIEMENS | Uertzeu
RESET __ Ll & T.5.M

0.000
0.000 . . .
575.000 Bei ausgewadhltem und aktivem Drehwerkzeug
s kénnen Sie im TSM-Mode Drehwerkzeug
anstellen (Werkzeugausrichtung mit Schwenk-
achsen). Die Maschine wird bei Anwahl eines
Drehwerkzeuges in den Drehbetrieb

Spindel M-Funkton umgeschaltet.

Sonstige M-Funkt.
Nullpunktversch.
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5.3.2 Werkzeugmessen

v 15.09.18
M| % |

NC/UKS/BT1/BT1_ST_1 Uerkzeug
auswihlen

15[ FRAESER_D16
1 o

S1ve
: 8

mm/min

Werkzeugdaten
L 0.000
R 8,000

Bezugspunkt  Uerkstiick
2 0.600

Schuen
ken

069514
1500

Uerkzeug
ausudhien

X 0.000
1 0,000
2l 1000.000
Al 0.000°

BFG54

Messen: Lange Manuell

Uerkz.

messen

UWerkz.

II messen

In der Technologie Fras-Drehen kénnen Sie
Drehwerkzeuge vermessen. Die Maske andert
sich abhdngig vom zu messenden
Werkzeugtyp.

Die Drehwerkzeuge kénnen angestellt ver-
messen werden.
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5.3.3 Planfrasen/Abspanen

M| % | s
Lokl i » SIEMENS | Verkeeus
rcnmnzs“n‘ puseatlen E:;;I Planfrdsen: = bzw. Abspanen

Im Bedienbereich Maschine steht lhnen unter
dem Softkey ,Bearbeiten” eine technologie-
Uibergreifende Auswahl zwischen ,Planfrasen”
und ,Abspanen” zur Verfligung.

15.000
Xo 28,000
0.200

15.000 ink.
5600 ink

verra] X1 ol \Y

tion

vl 31.88.10
M| % |
Lokal. Laufu/f 1896p SIEMENS | Uerizeus

auswihlen

T SCHRUPPERGT D 1
Freifahren 91 ink 2R 000
8 - -
i 6968 ° ad 098 °
F 0.100 mm/U
200.09 U/min
arbeitung v

Ty Pos-
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5.3.4 Ubersicht der Drehzyklen in der Technologie Friasen

Im Folgenden erhalten Sie eine Ubersicht {iber die Drehzyklen in mit Tipps zur

Anwendung.

N RN <N As

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
Verrundung

M

Erweiterter Einstech-
zyklus mit optionaler
Verrundung bzw.
Fasen und zusatzli-
cher Konizitat

i o

ks

Erweiterter Einstech-
zyklus auf konischen
Drehteilen

| Freistich |

Zyklus fiir Freistiche
auBen oder innen
nach Norm E

150

| Freistich |

Zyklus fiir Freistiche
auBen oder innen
nach Norm F

| Freistich |

Zyklus fiir Gewinde-
freistiche auBen oder
innen nach DIN-Norm

| Freistich |

Zyklus fiir Gewinde-
freistiche auBen oder
innen ohne Norm
(frei
programmierbar)



i [

Gewinde

Gewindezyklus fir
Langsgewinde

| Gewinde |

Gewindezyklus fiir
Kegelgewinde

Zyklus zum
Abstechen von
Stangenteilen

| Gewinde |

Gewindezyklus fir
Plangewinde

| Gewinde |

Gewindezyklus zum
Verketten verschie-
dener Gewinde zu
einem Arbeitsgang
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5.3.5 Konturdrehen in der Technologie Frasen

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

5.3.5.1 Ubersicht der Konturdrehzyklen

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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5.3.5.2 Konturdrehen mit programGUIDE in der Technologie
Frasen

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

17.08.15
09:59

Lokal. Laufw./MY_OPERATE/TURNING1 Il Uerkzeug
1. B auswihlen

N2 G541
P N3 UORKPIECE(,"",,"CYLINDER", 64,5, -100, -89, 250)1 Block }
N4 T="0816"D1] bilden
N5 M6Y
N6 CYCLES0®(@, "DREHEN", 200, 57,,,,0,0,0,,,,1,,2)1
N7 DIAMONY
N8 LINMS=7001
N9 G@ X255 Y0 25 GI6 5200 M4
W N1e CYCLE62("FERTIG",1,,)T
A N1l CYCLE952("FERTIG",,"" 103112,0.35,,0,5,0.1,0.1,0,0,0.1,0,1,255,3, , ,,
N12 CYCLES0®()
N13 M3ef
[A Ni4 E_LAB A FERTIG: ;#5M Z: 31
G18 G9@ DIAMOG; *GP*{
GO 20 X162 ; *GP*
G1 X160 RND=1 ; *GP*{
2-10 RND=.3 ; *GP*{
X154 RND=.3 ; *GP*{
2-22 X130 RND=1 ; *GP*{

2_0A . *CD*@

1. Nullschwenk 4. Konturaufruf
2. Rohteileingabe 5. Konturabspanen
6. Konturbeschreibung
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170815
1017

M
Lokal. Laufus/MY_OPERATE/ TURNING1 Ausrichten Drehwerkzeug

= Diver- | | Schwenken Ausrichten
== Uerkzeu! |

Mit der Funktion ,Ausrichten Drehwerkzeug”
werden Fras-/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.

Rusrichten
Drehwerkz

= Kortur Dive
&b Frasen | g (LT | ovehen| 28 "5

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

Konturaufruf

Kontur ist im Hauptprogramm direkt hinter M30

Kontur befindet sich in einem Unterprogramm

Kontur befindet sich im Hauptprogramm zwischen
zwei Labels

Aufruf tiber Labels in einem Unterprogramm

CON

Konturaufruf

PRG

Konturaufruf

LAB1

—
D
=
N

Konturaufruf

-]
=]
{2

LAB1
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20741
1857

Gerade 2 Element
B T gschen a Kontur
“ i =5 Drehen T Kontur
(Ubergang zum Folgeelement
Fase
FS 8.608
Kontur
aufruf

Fligen Sie zuerst an der gewl{inschten Stelle
im Programm den Konturaufruf ein. Beachten
Sie zu den Konturaufrufen die Abbildung

oben.

i e |
4 Drehen S Kontur
E= drehen
Neue
Kontur

Erstellen Sie eine neue Kontur im
Konturrechner.

[l Sie kdnnen bis zu 256 Geometrie-
elemente eingeben.

[l Hinweis: Konturen kénnen umbenannt
werden.



Stechen
PRG FERIIG. a Kontur .
== Drehen drehen” Stechen

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
(Konturfrdsen) 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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5.3.5.3 Konturdrehen mit ShopMill in der Technologie Frasen

189815
1819

Lokal. Lauua/UG/1_SPANNUNG._1 ween’ Das Konturdrehen mit ShopMill in der

L, hspanen

T=SCHRUPP_3 F=8.1/U V=208 plan X0=160 26-2 i 3 i -
L._fbuean TSR Technologie Frasen wird anhand des folgen
A Kontur 20PFEN et =
[@){ 2apfen Frisen < T=PFR_50 F=708/min 5=5000U 26=0 21=-15ink den Beis ple Is erlautert.
2apfen Frésen Fasen T=2ENT_90GRAD F-500/min S=6000U 2FS=2.1 26-
C - Kontur AUSSEN_DREHEN
%,] Abspanen 94797 T=SCHLICHT_3 F=0.25/U U=350m langs
S Geuinde Langs 74777 T=GEW_2MM_8 P2mm)/U =500 auBen X=80 20=-15

£ Programmende

Kopieren
Einfiigen

fus-
schneiden

1921

Lokal. Laufuu/UG/1_SPANNUNG__1 Programmkopf

Im Programmkopf definieren Sie die Pro-
grammparameter wie z. B. das Rohteil und die
Nullpunktverschiebung. Dariiber hinaus
geben Sie spezifische Parameter fiir die Dreh-
bearbeitung ein, u. a. Riickzugebene Drehen,
max. Drehzahl Drehspindel.

5.000 ink.
2RA 5.000 ink
s2 2680000 U/min

SC 1,000
Bearbeit.drehsinn  Gegenlauf
Riickzug Pos.muster _optimiert

= Diver- | Simu-
28 “es |4 iation

j B 189815
o8 1923
Lokal. Laufu./UG/1_SPANNUNG__1
2 a

Unars m oo =2 prehen Kontur Neue

drehen Kontur

Legen Sie eine neue Kontur im Konturrechner
an.

[l Sie kdnnen bis zu 256 Geometrie-
elemente eingeben.

[l Hinweis: Konturen kénnen umbenannt
werden.
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URNEE? 24 o

==‘= Drehen Eﬂ:::; » Abspanen

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

e Werkzeugspitze beim Schwenken nicht
nachfiihren

e Schnittaufteilung an Kanten ausrichten

¢ konstante Schnitttiefe
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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

M 2

M 2
B e || Sie kénnen zwischen Ein- oder Zweikanalan-
x %323 i o0 - | sicht als Maschinengrundbild wahlen.

Y 0.600 2 125,600 funktionen

z 138984 e g - . . L .
o] [ m— paris Bei der Zweikanalansicht ist der aktive Kanal
T Pl Pl 2y | Tarblich hervorgehoben.

2éhler

53 o B programm-
| W e | ebenen
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5.4.2 programSync Mehrkanal

20010
1045

2209.10

210910 07:5983
& P Werkstiicke. o
BT1 06:00:44
BT1_6C 08:00:31
£ BT1_6C._{ 06:08:30
[2BT1_6C_2 Typ. Jobliste JOB V1) 88:8:30 ShopTurn
@ BT1_ST 08:80:31
BT1_ST. 86:00:31

programSYNC
Mehrkanal

20010
1045

CHAN1 " T Datum
CTeileprogramme DIR 220918 183
 C1Unterprogramme DIR 21.09.10 07
& 3 Uerkstiicke DIR 210910 06:00:44
C=Tii] UPD 210910 96:80:44
[® BT1_GC JoB 163 21.09.10  06:08:31
[EBT1_6C_1 MPF 2351 2189.18 8:08:30 Jobliste
[BBT1_6C_2 MPF 1793 21.09.10 86:88:30
3T 21.89.18

Jobliste MC181.J0B
MC181_1.MPF
MC181_2MPF

120711
1214

Lénge  Datur
 ExTeileprogramme 131
= CaUntery

programme
© P Werkstiicke.

1
1
i
1
1
1
1

1
3.07.11
7.1

1307.11
1307.11
13687.11
1307.11
1307.11 11:
1367.11
1307.11 11:

1741
Kopieren

Einfiigen

programSYNC

sel Mehrkanal

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

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

Gffnen oder E

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

20010
7

NC/UKS/TE12/TE162 Mehrkanaldaten
MaBeinheit
Daten fiir
HNullpunktu
beschreiben
1)

Rohteil
XA 260.000

2 2,000
2 125008 abs
28 188,688 abs
s1 5000.000 U/min
Gegenspindel
Hullpunktu. 655
beschreiben
) 2045.000
2ylinder

Rohteil
XA 200,000

2n 5.000
2 125888 ink
65.000 ink

5.4.4 Doppeleditor

090811

1523

l vericeus
ausuihlen

NC/UKS/PROGRAMSYNC/BAUTEIL1.JOB
] Mohrkanaldatan =)
CHANZ BAUTEILL 2
(S5 P Programmkopt
£N0. Programmende

&
LU BAUTELLL 1

£N0 Programmende

Kopieren

Einfiigen

IS8 &= Bobren | 5= Drehen

090811
’ 1524

Mohrkanaldatan

=3
L BAUTEILL 1

£N0 Programmende.

ER

Offnen Sie im Editor den Programmkopf.

Im Programmkopf erhalten Sie eine einheitli-
che Ubersicht der Mehrkanalprogrammdaten
bei ShopTurn wie auch bei programGUIDE.

ER

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

= Block |
ER bilden

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 Blocke ein.



oo IS
P Programmkapf

Mohrkanaldatan

Bl P Programmkopf

Einstellungen

Verborgene Zeilen anzeigen

nein

Satzende als Symbol anzeigen  ja

{ Horizontal verschieben

Automatisch speichern
(nur lokales und externe.
Laufuerke)

ja

120711
5

&
o Y

&= SCHRUPPEN
© URIM(L, 1,21
G T="FRAESER D161
G Mot
@ vRIm(z, 1,21
G FRAESEN
[ ZENTREREN UND BOHREN
@ LAIM3, 1,21

 Gegenspindel ‘Synchronisierer

@ uAIm(4,1,2)8
@ uAImH(s, 1,28
e Programmende

SR & Bobren | =" Drehen | g Fontr

Vehkanaldstan
CHANZ BT4_ST_2
[2Jr P Programmkopt
[ 7] T T=SCHUICHTER_HS
© uAIM(s,1,2)1
IS SCHUCHTEN
@ vAIm2, 1,21
@ vAIm3, 1,201
B A cogerspiotal
=

[ RUECKSETE PLANEN
@ UAIM(S, 1,2)1
ENO Programmende

ER

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

’ } Einstellungen

ER

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

WAITM(1,1,2)

Kanal 2
Kanal 1

Nummer der
Waitmarke
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5.4.6 Synchrone Ansicht

201
a1
< L - Vollbild

& Metrkanaldaten &

cHANL BTAST_L [©0f e BT1_ST_2
P Programmiapt P Programmkopt
== SCHAUPPEN T_T=SCHLICHTER_HS

3 Abspanan wov  TSCHRUPPER
'\ Kontur

] AUSSEN /== SCHLICHTEN
% ~Abspanen v T=SCHRUPPER | ﬂ]nmr RAUSSEN
= Ende Bock o v TeSCHLGHTER,

" S iR Ao I alle Blicke
G T="FRAESER_D16" el
Gt -
© WMz, 1.2) © v, 1.2) Al Bcke

/== FRAESEN.
£, Schuenken Ebene. X=0 Y=10 20
& Synchron.
5 Kreistasche ©  CF T=FRAESER D16 kel

Ansicht
&, Schuenian Ebene

5.4.7 Simulation

20810
1815

X! 148186 2

~13891 ¥
_=_End of group

0808 €3 | T SCHRUPPERIN:
260009 Vorschub

™ Bohren | g=” Drehen

164

Ei Edill b | Ansicht |
et

Mit der Funktion ,Synchrone Ansicht” kdnnen

sie die Waitmarken kontrollieren.

Die Waitmarken werden gegeniibergestellt
und es entsteht eine (ibersichtliche
Programmdarstellung.

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

E Simu-

lation

Haupt- Gegen-
sgindel |undloder sgindel |
T 3D-

nnswhteml Ansicht

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




20810
8

NG/UKS/BT1/BT1_ST_2

spindel

Gegen-
spindel

w0 1w v v g0 10 w9 9w aw o
X| 148186 2 13891 Y 0088 €3 | T SCHRUPPERINNEN2
G Ha 23 2260.090 Vorschub | 108% 06:

E Simu-
lation
|s.|a||:|':ite-l | und/oder
T Seiten-
nnswhteml ECRREY |

Simulation in Seitenansicht.

B | 5 [

Im Automatikbetrieb steht Ihnen auch die
Funktion Mitzeichnen zur Verfiigung.

Gegen—n}
spindel

5.4.8 Ermittlung der Bearbeitungsdauer, Optimierung

120711
1833

08
NC/UKS/BT1/BT1_ST.JOB
=3 Vehrkanaldstan G
CHANZ BT1.ST 2
[8l" P Programmkapt

Yoo TP
P Programmkapf

&= SCHRUPPEN Bl oea:58.3 T T=SCHUICHTER_HS
© uRIm(1, 1.2)1 © uRIM(1,1,2)1 ©0%:58.7
G EAFRRESERLDL5™ 1 B souuoHTen Blosie
@ URITH(2,1,2)T 2 @ uaIm(2,1,2)1
S FRAESEN © uarm ] ©07:56.5
(+/[S ZENTRIEREN UND BOHREN 3 Gegenspi Komplatt G55
© URTTH(3,1,2)1 © uRIM(4,1,2)1
3 Gagenspindsl Synchvansieren |+ RUECKSEE PLANEN Boonzas

© URIMH(4,1,2)1

© URIH(S, 1,2)1

&0 Programmende
Gesantzeit: 14:25.9

01338 @ UAIM(s,1,2)1
N0 Programmende

Gesantzeit: 14:25.9

Kopieren

oon:205

Einfiigen

IS8 &= Bobren | 5= Drehen

@Edﬂl

Nach erfolgreicher Simulation ermittelt das
System die Bearbeitungszeit der Arbeits-
schritte. Damit kdnnen Sie die Kandle unterei-
nander optimieren.
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5.4.9 Programmbeeinflussung

S T
i 135

Prog. .
g Anwahl g Beeinf Einfahren

l cinfahren

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.

¢ Rechenoperationen
Fiir die Verkniipfung der Variablen stehen die math. Rechenoperationen
zur Verfligung:

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

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

Funktionen - Tastenkombinationen

CTRL n

—
-
@mo [

R
(R T s
e
e
e
OO0 | e
Do

ey

70



CTRL m
CTRL

CTRL
CTRL n

DD

END
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u u n n Verschieben

n 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 Gestensteuerung — Smart Operate

<4umm mmm)

P
N 1)
V.~ =p
L

Tap

Fenster auswahlen
Objekt (z.B. NC-Satz)
auswdahlen

Tap and hold

Objekt zum Andern
offnen (z.B. NC-Satz)

Flick mit 2 Fingern

Seitenweises Scrollen
in Listen (z.B. NPV)
Seitenweises Scrollen
in Dateien (z.B.
NC-Programme)

Pan

Verschieben von Gra-
fikinhalten

(z.B. Simulation,
Formenbauansicht)

Pinch

Verkleinern von Gra-
fikinhalten

(z.B. Simulation,
Formenbauansicht)

=

»

&

<4umm mmm)

1
v =
\

(¢

Tap mit zwei Fingern

Kontextmen aufrufen
(z.B. Kopieren,
Einfligen)

Flick

Scrollen in Listen
(z.B. Programme oder
Werkzeuge, Null-
punkte)

Scrollen in Dateien
(z.B. NC-Programme)

Flick mit 3 Fingern

Scrollen an Anfang
oder Ende von Listen
Scrollen an Anfang
oder Ende von Dateien

Pan mit 2 Fingern

Drehen von Grafikin-
halten

(z.B. Simulation,
Formenbauansicht)

Spread

VergroBern von Grafik-
inhalten

(z.B. Simulation,
Formenbauansicht)
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6.4 Weitere Informationen

CNC-Ausriistung von SINUMERIK

www.siemens.de/sinumerik
<http://www.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/plm>
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Ausrichten Drehwerkzeug
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Multitasking-Maschinen............ 144
Bahnfrdsen
Kontur ...ccvveeeeiiiiiii, 91 121
Bearbeitungsdauer
programSYNC........ccoeeiiiineeinnnnns 165
Bearbeitungszeiten...........ccccccee.... 34
Bohren mit programGUIDE.............. 74
Bohren mit ShopTurn
mittig/lauBermittig......c.ccevvvvennnen
Bohren Mittig.....ccouuvvviiiiieiieieeennnnnn.
Bohren Reiben.........ccccevuiniiis
Collision Avoidance .......cccccevvvvunnnee
Doppeleditor
programSYNC........ccoeeeviiiinnnnnnn. 162
DXF Reader ........uuueevevienieeeiiiiinninnn. 39
aus DXF importieren................... 40
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Element Ubernehmen................. 42
Konturrechner........cccccevvvvnnnnnnne. 40
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Editor

Einstellungen ........cccoevvvviiininnnnnn. 34

Einstellungen Mehrkanal .......... 163
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Editor Mehrkanal......ccccceuvuneee. 163
Einstich. ..o, 77 150
Execution from External Storage
(EES) et 45
Formenbauansicht............cciiiee 47
Freistich ..., 77,150
Gegenspindel ......oeeeeiiiiiiiiiiiiininn. 98
Gestensteuerung

Smart Operate.....ccooeeeevveennnnen. 173
Gewinde ...c.coevvreenn. 71 78 115 151
Gewindefrasen....................... 90,120
Grafische Ansicht......ccccoooviiiiinne 16
Gravur cooeeeeeveeiiiiineccciien e 90,120
High Speed Settings

Advanced Surface.........ccc..c..... 130

Top Surface.....coeeeviieeeiiieeininnns 131
Hilfe

kontextsensitiv........cccceeevveernnnnn. 17
Hilfebild ....oooviiiiiiiiii 16
Jobliste 6ffnen ....ccceeeeeeieeiiiiii, 161
Kollisionstiberwachung................... 54
Konturaufruf programGUIDE

Konturdrehen..........cc......... 83,155

Konturfrdsen...................... 96 126
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Konturdrehen

programGUIDE .............cooeeeneee. 154
Konturfrasen

programGUIDE ...........ccccceeeuinees 125

ShopMill .o 123
Manuelle Maschine

Frasen....cooooviviiiiniiiiiiiiinneininn, 108
Maschinengrundbild

Mehrkanalige Bearbeitungen .... 160
Mehrfachaufspannung.................... 32
Mehrkanalprogrammdaten ........... 162
Messzyklen

Beispiel .oeeeeeiiiiiieeeeeeeee e

Ubersicht .....c.oovvevierieneenane.
Mitzeichnen ........ccceevevieiiiiii,
NPV setzen........cc...oeiie
Nullpunktverschiebung
Nullpunkt Werksttck...............

Planfrasen......cccccceeeeeenneneeen.
Positionen .........eeveeeeiiviennenenn.
Programmbeeinflussung
programSYNC.......ccooeveiiineennnnes 166
Programmierung
Blocke auflosen.......ccceevvvvnnnnnne. 37
Blocke bilden
[SO-Code...uuueiieiiieiiiiiiiiiiiiiiiiiee
programGUIDE ...................
programmSYNC.........ccooeeeennnn.
ShopMill coooiiiiiiiiiiieee,
ShopMill/ShopTurn
Syntax Highlighting
Unterprogramm .......ccccceeveenneenneee
Programmverwaltung
Archiv erstellen .........ccccceeeeeeeienn.
DXF Reader .....ceeeeeeeiiiiiieniinnnnnnnee
Eigenschaften .........cccceeeeeeeennnnnn.
*.jpg, *.png, *.bmp....iiiinnnnn. 30
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programmGUIDE G-Code anlegen29

Riustdaten sichern............ccceel 31
ShopMill/ShopTurn-Programm anle-
(o 1= DTSRRI 29
Verzeichnis anlegen ................... 29
VOrschau.....ooovvveeeeeriiiiiiee e, 30
Werkstlck anlegen........ccceeeeeeen. 29
programSYNC.....ccooeeviiiiiineeninee. 160
Bearbeitungsdauer ................... 165
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Zeitlicher Abgleich.................... 163

Protokollieren von Messergebnissen

JOG e
Prozessmessen ,

Werkstlickmessen — Abgleich Mes-

Staster oo 136

Werkzeugmessen — Abgleich Mes-

Staster oo 137
Rohteil uieeiieiiiie e 128
ROtation ....ovvveiiiieiece e 133
Rickziehen......ooocoeviviiiiiiiiiei, 22
Satzsuchlauf......ccoooveeiviiiiiiini, 49
Schwenkachse

TSM-Mode ..o, 141
Schwenken

Ebene ..o, 107
Schwenken Ebene .......c.ccoevvveeennenn 129

Multitasking-Maschine...... 143,145
ShopMill

Programmkopf .........cooevvvriinnnne. 109
ShopTurn

Programmkopf ........ccoeeeeeiiiinnn. 64
Simulation

programSYNC.......cccoeeeeiiieeennnnes 164



Skalierung......cceeeeeeiiiiiiieeeeeiinnn. 134
Spiegelung.......cceeeeeviiiiiieeeeeeiiien. 134
Stechdrehen

Kontur ....cvveeeeiiiiiiii, 80, 153
Stechen

Kontur ....cooveiiiiniiiiinins 79 152
Synchrone Ansicht

programSYNC.......ccooveeiiniennnnees 164
Tasche ..o 88,118

KONTUN e 92 122
Technologieskalierung

Zyklen
Tieflochbohren
Tooltip
Transformation............eeveeeeeeeeennn. 133
TSM-Mode

Schwenkachse.........eeceiennennie. 141
TSM-ZyKIUS..ccoeviiiiiiiiiiiiiiiiee e 18
Verschiebung .....ooevvvveviiiiiiinnnnneen, 133
Vorbohren

Kontur ....eeeeeeeiiiiineeiiiiinnnn, 91 121
Waitmarken

programSYNC........ccoeeeviiiiinnnnnn. 163
Werkstlcksimulation

3D

Details

Schnitt
Werkzeug

Favoriten .....coeeveeeeciiiiiiiiiiiiinine. 25

MuUltitool.....coevveieiiiiiiiiiiii, 25

Suchen ..o, 25
Werkzeugliste

Details wevveeeeieeeeeeceeeiiecce

Schwesterwerkzeug
Werkzeugmessen

Gegenspannmittel.......ccccceeeeeene. 60

JOG i 59, 106

Messtaster ....couevreiiiiiiiieeeeiinnnn. 60
WerkzeugverschleiB...........cccceeeenen... 24
Werkzeugverwaltung

Multitasking-Maschinen............ 140
MUltitools ..ocevveeiieeeeiiiiee e, 140
Zapfen
Kontur ...ccvveieeiiiiiiii, 92 122
Zapfen Mehrkant.................... 89,119
Zeitlichen Abgleich
programSYNC.......ccoceeeviiiiennnnees 163
Zentrieren .....oocoeeeieeinneeenn, 69 113
Zyklen
Parameter.....cccccoviiiiiiiiiiiiniennns 37
Technologieskalierung................ 38
Variablen .......cccoeeveiiiiiiiin 37
Zylindermantel ........ccoeeeeviiiiiinnnns 134
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