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SINUMERIK live SIEMENS
Anwendungstechnik leicht verstandlich erklart

Werkzeugverwaltung Frasen

Bezugspunkte,
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Themen der Anwendung der _ _
SINUMERIK praxisgerecht und mit Spannmaoglichkeiten

wenig Zeitaufwand zu prasentieren!
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0 Die Systematik der Werkzeugaufnahmen SIEMENS
und deren Spannmadglichkeiten

Die Werkzeugaufnahme — die perfekte Verbindung zur Maschine

Werkzeugaufnahmen stellen die Steilkegel (SK):
Verbindung zwischen Werkzeug und Diese werden am Anzugbolzen in die Diese werden an der Innenflache
Maschine her. Spindel gezogen. Die Kraftiibertragung gespannt. Die Drehmomente werden tiber
Dabei missen sie zwei Anforderungen erfolgt durch die Haftreibung zwischen die Flachenreibung und tber Nuten
erfillen: der Mantelflache des Kegels und der ubertragen.
e Schnelle und sichere Spindel. + hohe Drehzahlen moglich
Werkzeugwechsel + Robustheit + schnelles Spannen und Lésen
« Hohe Genauigkeit beim Fertigen des + groRe _Krafta.L.anahme * Planflachenanlage
Werkstiicks - ungeeignet fur hohe Drehzahlen - seitliche Kraftaufnahme begrenzt

(Konstruktion der Spannaufnahme)

Um sicherzustellen, dass die o
. : - unterschiedliche Anzugsbolzen
Anforderungen erfillt werden, sind e

Werkzeugaufnahmen genormt. (1]

Die zwei am weitesten verbreiteten Arten
von Werkzeugaufnahmen in Europa sind
Steilkegel und Hohlschaftkegel.

Im asiatischen Raum ist die
BT-Aufnahme (&hnlich SK40) Standard.




0 Die Systematik der Werkzeugaufnahmen SIEMENS
und deren Spannmadglichkeiten

Klemmen, Einpressen, Einschrumpfen

Klemmen

Spannzange (mittels Spannzange und Uberwurfmutter)
+exakt zentrische Spannung
+perfekter Rundlauf
- kostenintensivere Variante, mehrere Teile nétig

Weldonaufnahme (mittels Spannschraube, Innensechskant)
+sehr schnell zu verwenden
+ preisglinstig
- Spannflache am Werkzeug noétig
- Unwucht bei hoheren Drehzahlen

Morsekegel (mittels Flachenpressung)
+sehr schnell zu verwenden
+ preisglinstig

- Werkzeuge mit Austreiberlappen nétig

Frei verwendbar © Siemens AG 2017



e Die Systematik der Werkzeugaufnahmen
und deren Spannmadglichkeiten

Klemmen, Einpressen, Einschrumpfen

Einpressen:
* Klemmzange (,kaltes Verfahren®)

 Vorrichtung zum Einpressen und zum L&sen notwendig,
meist hydraulisch

+keine Temperaturunterschiede beim Verbinden

- kostenintensivere Variante, mehrere Teile nétig

+ vordefinierter, nicht anderbarer Kraftschluss

Frei verwendbar © Siemens AG 2017
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o Die Systematik der Werkzeugaufnahmen SIEMENS
und deren Spannmadglichkeiten
Klemmen, Einpressen, Einschrumpfen Erhitzte Werkzeuge / Werkzeugaufnahmen sind als solche nicht

sofort zu erkennen!
VERLETZUNGSGEFAHR DURCH VERBRENNUNGEN !

Einschrumpfen
(warmes bzw. heil3es Verfahren*):

+exakter Rundlauf
+sehr kraft-/formschliissige Verbindung
+kein Kraftaufwand nétig
- teures Equipment zum Erhitzen und Abkihlen notwendig
- spezielle Arbeitsschutzausristung (Handschuhe)
und besondere Aufmerksamkeit

- Umsicht nétig!

Frei verwendbar © Siemens AG 2017



Werkzeugverwaltung SIEMENS
Warum eine Werkzeugverwaltung? — Ordnung muss sein

Eine Werkzeugmaschine ist flr den effektiven und rationellen Einsatz in
der mechanischen Fertigung konzipiert/konstruiert.

Die Effektivitat einer CNC-Werkzeugmaschine entsteht u.a. durch die
Mdoglichkeit eines automatisierten Werkzeugwechsels.

Damit der Werkzeugwechsel fehlerfrei ablauft missen Werkzeuge
sowohl virtuell in der CNC als auch physikalisch im Werk-
zeugmagazin ,sortiert, also verwaltet werden.

Die Werkzeugverwaltung der CNC muss eine korrekte Verwaltung
der verwendeten Werkzeuge garantieren.

Zur schnellen Verfligbarkeit befinden sich alle Werkzeuge
zentral im Werkzeugmagazin, Die Werkzeuge im Magazin
mussen vor den Einfliissen der mechanischen Bearbeitung
geschutzt werden, um beispielsweise nicht den Spanen
bzw. dem Kiihlwasser ausgesetzt zu sein.




Werkzeugverwaltung SIEMENS
Die Abbildung des Werkzeugmagazins und Werkzeugschranks in der CNC

Uerkzeugliste Sortieren

e
o

real virtuell

Das Werkzeugmagazin dient als
eine effektive und geschiitzte
Ablage der Werkzeuge in der

Frasmaschine und sorgt fir einen Eine Werkzeugverwaltung sorgt Sl el 43 fanoen
schnellen Zugriff auf das bendétigte fiir eine strukturierte und é %Eﬁﬁgg;s e oo %%
Werkzeug. Uibersichtliche Ablage der T | om mms 137

6 1 v

7 1 60V

1
1
1
1
1
1
9

o4 CUTTER 32
o4 CUTTER 68

110.060  32.600
110.080  60.800

Werkzeuge in der Steuerung.
H Sowohl die Werkzeuge aus dem
Magazin als auch die montierten

und vermessenen Werkzeuge im
Schrank kdnnen hier abgebildet

Der Werkzeugschrank befindet werden.
sich auf3erhalb der Maschine.




Die Werkzeugverwaltung mit SINUMERIK Operate SIEMENS
Das An- und Ablegen von Werkzeugen

1 9 %
JOG
Werkzeugliste MAGAZINT

Heues Werkzeug - Favoriten
Typ Bezeichner Werkzeuglage
128 - Schaftfriser
148 - Planfriser
288 |- Spiralbohrer
228 - Zentrierer
248 - Gewindebohrer
718|- 3D-MeBtaster Frasen
711 - Kantentaster

118 - Kugelkopf zylindr.
Platz Typ Werkzeugname 5 111 - Kugelkopf kegelig

Favoriten

Friser
188-199

Platz Typ Werkzeugname ST D Linge @ EERE IS
4 THREADCUTTER M18 | 1) 1| 130.8688| 10.868| 1.588 2 O

{ooul{ ol /e = S N

T T Werka. i N N X i i =
|l’,l liste "" versch | i 15 | 4 THREADCUTTER r18 :?5 - ﬁchall‘grassfrilffkenuerr.
16 - Kegelstumpfiraser Sond
17 156 - Kegelstumpffris. Eck. e

157 - Kegeliger Gesenkfras.

Platz Typ Werkzeugname ST D Linge M=

Entladen
Werkzeug
lischen
Magazin-
anw ahl

CUTTER_25 1 1 130.800  25.6688 32 L]

Neues Werkzeug anlegen
(Schaftfraser)

wrgs Werkz. i f o li . =S etting-
IMI liste i | i | daten
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e Die Werkzeugverwaltung mit SINUMERIK Operate
Das An- und Ablegen von Werkzeugen

Entladen

Ein ,Entladen®, das virtuelle
Herausnehmen des Werkzeugs aus
der Magazinbelegung, l6scht nicht
das Werkzeug mit seinen
dazugehdrigen Daten, sondern legt

Platz Typ Werkzeugname ST D Linge & NS eS aUBerhaIb der Mag aZ| n beleg u ng
15 | 4 [THREADCUTTER M18 | 1) 1) 138.888 10.888 1.588] 2 L] .
16 | g (CUTTER_25 1) 1/ 130.800 | 25.600 32 @0 in der Werkzeugverwaltung ab. So

Werkzeug
=| lischen

Magazin
anwahl

kann es jederzeit wieder auf einen
freien Magazinplatz ,beladen® und
im NC-Programm verwendet
werden.

"’ Werkz.

Maga- | = Mullp. | = Anwen. f=jSetting-
] versch w zin uerst:h. uariahle | daten

iwrgs Werkz,
“’ll liste

Magazin == Werkzeugliste Zwingend erforderlich:
Physische Entnahme des

Werkzeuges beim Entladen!

SIEMENS

Beladen

Neues
Llerkzeug
Werkzeug

lischen

Magazin-

anwahl

Platz Typ Werkzeugname ST D Linge 5} NL ==

gk CUTTER_25 1 1) 136.888| 25.888 3|2 ]

Maga- | = Nullp. | fF=Anwen. =5 etting—
” zin uersch. Uariahle | daten

8 i Werkz.
"-’] versch

Werkzeugliste == Magazin



Platz Typ Werkzeugname ST D Linge 7] N a5
6 | ¢4 CGUTTER 32 1/ 1| 110.888 32.888 32 O
7 | £k CUTTER 6@ 1/ 1| 110.6880 60.868 62 O
8 & [FACEMILL 63 1/ 1| 120.6880 63.800 62 O

¥ |CEMTERDRILL 12 1 1) 120.608) 12.688) 98.8) |2 | J
¥ [DRILL 8.5 11 120.888)  8.508 118.8) |2 M[]
¥ [DRILL 18 1/ 1 120.888) 10.888 118.8) |2 M[]
¥ |PREDRILL 38 1/ 1| 120.600| 30.088 180.8 2 ¥
4 DRILL_Tool 1/ 1 110.888 25.888 2 [

Werkz.
liste

4

ii” 4l — | = Hullp. | = Anwen.
|l’l uersch. uariahle

Entladen
Werkzeug

lischen
Magazin-

anwahl

Die Werkzeugverwaltung mit SINUMERIK Operate
Das An- und Ablegen von Werkzeugen

SIEMENS

SD

Platz Typ Werkzeugname T

6 | gk CUTTER 32 1 1 8668 B.Bea
7 | g [CUTTER 68 1 1/ 08688 B.BeA@
8 | & FACEMILL 63 1 1/ 08688 B.BeA@
9 | ¥ [CENTERDRILL 12 1 1/ B.688 B.BeA@
18 | B |DRILL 8.5 1 1/ B.688 B.BeA@
1 DRILL 18 1 1/ B.6@8 B.6ea
12 PREDRILL 38 1 1/ B.688 B.6ea
13 | § DRILL_Tool 11

P gl firgs Werkz ~ | = Hullp.
|[’,l liste "-’I versch uersch.

¥ CENTERDRILL 12

o o =

ﬁ Anwen.
variable|

Magazin
positionieren

ﬁ Anwen.
variable|

Werkzeugliste

Darstellung der Werkzeuge als
lcons

Lesbare Werkzeugnamen

Werkzeugdaten und
Magazinplatzdaten in einem Bild

Werkzeugverschleil3

« Standzeitkontrolle der Werkzeuge
(Standzeit/Stuckzahl/Verschleil3)

* Optionale Verwaltung von
Schwesterwerkzeugen

Werkzeugmagazin

« Werkzeuge umsetzen

« Magazin positionieren

« Magazinplatzinformationen

Seﬂing—



Die Werkzeugverwaltung mit SINUMERIK Operate SIEMENS
Werkzeugplatzcodierung

Feste Werkzeugplatzcodierung:
* Der Werkzeugwechsel erfolgt immer auf einen fest zugewiesenen Platz im Magazin

« Fur Werkzeuge mit UbergroRen: feste Platze reservieren und die benachbarten Platze
freihalten

« 3D-Taster: um das empfindliche Messinstrument den mechanischen Einflliissen
standiger Werkzeugwechsel mit all seinen damit verbundenen Begleiterscheinungen,
wie z.B. den Resten von Spanen und Kiuhlwasser, weitestgehend zu entziehen

Variable Werkzeugplatzcodierung:

« Der Werkzeugwechsel erfolgt immer auf den nachsten freien Platz im Magazin,
der dem Werkzeugwechselpunkt am nachsten ist

* Dies ist eine zeitsparende und damit effektive Methode, um die
Werkzeugwechselzeiten gering zu halten

* Die Werkzeuge werden nach dem Auswechseln auf den nachsten freien
Magazinplatz abgelegt

* Die Steuerung weil3 immer, welches Werkzeug wo abgelegt wurde



ShopMill

Die Werkzeugverwaltung mit SINUMERIK Operate
Das Handling der Werkzeuge in der Programmerstellung

SIEMENS

SIEMENS
NC/WKS/TEST/TEST_LIZ

Planfrasen

20.008 mmy/ min
2000 U/min
Bearbeitung ki

Richtung &5
X0 100.000

Y8 6.000

20 6.000

X1 40.000 ink

Y1 200.000 ink

21 5.000 ink
DXY 0.600 mm
D2 6.500

uz 6.100

Abbruch

ST Ubernehmen

Kontur
frasen

Simu-
lation

NC

L ELENY i Frasen Anwahl

12.12.16
SIEMENS 18- j 3{&
NC/UKS/TEST/TEST_UZ Planfrasen Uerkzeug-
END | F 50.000 mm/min
Uerkzeugauswahl MAGAZIN1
Platz Tup Uerkzeugname ST D Linge 7] .
b =
1 | g, CUTTER 4 1 1 65600 4000 L
2 | &4 CUTTER 6 1 1 120600 6.000
3 | & CUTTER 10 1 1 150.660 10.000
4 @, CUTTER 16 1 1 110660 16.000
5 | &4 CUTTER 20 1/ 1/ 100.000  20.0 werkzeugdurchmesser )
6 | &4 CUTTER 32 1 1 110.660 32.000
7 | &5 CUTTER 60 _ 1 1 110660 60.000 .
8 & FACEMILL 63 1 1 120000 63.000 ”;gjzm_
9 ¥ CENTERDRILL 12 1 1 120.600 12.000
18 DRILL 8.5 1 1 120660  8.500 l *
- Abbruch

v
0K
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Die Werkzeugverwaltung mit SINUMERIK Operate SIEMENS
Das Handling der Werkzeuge in der Programmerstellung

ShopMill

SIEMENS i SIEMENS
NC/WKS/TEST/TEST_UZ Planfrasen Uerkzeug
FACEMILL 63 D1 auswahlen
W; F 50.000 mm/min
' g - 2000 U/min G&ﬁ'::hﬁe EN) Programmende Tasche
earbeitung v
Richtung = _
X0 100.000 Zapfen
20 0.000
X1 40.000 ink Nut D
Y1 200.000 ink
21 5.000 ink E_
g;‘l’ gggg mm | Gewinde-
: frasen
w2 0100 —
Gravur
A
Abbruch
A
=i Ubernehmen =
. = Kontur Simu—| nc = 5 Kontur Simu—| nc
IIzllfBohmn ri@ Frasen e Exhon Anwahl _=J,a Edit e Ethon Anwahl
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G-Code

Die Werkzeugverwaltung mit SINUMERIK Operate
Das Handling der Werkzeuge in der Programmerstellung

SIEMENS

SIEMENS
NC/WKS/TEST/TEST_WZ_

Planfrasen

PL
RP

5C

F
Bearbeitung
Richtung

X8

Y

20

X1

Y1

21

DXY

D2

Uz

100.000
1.000
0.100

15.060
20.060
0.200
10.000 ink
15.000 ink
5.000 ink
0.600 ink
0.500
0.100

JOG

Grafische
Ansicht

H «

Abbruch

ST Ubernehmen
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Zusammenfassung SIEMENS
Kundennutzen

Intuitiv: Leistungsfahig:
Darstellung der Werkzeugtypen als E— Verwaltung von bis zu 1000

Tool list Magazine Tool
~| measure

einprégsame lcons Loc. [Type i) e ST 0 H LengthX Length? Radius Werkzeugen
1 | 2 |FINISHING_TOOL 35 | 1 1| 8/-316.898] 35.808| 0.488 + 93.8/35
2 | [ THREADING_TOOL 1.5 1| 1 A 45.098| 48.934 0.288
3 I |PLUNGE CUTTER 3 11 A 65788 26.5688 0.288 J.008
. 4 ROUGH_88 11 a B.668 B.888 B.808 |+ 93.8|35= .
Perfekt arrang|ert: 5 | 8= [cUTTER 12 11/ 8 95es| 86.808] 6.088 2 Produk“v:
. . . 6 DRILL_5 11 :] 9.5688 | 188.5688 2.5688 118.8 "
Ubersichtliche Darstellung von ] E g $11 ol a0 fass a5 | 2600 Werkzeugstandzeitiiberwachung
. 1] CUTTER_S 11 A 39.6688 -47.488 2.5688 2
Magazindaten und Werkzeugdaten Y s Lo e ) und Verwaltung von
in einem Bild N . = Schwesterwerkzeugen
151G Inovow a6 2 THl1| o sow| neo0 eee8lel saolos
16 % EHEHREIHE 11 :] 1B:BBB QB:BBB I]:EBB 3 . S
4 1.1 . A A ARR I]""FIFIFI AAAA 4= _0O7H 5)5" Sort : -
Lesbar: = Ty ey . e Einfaches Rusten:
. offset uariable & dala .
Schnelles Finden von Werkzeugen Komfortable Belade-/Entladefunktion
dank lesbarer Werkzeugnamen far schnelle Magazinzuordnung

Die leistungsfahige SINUMERIK Werkzeugverwaltung stellt einen hochproduktiven Fertigungsablauf bei

gleichzeitig einfacher und intuitiver Bedienung sicher.




Zusammenfassung SIEMENS
Was haben wir gelernt?

Welche unterschiedlichen Spannmadglichkeiten der einzelnen Werkzeugkomponenten
gibt es?

Klemmen, Einpressen, Einschrumpfen zur Kombination von Werkzeugen, Werkzeughaltern und Werkzeugaufnahmen

Welche Daten bendétigt die SINUMERIK zur Bestimmung der Position der Werkzeugspitze
Im Koordinatensystem?

Verrechnung von Maschinen-/Werkstickkoordinaten und den Werkzeugdaten

(z.B. Werkzeuglange, -durchmesser und -radius)

Wozu wird eine Werkzeugverwaltung bendtigt?

Strukturierte, virtuelle Darstellung der Werkzeuge und Speicherung der Werkzeugdaten

Wie wird die Werkzeugverwaltung in der SINUMERIK angewendet?

» Das Klassifizieren und Anlegen der Werkzeuge

» Pflege der Werkzeugdatensatze (Korrektur der Daten aufgrund von Verschleil3 bzw. Austausch [ ]Schwesterwerkzeug)
« Zusammenspiel zwischen SinuTrain und SINUMERIK, Austausch von Werkzeugdatensatzen (Offlineprogrammierung)
* Verwendung von Werkzeugen aus der Liste (virtueller Werkzeugschrank)



SIEMENS
Thank you for your attention! ey for e

Technologie- und Applikationscenter Erlangen

Video in YouTube:
https://www.youtube.com/watch?v=zC4UQi20qgUw&Ilist=PL 396
53BA860EG6182B&index=1

siemens.de/cnc4you



https://www.youtube.com/watch?v=zC4UQi2ogUw&list=PL39653BA860E6182B&index=1
https://www.youtube.com/watch?v=zC4UQi2ogUw&list=PL39653BA860E6182B&index=1
https://www.youtube.com/watch?v=zC4UQi2ogUw&list=PL39653BA860E6182B&index=1
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