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Rechtliche Hinweise

Warnhinweiskonzept

Dieses Handbuch enthalt Hinweise, die Sie zu lhrer persdnlichen Sicherheit sowie zur Vermeidung von
Sachschaden beachten miissen. Die Hinweise zu lhrer personlichen Sicherheit sind durch ein Warndreieck
hervorgehoben, Hinweise zu alleinigen Sachschaden stehen ohne Warndreieck. Je nach Gefédhrdungsstufe
werden die Warnhinweise in abnehmender Reihenfolge wie folgt dargestellit.

/N\GEFAHR

bedeutet, dass Tod oder schwere Kérperverletzung eintreten wird, wenn die entsprechenden
VorsichtsmaRnahmen nicht getroffen werden.

/N\WARNUNG

bedeutet, dass Tod oder schwere Kdrperverletzung eintreten kann, wenn die entsprechenden
Vorsichtsmaflinahmen nicht getroffen werden.

/\VORSICHT

mit Warndreieck bedeutet, dass eine leichte Kérperverletzung eintreten kann, wenn die entsprechenden
VorsichtsmaRnahmen nicht getroffen werden.

VORSICHT

ohne Warndreieck bedeutet, dass Sachschaden eintreten kann, wenn die entsprechenden
VorsichtsmaRnahmen nicht getroffen werden.

ACHTUNG

bedeutet, dass ein unerwiinschtes Ergebnis oder Zustand eintreten kann, wenn der entsprechende Hinweis
nicht beachtet wird.

Beim Auftreten mehrerer Gefahrdungsstufen wird immer der Warnhinweis zur jeweils héchsten Stufe verwendet.
Wenn in einem Warnhinweis mit dem Warndreieck vor Personenschaden gewarnt wird, dann kann im selben
Warnhinweis zusétzlich eine Warnung vor Sachschaden angefiigt sein.

Qualifiziertes Personal

Das zu dieser Dokumentation zugehdérige Produkt/System darf nur von fiir die jeweilige Aufgabenstellung
qualifiziertem Personal gehandhabt werden unter Beachtung der fiir die jeweilige Aufgabenstellung zugehdrigen
Dokumentation, insbesondere der darin enthaltenen Sicherheits- und Warnhinweise. Qualifiziertes Personal ist
auf Grund seiner Ausbildung und Erfahrung beféhigt, im Umgang mit diesen Produkten/Systemen Risiken zu
erkennen und mdgliche Gefahrdungen zu vermeiden.

BestimmungsgemaRer Gebrauch von Siemens-Produkten

Marken

Beachten Sie Folgendes:

/\WARNUNG

Siemens-Produkte dirfen nur fiir die im Katalog und in der zugehérigen technischen Dokumentation
vorgesehenen Einsatzfalle verwendet werden. Falls Fremdprodukte und -komponenten zum Einsatz kommen,
mussen diese von Siemens empfohlen bzw. zugelassen sein. Der einwandfreie und sichere Betrieb der
Produkte setzt sachgemafien Transport, sachgeméle Lagerung, Aufstellung, Montage, Installation,
Inbetriebnahme, Bedienung und Instandhaltung voraus. Die zuldssigen Umgebungsbedingungen miissen
eingehalten werden. Hinweise in den zugehoérigen Dokumentationen missen beachtet werden.

Alle mit dem Schutzrechtsvermerk ® gekennzeichneten Bezeichnungen sind eingetragene Marken der
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Einleitung 1

Schneller von der Zeichnung zum Werkstiick - aber wie?

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

Arbeitsplan erstellen statt Programmieren hei3t die Lésung

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

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

Einfacher und schneller von der Zeichnung zum Werkstiick - mit ShopTurn!

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

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

® Fir den Einsteiger werden danach die geometrischen und technologischen Grundlagen
der Fertigung erklart.

® Ein weiteres Kapitel enthalt eine kurze Einfihrung in die Werkzeugverwaltung.
Nach dieser Theorie folgt die ShopTurn-Praxis:

® Es werden anhand von funf Beispielen die Bearbeitungsmadglichkeiten mit ShopTurn
erklart, wobei der Schwierigkeitsgrad der Beispiele kontinuierlich erhéht wird. Zu Beginn
sind dabei alle Tastendriicke vorgegeben, spater wird dann zum eigenstandigen Handeln
angeregt.

® Dann erfahren Sie, wie man mit ShopTurn im Automatik-Betrieb zerspant.

e Wenn Sie mdchten, kdnnen Sie abschliel3end testen, wie fit Sie mit ShopTurn sind.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1 7



Einleitung

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

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

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Vorteile, wenn Sie mit ShopTurn arbeiten

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

2.1 Sie sparen Einarbeitungszeit...

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

_)

15.09.11
05:18

NC/UKS/EXAMPLE1/EXAMPLE1 Abspanen
c X T  ROUGHING_T86A D1 [ auswéhlen
200 F 0.300 mm/U
G v 240 m/min Grafische
W Bearbeitung v Ansicht
T langs
— auBen —
= D 250007 W &
i []
= UxX 0.500
e DI 0.000
= ™ BL 2ulinder
= = XD 0.000 ink -
— g 2D 0.000 ink
193 Hinterschnitte nein
vl . -
v Eingrenzen nein
L
s e |
47 1-100
-
B -100 -50 0 2 v
Ubernehmen

18.62.18
11:58

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Einstich 2
T  PLUNGE_CUTTER_3A D 1 | auswihlen
8.108 mm/U
v 158 m/min Grafische
Ansicht

Bearbeitung VYV

Lage (VAR
h{] 66.000

-65.000
6.000
3.800 ink
a.e08 °
a.e08 °
8.500
1.608
1.608
8.500
3.000
8.160

Abstand der
2 | Einstiche

16.000

gaszexc !l il lla=

m
=
5
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Vorteile, wenn Sie mit ShopTurn arbeiten

2.1 Sie sparen Einarbeitungszeit..

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

G G96 $320 LIMS=3000 N4 NBY
G G18 G54 Gaay

G GO X32 201

G G1 X-1.6 Fa.19
G 6o 221

G GO G42 X22 22
G X308 2-21

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

15.09.11
08:32

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

P Programmkopf Nullpunktversch. G54

T Drehen T=ROUGHING_T88_A S1=246U

— EILG.X8020.3

— FB3/UX-16 by

— EILG. 21

— EILG. X82

— EILG. 20

— F8.25/U X-1.6

— EILG. 21

— EILG. X120 2208

\_s 1 Kontur TAPER_SHAFT_CONTOUR B

%1 Abspanen v T=ROUGHING_T80_A F@.3/U V=248m

| Abspanen VY T=FINISHING_T35 A F@.15/U Y=200m

L& Freistich Gew. V4V T=FINISHING_T35 A F@.15/U Y=200m XB=30 26=-17

Qﬁ Gewinde Langs VHVVY T=THREAD_1.5 P1.5mm/U S=808U auBen XB=30 20=0

47 Einstich V4V T=PLUNGE_CUTTER_3 A F8.1/U ¥=150m N2 X08=60

END Programmende
schneiden

L] ' Kontur
rBohren E= Drehen B drehen

Bild 2-1 Arbeitsschritt im Arbeitsplan

= _ Diver-
==

== ses

- 2
Frésen

lation

15.69.11
08:32

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
X2

Grafische
Ansicht

Neu
nummerier.
Ueiteres
Prog. dffnen
Einstellungen

208

108

S < IR

-100

m
=
ER

r Bohren h'! Drehen 5‘! s::;:; [- Frasen

Bild 2-2 Strichgrafik

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Vorteile, wenn Sie mit ShopTurn arbeiten
2.2 Sie sparen Programmierzeit...

2.2 Sie sparen Programmierzeit...

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

T DRILL_5 D1 T DRILL_5 D1

F 100.008 mm/min F 0.646 mm/U

v 48 m/min S 2546.808 U/min
Entspanen Entspanen

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

NG/WKS/SHOPTURN/TEST

P Programmkopf Nullpunktuversch. 654
Y= Bohren Mittig T=DRILL_5 F9.04/U S2546U X1=-5
END  Programmende

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

15.09.11
08:34

END Programmende

NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOW_SHAFT_SIDE1 -
P Programmkopf Nullpunktversch. G54

%, Abspanen v T-ROUGHING_T88_A F8.2/U U=248m plan X8=105

& Balen o+ T=DRILL_32 F8.1/U U=248m 21=-57
/1 881: Positionen (D 288 X80 YB=0 bildep

s 1 Kontur HOLLOU_SHAFT_SIDE_2_E

%4 fibspanen v T=ROUGHING_T88_A FO.3/U Y=260m
5 A vvv T=FINISHING_T35 A F8.15/U Y=280m

47 Einstich v+vvy  T=PLUNGE_CUTTER_S3 A FO.88/U U=188m X0=70

s 1 Kontur HOLLOU_SHAFT_SIDE_2_1
. { Abspanen v T=ROUGHING_T88_ F8.25/U U=288m

% 71 Restabspanen v T=FINISHING_T35 | F8.12/U Y=248m =

| Aibspanen 999 T=FINISHING_T35 | F8.12/U Y=288m

Aus-
schneiden

L] M Kontur
rBohren E= Drehen B irehen

= _ Diver-
==

~ Frasen
== ses

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

\_r 1 Kontur HOLLOU_SHAFT_BLANK

_r{Kontur HOLLOU_SHAFT_SIDE1_E

A | Abspanen v T=ROUGHING_TS8 A F@.3/U V260m

% £1{Restabspanen v T=FINISHING_T35 A F@.2/U V248m

1 Abspanen vV T=FINISHING_T35 A F@.15/U V2806m

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Vorteile, wenn Sie mit ShopTurn arbeiten

2.2 Sie sparen Programmierzeit...

e weil der integrierte Konturrechner alle gangigen Bemafiungen (kartesisch, polar)
verarbeiten kann und trotzdem sehr einfach und tbersichtlich in der Handhabung ist -
dank umgangssprachlicher Eingabe und Grafikunterstiitzung.

B o lxas®
i L\ X
P 7 i
L i
; ')
i 66
i 60
50
+X 40
80 - M30x1,5
+Z
1
1
1
GVl o o 2 '
L o, ] !
)
7
'
2x45°_ |
[ I a— - L .
91 75-70-65 -55 -44 30 -17 0
. 100 -
X - 05045
6
> 3
1
Bild 2-3 Technische Zeichnung
03.05.18
_)

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Gerade 2

loschen

P & Xe 2 -90.600 abs
T I al 180.000 °
= 200 a2 90.000 ° >
| Ubergang zum Folgeelement
= 1 Fase
— B FS 0.008 2
=al— T
— |1 100
=5 o Sl
3
=
B S
> A
M 118
i‘@ =
'y
END
-108 -50 (] 2 v
Ubernehmen

[>] |

& Kontur
== drehen

Bild 2-4 Eingabemaske
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12 Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1



Vorteile, wenn Sie mit ShopTurn arbeiten

2.2 Sie sparen Programmierzeit...

e weil Sie jederzeit zwischen grafischer Ansicht und Parametermaske mit Hilfebild
wechseln kénnen.

03.05.10
1457

NC/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Einstich 2
P Xe [T PLUNGE_CUTTER_3A D 1 [ .auswahlen
T IF 8.108 mm/U
— v 158 m/min Grafische
— g |Bearbeitung THITY Ansicht
=si Lage VY
= X8 60.008 -
28 -65.800 | b ” O

- |78 B1 6.000 (248
= T [ 3888 ink
- |at 0.600 ° LA
— |68 . . |a2 0.600 °
\Vs \ \ IFS1 8.500
B 150 |R3 1.600
;\é |FS4 6.560

10 u 8.100
[V \
END 2

v
Ubernehmen

xe Botven 7,,; Drehen. ’!, gfe';:;‘; 7["" Frasen ;:

Bild 2-5 Grafische Ansicht

83.05.10
14:56

Einstich 2
[T PLUNGE_CUTTER_3A D1 [ausuahlen
F

p
i 6.188 mm/U
— v 158 m/min Grafische
= |Bearbeitung v4vTY Ansicht
= ~__ |Lage i U

T\ i (X8 60.068
= \ )/ 28 -65.000 | prettete ¢y

\ / Bl .81

= 5 / T 36 M
1% |
NN -
M
i
g
i

& Simu-
r Bohren 7=,= Drehenr | | &2 Tation |

Bild 2-6 Hilfebild

e weil Arbeitsplan erstellen und Fertigen sich nicht gegenseitig ausschlielRen. Sie kénnen
mit ShopTurn parallel zur Fertigung einen neuen Arbeitsplan erstellen.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1 13



Vorteile, wenn Sie mit ShopTurn arbeiten
2.3 Sie sparen Fertigungszeit...

2.3 Sie sparen Fertigungszeit...
e weil Sie die Werkzeugauswahl beim Abspanen von Konturen optimieren kénnen:

GroRe Volumina werden mit Schruppmeileln abgetragen, verbleibendes Restmaterial (D
wird erkannt und automatisch von einem spitzeren Werkzeug ausgeraumt.

:’ B 15.09.11
JoG 08:41

— Q
3D-
Ansicht
Ueitere
Ansichten
Details
Programm-
-140 -100 -80 -60 Rl ;%D 1) 20 40 &0 Steuerung
X | 419342 = -69.948 | 0.00051 | T FINISHING_T35 A D1
Restabspanen v T=FINISHZ2  700.800 Yorschub 80% 00:03:14 }}
>
@ Edit rBuhren hf! Drehen ’!E?:J:; ~ Friisen ;§ Disu:sr— o %ﬂnuahl

e weil es durch genaues Festlegen der gewahlten Rickzugsebene maoglich ist, unnétige
Verfahrwege zu vermeiden und somit kostspielige Fertigungszeit einzusparen. Dieses
wird durch die Einstellungen einfach, erweitert bzw. alle moglich.

Riickzugsebene: einfach Riickzugsebene: erweitert Riickzugsebene: alle

ZRl ZRA
ey

Einfacher Drehen mit ShopTurn
14 Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1



Vorteile, wenn Sie mit ShopTurn arbeiten

weil Sie lhre Bearbeitungsfolge aufgrund der kompakten Struktur des Arbeitsplanes mit
minimalem Aufwand optimieren kénnen (hier z. B. durch das Einsparen eines

Werkzeugwechsels).

NG/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

P Programmkopf Nullpunktversch. G54

T Drehen T=ROUGHING_T88_A S1=248U

— EILG. X80 28.3

— FB.3/UX-16

— EILG. 21

— EILG. X82

— EILG. 28

— FB.25/UX-1.6

— EILG. 21

— EILG. X120 2200

s 1 Kontur TAPER_SHAFT_CONTOUR

W { Abspanen v T=ROUGHING_T80_A F@.3/U V=248m

| Abspanen hAad T=FINISHING_T35 A F8.15/U V=288m

W Gewinde Lings THYTY T=THREAD_1.5 P1.5mm/U S=880U auBen X8-38 20-0
L& Freistich Gew. F+VY T=FINISHING_T35 A F8.15/U V=208m X8=38 26=-1(=)
47 Einstich V4V T=PLUNGE_CUTTER_3 A F8.1/U ¥=150m N2 X0-60
END Programmende

L] M Kontur
rBohren E= Drehen B irehen

Bild 2-7 Urspriingliche Bearbeitungsfolge

NC/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
P Programmkopf Nullpunktversch. G54
T Drehen T=ROUGHING_T86_A S1=248U

— EILG. X80 20.3

— FB3/UX-1.6

— EILG. 21

— EILG. X82

— EILG. 20

— FB.25/UX%-16

— EILG. 21

— EILG. X120 2200

s 1 Kontur TAPER_SHAFT_CONTOUR B
. { Abspanen v T=ROUGHING_T86_A FB8.3/U V=248m

- Abspanen vIY T=FINISHING_T35 A F8.15/U U=280m

Lg Freistich Gew. VHTT T=FINISHING_T35 A F8.15/U V=266m X6=38 20=-1=)
W Gewinde Langs VHVTY T=THREAD_1.5 P1.5mm/U $=800U aulien X0-30 ZB=&
3/ Einstich VHTT T=PLUNGE_CUTTER_3 A FA.1/U VU=158m N2 X8-68

END Programmende

M Kontur | g-=

== drehen

Frasen

r Bohren h‘! Drehen

Bild 2-8 Optimierte Bearbeitungsfolge durch Ausschneiden und Einfligen

weil Sie bei ShopTurn auf der Basis durchgangiger Digitaltechnik (SINAMICS-Antriebe,
...., SINUMERIK-Steuerungen) héchste Vorschubgeschwindigkeiten bei optimaler

Wiederholgenauigkeit erreichen kénnen.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1

2.3 Sie sparen Fertigungszeit...

15.09.11
08:44

Block

bilden

Aus- '
schneiden

15.89.11
68:52

Block
bilden

Markieren

Einfiigen

Aus-
schneiden

15



Vorteile, wenn Sie mit ShopTurn arbeiten

2.3 Sie sparen Fertigungszeit...

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Damit alles reibungslos funktioniert 3

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

3.1 Die Bedienung von ShopTurn

Eine leistungsfahige Software ist das eine, aber man muss sie auch mit Leichtigkeit
bedienen kdnnen. Ganz gleich, ob sie mit der SINUMERIK 840D sl oder der hier gezeigten
SINUMERIK 828D arbeiten, das lbersichtliche Maschinenbedienfeld unterstlitzt Sie dabei.
Das Bedienfeld besteht aus 3 Teilen, der Flachbedientafel @), der CNC-Volltastatur @ und
der Maschinensteuertafel 3.

[ o

@ w
= -
.
e
o 3 oo
1=l x : . :
. - T i . ;
® — o | i
A = L/J'J i
L
FIE D
- w T2 a
B R
i ERE
[ B
- bl
@ El
L
2z

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Damit alles reibungslos funktioniert

3.1 Die Bedienung von ShopTurn

Hier sind die wichtigsten Tasten der CNC-Volltastatur zur Navigation in ShopTurn

aufgelistet:

Taste

Funktion

@

HELP

<HELP>
Ruft die kontextsensitive Online-Hilfe zum angewahlten Fenster auf.

O

SELECT

<SELECT>
Wahlt einen angebotenen Wert aus.

>

Cursortasten
Mit den 4 Cursortasten wird der Cursor bewegt.

Mit dem hier gezeigten <Cursor rechts> wird im Edit-Modus ein Verzeichnis oder
Programm (z. B. Zyklus) im Editor gedffnet.

PAGE
up

<PAGE UP>
In einem MenU-Bild nach oben blattern.

PAGE
DOWN

<PAGE DOWN>
In einem MenU-Bild nach unten blattern.

END

<END>
Bewegt den Cursor auf das letzte Eingabefeld in einem Men(-Bild oder einer Tabelle.

DEL

<DEL>
e Edit-Modus:

Loscht das erste Zeichen nach rechts.

o Navigations-Modus:

Loscht alle Zeichen.

<
BACKSPACE

<BACKSPACE>
e Edit-Modus:

Loscht links vom Cursor ein markiertes Zeichen.

¢ Navigations-Modus:

Ldscht links vom Cursor alle markierten Zeichen.

o

INSERT

<INSERT>

¢ Mit Betatigung kommen Sie in den Edit-Modus und mit nochmaligen Betatigen wird
der Edit-Modus wieder verlassen und Sie kommen in den Navigations-Modus.

=

INPUT

<INPUT>
e Eingabe eines Werts im Eingabefeld abschliel3en.

e Ein Verzeichnis oder Programm 6ffnen.

18
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Damit alles reibungslos funktioniert
3.2 Die Inhalte des Grundmendis

Die eigentliche Funktionsauswahl in ShopTurn geschieht mit den Tasten rund um den
Bildschirm. Diese sind grofitenteils direkt den einzelnen Menlpunkten zugeordnet. Da sich
die Inhalte der Menus situationsbedingt &ndern, spricht man von Softkeys.

Alle Hauptfunktionen lassen sich Uber die horizontalen Softkeys aufrufen.

Alle Unterfunktionen von ShopTurn werden Uber die senkrechten Softkeys erreicht.

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

Grundmenii

MDD D AN

. Programm- . Inbetrieb-
Maschine | Parameter | Programm Managet Diaghose nahme
3.2 Die Inhalte des Grundmeniis
3.2.1 Maschine
Maschine - Manuell
— Driicken Sie den Softkey "Maschine".
M,
Maschine
MWV Driicken Sie die Taste "JOG".

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1 19



Damit alles reibungslos funktioniert

3.2 Die Inhalfe des Grundmentis

20

Hier wird die Maschine eingerichtet, das Werkzeug im Handbetrieb verfahren. Es kénnen
auch Werkzeuge vermessen und Werkstick-Nullpunkte gesetzt werden.

Lry 25.65.10
™| %

SIEMENS

Werkzeug
auswahlen

1 RESET

MKS Pasition [mm] TES —
X1 0000 T auswahlen
21 0.000

F eo0
8.000 mm/min

S1 g

FINISHING_T35 A D1

Spindel S1 200.088 U/min Getriebestufe
Spindel M-Funktion

Sonstige M-Funkt.
Nullpunktversch.
MaBeinheit
Bearbeitungsebene

I Posi-
messen| tion

...l Nullp.
2 Werkst

Bild 3-1 Aufruf eines Werkzeuges und Eingabe von technologischen Werten
Yk e
SIEMENS |

Z RESET

MKS Position [mm] TES
X1 0.000 T
21 0.000

F 0.800
0.000 mm/min

513

85%

Zielposition
* Eilgang *
80.000

HNullp.
H .51 ﬂ U:rkpst QI messen

Bild 3-2 Eingabe einer Zielposition

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Damit alles reibungslos funktioniert

3.2 Die Inhalfe des Grundmentdis

Maschine - Auto

— Driicken Sie den Softkey "Maschine".

—

Maschine

3 Driicken Sie die Taste "AUTQO".

AUTO

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

|M| ‘ E’ 11.88.11
—l AUTO 10:42
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT SIEMENS |_ &

Funktionen

70 aktiv \
UKS Pasition [mm] Restweg |TFS
EX 8936  -10536 oo i ke
2 1.100 0.000 KI5.B48 | pagis-
F 0274 size
0.250 mm/U 110%
2eit
51 2920
Bhas4 [ll‘hster 3560 s 50%

Programm-
ebenen

P Programmkopf Nullpunkiversch. G54

i Ab v T=ROUGHING_T80_A F@8.25/U Y=248m plan XB=60
s 7 Rohteil GUIDE_SHAFT_BLANK
s { Fertigteil GUIDE_SHAFT_CONTOUR
%1 Abspanen v T=ROUGHING_T80_A F@.3/U V=268m
%,,5 Restabspanen v T=BUTTON_TOOL_8 F8.25/U V=248m
%4 Abspanen Vv T=FINISHING_T35 A F@.12/U Y=280m
7 Einstich v+YTY T=PLUNGE_CUTTER_3_A F8.1/U V=156m X08=60

g Prog.
H Beeinf

Bild 3-3 Abarbeiten des Arbeitsplans

™ 2 ‘ 11.08.11
[LALT] AUTO 10:52
NG/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT SIEMENS |
7 RESET
AaMP D 0
4
{50
100
3D-
Ansicht
Weitere
Ansichten
- Details
=100
*1‘6EI *lf][l *lIZEI *1‘[IEI *‘EEI *‘EEI *QEI *‘ZEI EI aEI 4‘EI E:EI E‘[I
X 216.648 2 184.563 Y 8.008 S1 T PLUNGE_CUTTER_3_A D1
m Thread long. v T=THRERD_15 Eilgang 1680% 060:08:00 h
= 2uriick
Prog. Satz- Prog.
g' Beeinf g“ suchl. e korr.
Bild 3-4 Mitzeichnen der Abarbeitung

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Damit alles reibungslos funktioniert

3.2 Die Inhalfe des Grundmentis

3.2.2 Parameter

Parameterlisten

{ O]

Parameter

Werkzeuglisten

22

Hier kdnnen Daten fir die Werkzeugverwaltung und fiir Programme editiert werden.

Keine Zerspanung ohne Werkzeuge.

Diese kdnnen in einer Werkzeugliste verwaltet werden.

Werkzeugliste Magazin 1
Platz I;,IIT Typ Uerkzeugname ST D H LingeX Liange2 Radius E
1/1 ROUGHING_T86_A 11 8 55848 39124 0.800¢ 93
1/2 SN DRILL_32 1 1 8 80.080 185.124 32.000 180
1/3 & FINISHING_T35 A 1 1 8 123976 57.378) 0.4004¢ 93
1/4 ROUGHING_T88_| 1 1 8 55800 39000 0.900 ¢ 95
1/5 i PLUNGE CUTTER_3.A | 1 1 @ 85124 44124 0.200 3.83
1/6 O PLUNGE_CUTTER_3_I 1 1 B 85952 41306  0.200 3.0
1/7 8 FIMISHING_T35_| 11 8 -12658 121877 0.4004¢ 95
1/8 = THREAD_1.5 11 8 66326 33333 0.100

1/9 § CUTTER_S 11 8 87833 74621 8.008 3

1/10 SX DRILL_S 11 8 80.000 185124 5.000 118
1/11  BUTTON_TOOL_8 11 68 88.112 38123  2.000 J
1/12 &2 THREADCUTTER_M6 1 1 6 80.000 145000  6.000 1.8
1/13

1/14

1/15

1/16

2/1

2/2
2/3

&= 5 Werkz. Uerkz.
I'd liste

m Uerkz. g M';ligna—
Bild 3-5 Werkzeugliste

Nullp.
versch.

Anwen.

Im variable

11.88.11
12:56

Werkzeug
messen

Entladen

Werkzeug
lgschen

Magazin-
anwahl

i Setting-

daten

Einfacher Drehen mit ShopTurn

Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1



Damit alles reibungslos funktioniert
3.2 Die Inhalte des Grundmendis

Magazin

Werkzeuge kénnen in einem Magazin zusammengestellt werden.

11.88.11
1248

atz PL. Tup UWerkzeugname STDGUP
1/1 ROUGHING_T88_A 11000
1/2 &S DRILL_32 111000 entladen
1/3 £ FINISHING_T35 A 11000
1/4 ROUGHING_ T88_| 11000 -
1/5 PLUNGE_CUTTER_3_A | 1| 1000
1/6 PLUNGE_CUTTER_ 31 | 1| 1000
1/7 '3 FINISHING_T35_ 11000 -
1/8 B THREAD_1.5 111000
1/9 §= CUTTER_8 11000
1/18 S DRILL_5 11000
/1 © BUTTON_TOOL_8 11000
1/12 @ THREADCUTTER_MB 111000
1/13 «s DRILL_18 11000 Magazin
0
]
]
]
]
L]
[]

i— Setting-

F1 Nullp. |ff
liste IE; versch. daten

Bild 3-6 Magazin

Nullpunktverschiebungen

Die Nullpunkte werden in einer bersichtlichen Nullpunkttabelle gespeichert.

12.08.11
173

Nullpunktverschiebung - Ubersicht [mm]
YAl AN X Y 2 A c

DRF 2006 8000 6090 6080  0.060
Rundtischbezug P68 6080  0.080  0.080  6.000
Basisbezug 2008 8080  6.08 6080  0.060

Gesamt Basis NPY 2008 0080  B.0d 6080  0.080

G54 9992 15088 0080 660 6.0 [/
e 2008 0080 6008 6080  0.080
Uerkstiickbezug 2008 0000 8008 6080  0.080

Programmierte NPV 6.000 6.000 6.000 6.000 6.000

Zyklenbezug 2008 8080 6080 6080 0.0

Gesamt NPV

Werkz.
liste

i— Setting-
daten

o B = Anwen.
IE; versch. uariahle

Bild 3-7 Nullpunktverschiebungen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Damit alles reibungslos funktioniert

3.2 Die Inhalfe des Grundmentis

3.2.3

Programm

Programme editieren

)

Programm

24

Hier kdnnen Sie Programme editieren.

Haben Sie im Programm-Manager ein ShopTurn Programm angelegt, kénnen Sie nun den
Arbeitsplan mit seiner kompletten Bearbeitungsfolge fir das jeweilige Werkstiick erstellen.
Voraussetzung fir die optimale Reihenfolge ist Ihr Erfahrungswissen.

NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT

P Programmkopf

11.88.11
10:55

8 e
Nullpunktversch. G54

Yy Abspanen haid T=ROUGHING_T80_A F@8.25/U Y=248m plan X8=80
\_s 1 Kontur DRIVE_SHAFT_CONTOUR
W | Abspanen v T=ROUGHING_T80_A F@.3/U V=248m

%,,% Restabspanen 7 T=FINISHING_T35 A F8.2/U U=248m

| Abspanen vvv T=FINISHING_T35 A Fa.12/U V=280m

% Gewinde Langs Neakad T=THREAD_1.5 P1.5mm/U S=8680U auBen X8=24

END Programmende

m
=
=1

108

-160

-100 -50

r Bohren h'! Drehen 5‘! 5::;:; [- Frasen

Grafische
Ansicht
Neu
nummetier.
Ueiteres
Prog. dffhen

05.05.10
13:58

Gerade X

Element
léschen

X 16.008 abs

al 90.008 °

{ibergang zum Folgeelement
Radius

R 2.000

+
N

v

r Bohren #‘,’: Drehen =

8 Kontur
drehen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Damit alles reibungslos funktioniert

3.2 Die Inhalfe des Grundmentdis

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

05.05.10
1405

Werkzeug
auswihlen

Abspanen

P T ROUGHING_T88 A D1
W .F 0.380 mm/U
s 5 240.808 U/min Grafische
% Bearbeitung v Ansicht
%7; konturparallel
%’; I — T 1 auben —
< A J — ) D 2.500
D ‘ { UX 0.200
uz 0.200
' DI 0.000
BL 2ulinder
XD 0.080 ink
2D 0.000 ink

Hinterschnitte nein

Eingrenzen nein

v

M Kontur | gr-=

== drehen

Frisen | o5

r Bohren }Q-: Drehen

Beispiel fir die Verzahnung von Geometrie und Technologie:

Rohteil-Kontur

Fertigteil-Kontur

Abspanen (Schruppen) inkl. An- und Wegfahrstrategien
Restabspanen

Abspanen (Schlichten)

Einstich-Zyklus

Gewinde-Zyklus

Bohr-Zyklus

Positionen zum Bohren

(g ¢ o gy

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

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Damit alles reibungslos funktioniert

3.2 Die Inhalfe des Grundmentis

Programme simulieren

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

® Driicken Sie die Softkeys "Simulation" und "Start".
® Drucken Sie den Softkey "Stop", wenn Sie die Simulation anhalten mdchten.
e Mit dem Softkey "Reset" kénnen Sie die Simulation abbrechen.

Fir die Simulation stehen u. a. folgende Ansichten zur Verfligung:

:’ BoA 11.08.11
106 10:59

UK2-Bahn
lgschen

100

71‘4EI 71‘2EI flIEIEI f?EI flﬁEI f‘QEI ;%EI ‘EI Z‘EI 40 E‘EI
X | 128522 | 166.667Y 008051 B TTHREAD_15 D1
END  Programmende Eilgang 120% 00:04:14 {4

>
@ Edit rBohren h‘ Drehen ;s::;:; ~ Frasen ;§ D:’:‘:_ tic gﬂnuahl

Bild 3-8 Seitenansicht (Werkzeugbahn anzeigen, aktiviert)

11.88.11
10:59

Seiten-
ansicht

3D-
Ansicht

NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT

Ueitere
Ansichten

Programm-
steuerung

W | 1265227 | 166667y |  @.6easi | &
END  Programmende

S/

Bild 3-9 3D-Ansicht

T THREAD_1.5

r Bohren h‘ Drehen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Damit alles reibungslos funktioniert

=50
=100
150

200
f%ED

f%DD

=50

o 50

F-100

0w o0

3.2 Die Inhalfe des Grundmentdis

11.88.11
11:00

2 Fenster
Stirn-
ansicht

X 126522 | 166.667Y |

8.09851 | B

TTHREAD_15

END - Programmende

Eilgang

Zuriick

5/ e

r Bohren h‘ Drehen

== drehen

J Kontur | g-=

lation

Bild 3-10

Einfacher Drehen mit ShopTurn

Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1

2 Fenster-Ansicht

27



Damit alles reibungslos funktioniert

3.2 Die Inhalfe des Grundmentis

3.24

Programm-Manager

Programme verwalten

Iy

Programm-
Manager

28

Uber den Programm-Manager kénnen Sie jederzeit neue Programme erstellen. Sie kénnen
auf vorhandene Programme zugreifen, um sie abarbeiten zu lassen, um sie zu verandern,
kopieren oder umbenennen. Programme, die sie nicht mehr benétigen, kénnen geléscht

werden.
lEl ‘ [} ‘ 11.88.11
MDA 11:06
Name Top  Lénge Datum 2Zeit | ‘.’e.r_.
£ Teileprogramme DIR 84.88.11 08:52:06
£1Unterprogramme DIR 84.88.11 08:52:06

= 3 erkstiicke
CIEXAMPLE1
CI1EXAMPLE2
CIEXAMPLE3
S TEMP

11:05:50
10:08:52
08:52:07
11:65:50

11:03:04 ShopTurn

programGUIDE
G-Code

Top | ShopTurn
Name GUIDE_SHAFT

v
0K

NC/Werkstiicke Frei: 2.4 MB

Aktive Programme werden mit einem griinen Symbol gekennzeichnet.

05.05.10

Lange Datum

= C1Teileprogramme DIR 04.85.10  13:45:21

& (1 Unterprogramme DIR 04.05.180 13:44:45
& 3 Uerkstiicke DIR 05.85.10 15:09:47
= B EXAMPLE1 WPD 05.05.18 13:56:18
TAPER_SHAFT MPF 2238 05.05.10 16:47:55

& () EXAMPLE2 UPD 85.85.10  13:56:35

@ CJEXAMPLE3 UPD 85.85.10  13:56:35

@ CIEXAMPLE4 UPD 05.05.18  13:56:36

& CIEXAMPLES WPD 85.85.18  13:56:36

& TEMP WPD 85.85.10 15:13:44

schneiden

Frei: 2.4 MB.

NC/Uerkstiicke/EXAMPLE1.UPD

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Damit alles reibungslos funktioniert
3.2 Die Inhalte des Grundmendis

USB-FlashDrives bieten Ihnen die Mdglichkeit, Daten auszutauschen. So kénnen Sie
'~P use | beispielsweise Programme, die extern angelegt wurden, in die NC kopieren und abarbeiten
lassen.

Neues Werkstiick anlegen

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

Neues Programm anlegen

Legen Sie ein neues Programm an, so kdnnen Sie uber die folgenden Softkeys die
Programmierart bestimmen:

ShopTurn Programm
ShopTurn

brogramGUIDE G-Code Programm
G- Code

3.25 Diagnose

Alarme und Meldungen

@ Hier kénnen Sie Alarmlisten, Meldungen und Alarmprotokolle einsehen.

Diagnose

A\\ 05.05.10

Alarmprotokoll
Kommen ¥ Gehen  Nummer Text B
85.85.18 85.85.18

1m41m|1m4ml e I""M auf Verbindung zu /PLG/PMC |

e o 10 156262 Warten auf Verbindung zu /PLC/DiagButfer
850510 05.05.10
13:09:41.450 13:09:45.978
850510 050510
13.09:38.933 13:09:38.933

1508202 Warten auf Verbindung zu /NCK

150204 ----—- Start Alarmerfassung -—---

7 NC/PLC
LV ariab,

[ =] e
Bild 3-11 Alarmprotokoll

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Damit alles reibungslos funktioniert

3.2 Die Inhalfe des Grundmentis

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Grundlagen fiir Einsteiger 4

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

4.1 Geometrische Grundlagen

4.1.1 Werkzeugachsen und Arbeitsebenen

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

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

Da sich die Durchmesser von Drehwerkstlicken relativ einfach kontrollieren lassen, ist die
MafRangabe der Planachse durchmesserbezogen. Sie kénnen somit das Ist-Maf} direkt mit
den Zeichnungsmalien vergleichen.

412 Punkte im Arbeitsraum

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

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Grundlagen fiir Einsteiger

4.1 Geometrische Grundlagen

P & © @

413

Maschinen-Nullpunkt M

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

Werkstiick-Nullpunkt W

Der Werkstlck-Nullpunkt W, auch Programm-Nullpunkt genannt, ist der Ursprung des
Werkstiick-Koordinatensystems. Er kann frei gewahlt werden und sollte dort angeordnet
sein, von wo in der Zeichnung die meisten Mal3e ausgehen.

Referenzpunkt R

Der Referenzpunkt R wird zum Nullsetzen des Mess-Systems angefahren, da der
Maschinen-Nullpunkt meist nicht angefahren werden kann. Die Steuerung findet so ihren
Zahlanfang im Wegmess-System.

Werkzeugtrager-Bezugspunkt T

Der Werkzeugtrager-Bezugspunkt T ist fiir das Einrichten bei Maschinen mit
Werkzeugrevolvern mit voreingestellten Werkzeugen von Bedeutung. Seine Lage und
Aufnahmebohrung ermdglichen das Einrichten mit Mei3elhaltern fur Schaftwerkzeuge nach
DIN 69880 und VDI 3425.

Absolute und inkrementale MaRangaben

Absolute Eingabe

32

Die eingegebenen Werte beziehen sich auf den Werkstiick-Nullpunkt.

+X
Gerade | o 250

X 50.000 abs
Y abs
2 -20.808 abs
* Aktuelle
G90 Absolute MalRangaben Position
@

+Z

-20 !

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

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Grundlagen fiir Einsteiger
4.1 Geometrische Grundlagen

Inkrementale Eingabe

Die eingegebenen Werte beziehen sich auf die aktuelle Position.

Q @50

X 20.880 ink
Y abs
Z -5.880 ink (+)20

* G91 Inkrementale MalRangaben

@10

-5 | Aktuelle R
Position +7

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

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

Hier einige Beispiele in der Kombination absolut/inkremental:

™ e
X 10.000 abs
Y abs
Z -35.808 ink 1 g0
Y o4z
-50 -15
+X
i -
X 25.880 ink
Y abs
Z -40.000 abs 1 g0
Y +7
-40 -10

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Grundlagen fiir Einsteiger

4.1 Geometrische Grundlagen

41.4

Kartesische und polare MaRangaben

Kartesische Eingabe

34

Eingabe der Koordinaten X und Z. Die grau hinterlegten Werte im Beispiel wurden

automatisch berechnet.

Gerade ZX

100.008 abs
40.800 ink
-40.808 abs
-30.800 ink
20.800
126.878 °
a2 320.906 ©

(=T el AV N o
—

Endpunkt +X
R @100
\ 220
A
Y 4z
-40 -10

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

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Grundlagen fiir Einsteiger
4.1 Geometrische Grundlagen

Polare Eingabe

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

Die Winkel kénnen ...

100.800 abs

40.808 ink

-40.000 abs

-30.6800 ink

h0.060

126.870 °
a2 3208.986 °©

a1 = Winkel zur positiven Z-Achse

+X

1= +126,87

2O NN
—

172y

a2 = Winkel zum Vorgangerelement \ N4 17
a2:+32&9931__//////

... hegativ eingegeben werden.
+X

x1=-233,13

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Grundlagen fiir Einsteiger

4.1 Geometrische Grundlagen

36

Auch die kartesischen und polaren Eingaben kénnen Sie kombinieren. Hier zwei Beispiele:

Eingabe des Endpunktes in X und der Lénge

Gerade Z2X

100.000 abs
40.800 ink
-40.8008 abs
-30.800 ink
o.000
126.870 ©
o2 320.986 °

2NN
—

+X

@100

P~ @20

@)
Y

+Z

-10

Eingabe des Endpunktes in Z und eines Winkels

Gerade Z2X

X 100.008 abs
X 40.800 ink
2 -40.800 abs
2 -30.800 ink
L 00.000

ol 126.870 °
o2 320.986 °

+X

126,87°

J7an\y
A\

-40 -10

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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41.5 Kreisférmige Bewegungen

Eingabe des Bogens R10:

4.1 Geometrische Grundlagen

Bei Kreisbégen wird nach DIN der Endpunkt des Bogens (Koordinaten X und Z in der G18-
Ebene) und der Mittelpunkt (I und K in der G18-Ebene) angegeben.

Der ShopTurn-Konturrechner gibt Ihnen auch bei Kreisbdgen die Freiheit, jedes beliebige
Mal aus der Zeichnung ohne Umrechen-Aufwand zu Gibernehmen.

Nachfolgend sehen Sie ein Beispiel mit zwei - zunachst nur teilbestimmten - Kreisbdgen.

Drehrichtung

R 10.008

X 50.808 abs
2 -35 abs
| abs
K abs
ol °
Nach Input:
Drehrichtung

R 16.088

X 50.008 abs
2 -35.000 abs
| 50.808 abs
K -25.000 abs
ol 180.808 °
a2 tangential

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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@60

(250)

@30

+X

+Z

-35

20

Eingabe des Bogens R20:

Drehrichtung Q

R

X 30.680 abs
2 abs
| 0.880 abs
K -208 abs
al -9p.008 °

Nach Input:

Drehrichtung Q
20.000
30.800 abs
15.008 ink
-6.771 abs
-6.771 ink
0.080 abs

A.088 ink

-20.800 abs
-20.8808 ink
908.0088 °

S 7NN T T NN X X I

iy

136.590 °
48.590 °

=™
PN =k

37



Grundlagen fiir Einsteiger
4.2 Technologische Grundlagen

Die folgenden Anzeigen aller Werte ergeben sich, wenn Sie alle bekannten Malke
eingetragen und im Eingabefenster des jeweiligen Bogens den Softkey Alle Parameter
gedriickt haben

Alle
Parameter

Drehrichtung D Drehrichtung Q
R 10.000 @50 R 28.000

X 50.000 ahs 230 X 30.000 abs
X 18.800 ink X 15.800 ink
2 -35.008 abs 2 -6.771 abs
2 -10.008 ink | 20 2 -6.771 ink
I 50.000 abs I 0.000 abs
I 10.800 ink I 8.800 ink
K -25.000 abs K -20.008 abs
K 8.000 ink K -20.008 ink
al 180.000 ° al 90.000 °
o2 tangential

B1 99.000 ° B1 138,590 °
B2 90.000 ° B2 48590 °
Im DIN-Format: Im DIN-Format:

G2 X50 Z-35 CR=10 G3 X30 Z-6.771 K-20
4.2 Technologische Grundlagen

421 Schnittgeschwindigkeit und Drehzahlen

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

Bestimmung der Schnittgeschwindigkeit

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

Werkstoff des Werkzeugs: Hartmetall
Werkstoff des Werkstiicks: Automatenstahl
Wert: vc = 180 m/min

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Grundlagen fiir Einsteiger
4.2 Technologische Grundlagen

Konstante Schnittgeschwindigkeit v. (G96) beim Schruppen, Schlichten und Stechen:

Damit die gewahlte Schnittgeschwindigkeit
auf jedem Werkstlick-Durchmesser gleich ist,
wird die jeweilige Drehzahl von der Steuerung
mit dem Befehl G96 = Konstante
Schnittgeschwindigkeit angepasst. Dieses
geschieht mittels Gleichstrom- oder
frequenzgeregelten Drehstrommotoren. Bei
kleiner werdendem Durchmesser steigt die
Drehzahl theoretisch ins Unendliche. Um
Gefahren durch zu hohe Fliehkréfte zu
vermeiden, muss deshalb eine
Drehzahlbegrenzung

von z.B. n = 3000 1/min programmiert
werden.

Im DIN-Format wiirde der Satz dann
folgendermalen lauten:

G96 S180 LIMS=3000
(von Limes = Grenze).

Konstante Drehzahl n (G97) beim Bohren und Gewindedrehen:

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

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

Die Eingaben lauten dann G97 S1900.

_ v~ 1000
Codem

d = 20 mm (Werkzeug-Durchmesser)

B 120mm - 1000
n= 20mm - T - min
1
n=1900 —

min

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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4.2 Technologische Grundlagen

4272 Vorschub

Im vorherigen Kapitel haben Sie gelernt, wie man die Schnittgeschwindigkeit ermittelt und
die Drehzahl berechnet. Damit das Werkzeug zerspant, muss dieser Schnittgeschwindigkeit
bzw. Drehzahl eine Vorschubgeschwindigkeit des Werkzeuges zugeordnet werden.

Bestimmung des Vorschubes

Wie die Schnittgeschwindigkeit wird der Wert fir den Vorschub aus dem Tabellenbuch oder
den Unterlagen der Werkzeughersteller oder aus dem Erfahrungswissen entnommen.

Schneidstoff des Werkzeugs: Hartmetall
Werkstoff des Werkstiicks: Automatenstahl
Gefundener Wert (Tabellenbuch): f=0,2-0,4 mm
Gewahlt wird der Mittelwert: f=0,3mm

Zusammenhang zwischen Vorschub und Vorschubgeschwindigkeit:

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

Vorschubgeschwindigkeit:
m - m
v,=180 —— vi=f-n v.=180 ——
min min
d, =80mm d, =20mm
1 1
n,=710 — n, =2800 ——
min min

1
V, =710 —— - 0,3mm

1
V,, = 2800 —— - 0,3mm
min

min
vf2:210% A Vf1=840%

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

n < > N

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Gut gerustet

In diesem Kapitel erfahren Sie, wie die Werkzeuge fiir die Beispiele der folgenden Kapitel

angelegt werden. Des Weiteren wird hier beispielhaft die Verrechnung der Werkzeuglangen
und das Setzen des Werkstlick-Nullpunktes erlautert.

5.1 Werkzeugverwaltung

ShopTurn bietet drei Listen zur Werkzeugverwaltung an:

e die Werkzeugliste
® die Werkzeugverschleilliste

e die Magazinliste

511 Die Werkzeugliste

In der Werkzeugliste werden alle Parameter und Funktionen angezeigt, die zum Anlegen

und Einrichten der Werkzeuge nétig sind.

Platz I;IIT Tup UWerkzeugname ST D H LangeX Lénge2 Radius @
11 ROUGHING_T88_A 1 1 @ 55848 39.124
1/2 << DRILL_32 1 1 0 80.080 185.124
1/3 /A FINISHING_T35 A 1 1 8 123.976 57.378
1/4 ROUGHING_T88_1| 1 1 8 55880  39.008
1/5 o |PLUNGE_CUTTER_3. A | 1 1 0 85124 44124
1/6 I |PLUNGE_CUTTER_3_I 1 1 8 85952 41.308
1/7 T FINISHING_T35_| 1 1 8 -12.658 121.877
1/8 = THREAD_1.5 1 1 8 66.326  33.333
1/9 §= CUTTER_8 1 1 8 87.833 74621
1/18 & DRILL_S 1 1 0 80.000 185.124
1/11 & BUTTON_TOOL_8 1 1 8 88.112 38.123
1/12 &= THREADCUTTER_MB 1 1 8 80.080 145.000
1/13

1/14

1/15

1/16

2/1

2/2

Magazin 1

0.800 ¢+
32.000
0.408 &
0.800 &
0.200
0.200
0.400 +
0.108
8.008, 3
5.000
2.008
6.008

11.88.11
12:56

Werkzeug
messen

93
180
93
95
3.0
3.8%
95

118

1.8¢
Werkzeug
léschen
Magazin-
anwahl

inl i Werkz. Werkz.
I'd liste versch

08l uertz | 9 "0 | @ ret,
Bild 5-1 Beispiel fur die Werkzeugliste

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Gut gertistet

5.1 Werkzeugverwalfung

42

Bedeutung der wichtigsten Parameter:

Platz Platznummer

Typ Werkzeugtyp

Werkzeugname Die Identifikation des Werkzeugs erfolgt iber den Namen und
Schwesterwerkzeugnummer. Den Namen kdnnen Sie als Text bzw.
Nummer eingeben.

ST Schwesterwerkzeugnummer (fur Ersatzwerkzeugstrategie)

D Schneidennummer

Lange X Geometriedaten Lange X

Lange Z Geometriedaten Lange Z

Durchmesser Werkzeugdurchmesser

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

Spitzenwinkel, Plattenbreite (Stecher)

Plattenbreite

m Spindeldrehrichtung

= Kahlmittel 1 und 2 (z. B. Innen- und AuRenkihlung)

In ShopTurn stehen zahlreiche Werkzeugtypen zur Verfligung (Favoriten, Fraser, Bohrer,
Drehstahl und Sonderwerkzeuge). Werkzeuge kénnen ber einen vordefinierten
Werkzeugkatalog in der Werkzeugliste erstellt werden. Je Werkzeugtyp gibt es verschiedene

Einbaulagen und geometrische Parameter (z. B. Halterwinkel).

Heuesz Werkzeug - Favoriten
Tvp Bezeichner

588 - Schrupper

518 - Schlichter

528 - Einstecher

548 - Gewindestahl

Uerkzeuglage

550 - Pilz [cllojojo]
568 - Drehbohrer o | ol9 ) o
588 - 3D-MeBtaster Drehen om L o= §
730 - Anschlag =y
120 - Schaftfraser TR
148 - Planfraser r&EE
158 - Scheibenfraser =l =iy
200 - Spiralbohrer sl g
240 - Gewindebohrer =

Bild 5-2 Beispiel fir die Liste der Favoriten

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Gut gertstet
5.1 Werkzeugverwalfung

5.1.2 Die Werkzeugverschleillliste

Hier werden die VerschleiRdaten fir die jeweiligen Werkzeuge festgelegt.

11.88.11
12:47

WerkzeugverschleiB Magazin 1

Platz [;IIT Typ Werkzeugname ST D AlLangeX AldngeZ ARadius g

11 ROUGHING_T88_A 1 1 oees 6008  0.008
1/2 s DRILL_32 1 1 06 0000  0.000

1/3 3 FINISHING_T35 A 1 1 0008 0000  0.000 |

1/4 ROUGHING_T88_I 1.1 0088  0.000  0.608 f
1/5 PLUNGE_CUTTER_3_A | 1| 1| 006 0.008  0.000

1/6 I PLUNGE CUTTER 3| 1 1 06088  0.080  0.080

147 2 FINISHING_T35_| 1 1 0008 0008  0.000
1/8 THREAD_1.5 1 1 0000 0000  0.000

1/9 §= CUTTER_8 1 1 006ea  0.000  6.008

1/18 s DRILL_5 1 1 006es 0000  0.000

111 © BUTTON_TOOL_8 1 1 oees o00e8  0.008

1/12 &s THREADCUTTER_ME 1 1/ 6.088  0.060  0.060

1/13 s DRILL_10 1 1 0000 0000 0.000

1/14

1/15

1/16

21

2/2

2/3

Werkz.
liste

= Werkz. Maga- | ] Mullp.
I'd versch @Uerkz. g zin IE; versch.

Bild 5-3 Werkzeugverschleililiste

] Anwen. fanlSetting-
Im variable I daten

Die wichtigsten WerkzeugverschleilRparameter:

A Lange X Verschleill zur Lange X

A Lange Z Verschleil® zur Lange Z

A Radius Verschlei des Radius

TC Anwahl der Werkzeuguberwachung

e durch Standzeit (T)
e durch Stiickzahl (C)
e durch Verschleil® (W)

Standzeit bzw. Standzeit des Werkzeugs

Stiickzahl bzw. Stiickzahl der Werkstiicke

Verschleild * Verschlei® des Werkzeugs

*Parameter abhangig von der

Anwahl in TC

Sollwert Sollwert fir Standzeit, Stlickzahl bzw. Verschleil}
Vorwarngrenze Angabe der Standzeit, der Stlickzahl bzw. des Verschleiles, bei

der eine Warnung ausgegeben wird.

G Das Werkzeug ist gesperrt, wenn das Kontrollk&stchen aktiviert ist.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Gut gertistet

5.1 Werkzeugverwalfung

513 Magazinliste

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

11.88.11
12:48

Magazin 1

Platz I;,IIT Top Werkzeugname ST D G U P

11 ROUGHING_T88_A 11000
1/2 S DRILL_32 11000 entladen
1/3 £l FINISHING_T35 A 11000

1/4 ROUGHING_T80_| 11000 -
1/5 PLUNGE_CUTTER 3.A | 1 101010

1/6 L PLUNGE CUTTER 3l 1 101000

1/7 '3 FINISHING_T35_| 11000 -
1/8 = THREAD_1.5 1 1000

1/9 § CUTTER_S 11000

1/18 s DRILL_S 11000

1/11 & BUTTON_TOOL_8 11000

1/12 &= THREADCUTTER_.M6 1 111

1/13 = DRILL_18 11000 Magazin
i 0
1/15 O

1/16 O

2/2 O

2/3 O

Werkz.
liste

=] Hullp. fenSetting-
uersch. I daten

=1 Anwen.
[R ariable
Bild 5-4 Magazinliste

Bedeutung der wichtigsten Parameter:

G | Sperren des Magazinplatzes

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

P | Festplatzcodierung
Das Werkzeug ist diesem Magazinplatz fest zugeordnet.
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Gut gertstet
5.2 Verwendete Werkzeuge

5.2 Verwendete Werkzeuge

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

1_.@ Wahlen Sie im Grundment den Bereich "Parameter" an.
Parameter
i I..:erkz. Dricken Sie den Softkey "Werkzeugliste".
iste

Um ein neues Werkzeug zu erstellen, gehen Sie in die Werkzeugliste und suchen Sie einen
freien Platz.

11.88.11
1248

Platz I;IIT Tup UWerkzeugname ST D H LangeX Lénge2 Radius
11 ROUGHING_T88_A 11 o 55818 30.124) 08004 93
1/2 s DRILL_32 11 o saoes 185124 32088  {sg | Werkzeug
113 A FINISHING_T35 A 11 0 123976 57370 6A48R 4 93
174 ROUGHING_T80_ 11 @ 55808 39000 0809 ¢ 95~
15 T PLUNGECUTTER.3 A 1 1 © 85124 44124  0.200 | 3.0
1/6 T PLUNGECUTTER 3.1 1 1 0 85952 41368  0.268 S.B%
177 @ FINISHING_T35_| 11 8 -12658 121877 048R4 05
1/8 [ THREAD_15 11 o 663% 33333 o100
19 § CUTTER_8 11 o 67833 74621 8008 3
1/18 < DRILL_5 11 0 e00e8 185124 5600 | 118
111 © BUTTON_TOOL_8 11 o 88112 38123 2008
1/12 & THREADCUTTER_M6 1 1 0 80.088 145080 6008  1.0¢
s DRILL_18 11 o eoose 120008 10608 | 118

wli Uerkz. Uerka. = Nullp. | =1 Anuen. f=—iSetting-
I'd Iiesrte uel:rsch ue:lsfh. u;:;i?e I satlgg
Bild 5-5 Werkzeugliste - freier Platz
Neues Driicken Sie den Softkey "Neues Werkzeug".
\Werkzeug

Wahlen Sie aus dem aufgeblendeten Werkzeugkatalog den gewlinschten Werkzeugtyp.
Dieser wird in die Werkzeugliste eingefligt und Sie kénnen die Daten des Werkzeugs
eintragen.

Hinweis

Der Fraser mit dem Durchmesser 8 (CUTTER_8) muss eintauchen kénnen, da dieser fir
das Frésen einer Tasche verwendet wird.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Gut gertistet

5.3 Werkzeuge im Magazin

5.3

Beladen

46

Werkzeuge im Magazin

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

Wahlen Sie in der Werkzeugliste ein Werkzeug ohne Platznummer aus.

11.88.11
12:56

Werkzeugliste NC—Speicher
MT ) ) Spitz messen
Platz Pl. Tuyp Uerkzeugname ST D H LéngeX Léange? 2] wink
/ Neues
zm
2/12
2/14
2/15
T L
& Milling_tool_8 0.000 50.880 2000 4
=N Milling_tool_5 0.000 50.000 12.000 4
=N End_mill_5 0.000 50.006 12008 4
¥ End_mill_7 0.000 0.008 12.008 4
<< DRILL_18 80.008 120.000 10.000 118

50.000 18.080  @.200 9 93
50.008 20.000  0.200 3.0
50.000 20000  0.200 3.0
50.000 10.000  0.200 3.0
50.008 10.000  0.200 3.0
50.008 10.000  0.200 3.8

Roughing_tool_C2
Plunge_cutter_1_C2
Plunge_cutter_2
Plunge_cutter_4
Plunge_cutter_4_C2
Punge_cutter_3

Werkzeug
_| ldschen
Magazin-
anuwahl

) R P I Y g g R g Y
) Q) g g ) g g [ g Y
oo oo

Nullp.

N 51 Anwen.
versch. m variable

Werkzeug im Magazin auswahlen

in i Werkz. Werkz.
ik

i— Setting-
liste

daten

Bild 5-6

Driicken Sie die Taste "Beladen". Der folgende Dialog bietet Ihnen den ersten freien

Magazinplatz an, den Sie andern oder direkt tibernehmen kénnen.

L@‘ B ‘ 11,0811
J0G 12:56
Uerkzelyiste NC-Speicher
Platz l;ll'l' Typ Uerkzeugname ST D H LingeX LéngeZ2 g i
2/10
2/11
2/12
Z:i Beladen auf ...
2/15
2/16
4
... Magazin 1 Platz 13 4
4
= End_mill_7 11 8 0.000 0.000  12.080 4
<SS DRILL_18 1 1 0 80600 120.000 10.880
Roughing_tool_C2 11 8 50680 10.080  0.260 =
1= Plunge_cutter_1_0C2 11 8 5S0.008  2p.008 8.200
™ Plunge_cutter_2 11 8 5S0.000  2p.008 8.200
Plunge_cutter_4 11 8 50.000 10.000 8.200
Plunge_cutter_4_C2 11 8 50600 10.080  0.260
Punge_cutter_3 11 @ 50.000 10.000 0.200
< 1l
Bild 5-7 Magazinplatz eingeben und/oder iibernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Gut gertstet

5.4 Werkzeuge vermessen

Nach der Ubernahme kann die Werkzeugliste wie folgt aussehen.

11.68.11

Platz

1/1 ROUGHING_T88_A 11 8 55848 39124  0.800

1/2 DRILL_32 1 1 @0 ©80.08 185124 32.600

1/3 FINISHING_T35 A 1 1| 8 123976 57370 0.400

1/4 ROUGHING_T80_I 1 1] 8 55800 39.000  0.800 m
1/5 PLUNGE_CUTTER 3_A | 1 1 8 85124 44.124 0.200

1/6 PLUNGE_CUTTER 3_I | 1 1 @ 85952 41.309  0.200

147 FINISHING_T35_| 11| 08 -12658 121877  0.400 « -
1/8 THREAD_1.5 1 1 o 66326 33333 0.100

1/9 §= CUTTER_8 1 1] o 87833 74621 6.000 3

1/18 s DRILL_5 1 1 o s8e.eee 185124  5.000

1711 © BUTTON_TOOL_B 11 o 88112 38123 2000

1/12 &= THREADCUTTER_M6 1 1 o o006 145000  6.000 | 1.8¢

1/13 < DRILL_18 1 1 o ©0.000 120080 10.800 118 | Lerkzeuq
i
1/15

1/16 Magazin-
2/1 anwahl

2/2

2/3

i— Setting-
daten

Nullp.

N =] Anwen.
versch. m uar:;irlle
Bild 5-8 Werkzeugliste nach Ubernahme

inl i Werkz. Werkz.
I'd liste versch

54 Werkzeuge vermessen

Im Folgenden lernen Sie, wie die Werkzeuge verrechnet werden.

Vorgehensweise
H TSM Setzen Sie Uber den Softkey "T,S,M" ein Werkzeug aus der Werkzeugliste in die Spindel ein.
M % | "
2/NPF/CLOSURES SIEMENS | tanen
RESET
UKS Position [mm] TES
. X 33.920 '!;FINI;II-IING_TSSH Zr;g:ggg Automatik
2 ~53.640 2 Kizam
SP1 0.000° F 0.000
SP3 0.000° 0.000 mm/min

Nullp.

LSS py Posi-
o Werkst

messen [ tion

¢

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Gut gertistet

5.4 Werkzeuge vermessen

Wechseln Sie dann in das Men( "Werkzeug messen".

EI Uerkz.
messen
Manuell Geben Sie den angetasteten oder angedrehten Durchmesser ein.
ry 15.09.11
™ | &
NC/MPF/CLOSURES S| E M E Ns Uerk}eug
. RESET auswihlen
UKS Position [mm] TES Positien
R 33.920 = =
2 -53.640 =
SP1 0.060° F 0.000
SP3 0.000° 0.000 mm/min  120%
S1|-o
E’Iaster 0
Messen: Lange Manuell
° T FINISHING_T35 A
ST 1
X0 80.000
Nullp. Posi-
H TSHM a Werkst tion
Bild 5-9 Werkzeug messen - Eingabe des X-Wertes
Lénge Die aktuelle Position des Werkzeugs wird unter Berticksichtigung des Werkstlick-
setzen Durchmessers verrechnet.
ry 15.09.11
|M| ‘ % ‘ 06:04
NC/MPF/CLOSURES SIEMENS | Uerkzeug
. RESET auswihlen
UKS Position [mm] TES Position
- X 80000 'I; I;II;:IING_TSSH Zggggg
2 ~53.640 i
SP1 0.000° F 0.000
SP3 0.000° 0.000 mm/min  120%
Messen: Lange Manuell
T FINISHING_T35 A
ST
2 X0 80.006
Nullp. Posi-
FS TSHM F'; Werkst tion
Bild 5-10 Werkzeug messen - Setzen Lange X
48
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Gut gertistet

Diesen Vorgang mussen Sie nun fur Z wiederholen.

ryl 15.09.11
M, ‘ :Jyuxé ‘ 06:04
NC/MPF/CLOSURES SI E M E NS | ::ZLk'aZ'ITII:agn
7 RESET
UKS Position [mm] TFES Position
X 80.000 )
2 -53.640 At
sP1 0.006° F 0.000
SP3 0.000° 0.000 mm/min  120%
S1 o &
Master 0 50%
0 100,

Messen: Lange Manuell

T FINISHING_T35 A
ST 1

Bezugspunkt  Uerkstiickkante
20 0.000

D1

Lénge
setzen

<«
Zuriick

Werkz.
messen

Posi-
N tion

Nullp.
o Uerkst

25 1sn
Bild 5-11

i

Werkzeug messen - Setzen Lange Z

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1
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Gut gertistet

5.5 Setzen des Werkstiick-Nullpunktes

5.5

Vorgehensweise

Hullp.
a Uerkst

HPY
setzen

50

Setzen des Werkstlick-Nullpunktes

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

Um den Werkstuck-Nullpunkt zu setzen, muss im Grundmeni auf die Bedienart Maschine

Manuell umgeschaltet werden.

Verschieben Sie den Werkstiick-Nullpunkt, falls dieser nicht auf der Planflache des

Werksttickes liegt.

ro
MR i
NC/MPF/CLOSURES SIEMENS | HP};I
. RESET auswahien
UKS Paosition [mm] TFES
FINISHING_T35 A R0.400
X 80000 T
2 -53.640 X100.96
SP1 0.000° F 0.000

SP3 0.000°

Messen: Vorderkante

Nullpunktversch. G54

nur Messen 0.000
Nullpunktversch.

NPV
selzen
«
2uriick

Nullp.

I Uerkz.
Werkst

messen

Posi-
{J 0S|

tion

8 Tsn

Bild 5-12 Nullpunktverschiebung eingeben

Ubernehmen Sie die Eingabe.

rv 15.09.11
™ | & 2
NC/MPF/CLOSURES sl E M E Ns | austl;‘lj]len
Y/ RESET
UKS Position [mm] TES
X 80.000 TEOTET I
2 0.000 L
sP1 0.000° F 0.000
SP3 0.000° 0.000 mm/min  120%
S1|vo
5654 E’Iaster 1} 0

Messen: Uorderkante

Nullpunktversch. G54

nur Messen 0.000
Nullpunktverseh.

UWerte NPV
2

-53.640

NPV
setzen
<«
2uriick

Messwerte
20 -53.640

Posi-
tion

a NPV
2p setzen

Nullp.

Werkz.
Uerkst ?

I messen|

8 Tsn
Bild 5-13

Nullpunktverschiebung gesetzt

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1. Stufenwelle

6.1 Uberblick

Lernziele

In diesem Kapitel werden lhnen die ersten Schritte zur Erstellung eines Werkstiickes

ausfuhrlich erlautert. Sie lernen wie Sie ...

® Programme verwalten und anlegen kénnen,

e \Werkzeuge aufrufen,

e Verfahrwege eingeben,

® beliebige Konturen mit dem Konturrechner erstellen,
e Konturen schruppen und schlichten,

® Gewindefreistich,

® Gewinde und

® FEinstiche erstellen.

Aufgabenstellung

; e - 1x45°
} X
N B —I_I._ i |
S i
66
Y 1
i 60
50
+X 40
80 : : : : - M30x1,5
+7
)?9.5 !
. 1
1
A :’ﬁs L)
| W,p/ =3 T
1
g
1
2x45°_
oT 757045 55 4a a0 7 g
- 100 0
X . 0,5x45°
6
& 3
L]
Bild 6-1 Werkstattzeichnung - Beispiel 1

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.1 Uberblick

52

Bild 6-2 Werkstlick - Beispiel 1

Hinweis

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

Die Umschaltmdglichkeit wird immer im Hilfetext angezeigt (siehe folgende Abbildung).

abs
* Eilgang * mm/min

x Al

y ~22.500
2

F

Bild 6-3 Beispiel fur Toggle-Feld

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.2

Bedienfolgen

6.2 Programmverwaltung und Programm anlegen

Programmverwaltung und Programm anlegen

Nach dem Hochfahren der Steuerung befinden Sie sich im Grundbild.

Al B
M| % | i
HG/UKS/EXAMPLE!/TAPER_SHAFT SIEMENS i
RESET T Funktionen
fks —— positonfem] {30 Hilfs-
X1 0.000 T gty
21 0.000 E am
B.000 mm/min  1.8%
S1~e 24
Master B 100%
a0 101 f

Istwerte
MKS

II.Isrkz. ’; Posi- & Ab-
messen| °  tion

._.I Hullp.
@ Uerkst

Bild 6-4 Grundbild

Offnen Sie ber MENU SELECT das Grundmenii. Im Grundmeni kdnnen Sie die
verschiedenen Bereiche von ShopTurn aufrufen.

vl m 27.85.10
Mn| Jog | 123
HC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT SIEMENS
' RESET I
S wsiton m TEs
Xi 0.000 T
21 0.000 -
0.600 mm/min  1.8%
S1ve
Master 8 o 168%
m || D|m|Aa|N
Maschine | Parameter | Programm P'r::;:?e"rl‘ Diagnose I":::ri:: 3
Bild 6-5 Grundmeni

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.2 Programmverwaltung und Programm anlegen

Iy

Programm-—
Manager

INPUT

Neu

libernehmen

ShopTurn

{ibernehmen

54

Driicken Sie den Softkey Programm-Manager. Der Programm-Manager wird angezeigt.

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

[wll

F5Teileprogramme 29.861.18 16:38:23
= Unterprogramme DIR 29.81.18  15:28:56
F5 Werkstiicke DIR 29.91.18  16:30:17

Bild 6-6 Programm-Manager

Im Programm-Manager wird eine Liste der vorhandenen Verzeichnisse angezeigt. Wahlen
Sie mittels der Cursor-Taste das Verzeichnis 'Werkstiicke' an.

Offnen Sie das Verzeichnis Werkstiicke.

Geben Sie den Namen 'EXAMPLE1' fur das Werkstiick ein.

Neues Werkstiick

Top Werkstiick LIPD I~
Name EXAMPLE1
Bild 6-7 Werkstlick anlegen

Bestétigen Sie die Eingabe. Anschliel3end 6ffnet sich folgender Dialog.

Neues Schrittkettenprogramm

Tup ShopTurn v|

Name TAPER_SHAFT|

Bild 6-8 Schrittkettenprogramm anlegen

Mit den Softkeys ShopTurn und programGUIDE G-Code kdonnen Sie das Eingabeformat
wahlen.

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

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1



Beispiel 1: Stufenwelle
6.2 Programmverwaltung und Programm anlegen

Nach der Ubernahme wird folgende Eingabemaske zur Erfassung der Werkstiickdaten
geoffnet.

Programmkopf

P Nullpunkty G54
END beschreiben nein
Grafische
Rohteil 2vlinder Ansicht
XA 806.608
. 2R 1.660
2l -100.668 abs
2B -92.888 ahs
Riickzug einfach
XRA 5.808 ink
ZRA 5.888 ink
Wkzwechselpunkt UKS
XT 120.660
2T 200.660
$1 3508.688 U/min
SC 1.888

Bearbeit.drehsinn Gegenlauf

. = _ Diver-
Frésen | o2 —

L] Simu-
anhren E= Drehen | g i \ation

Bild 6-9 Programmkopf - Hilfebild
Im Programmkopf werden die Werkstlickdaten sowie allgemeine Angaben zum Programm
eingegeben.

Geben Sie folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl Uiber Toggle- Hinweise
Taste
MalReinheit mm X
Nullpunktverschiebung X
Rohteil Zylinder X Uber die Toggle-Taste
wahlen Sie die
Rohteilform aus, hier
Zylinder.
XA 80
ZA 1
VAl -100 abs X
ZB -92 abs X Mit dem Wert ZB wird der
Abstand zum Futter
eingegeben.
Riickzug einfach X Siehe unten Rickzug
XRA 5ink X Hier werden die Mal3e der
ZRA 5ink X Riickzugsebenen (absolut
oder inkremental) und der
Wkzwechselpunkt WKS X Werkzeugwechselpunkt
XT 120 eingegeben.
ZT 200
Sicherheitsabstand SC 1
Drehzahlgrenzen S1 3500
Bearbeitungsdrehsinn Gleichlauf X

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.2 Programmverwaltung und Programm anlegen

{ibernehmen

Riickzug

56

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme wird der Programmkopf
angezeigt.

) &

HC/WKS/EXAMPLE 1/ TAPER_SHAFT
P Programmkopf
END  Programmende

Bild 6-10 Programmkopf Beispiel 1 - Arbeitsschritteditor

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

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

Die Riickzugsebene kann zwischen einfach, erweitert und alle umgeschaltet werden. Je
nach Einstellung des Riickzugs werden die zugehdrigen Felder zur Eingabe der Abstande
freigeschaltet.

einfach erweitert alle
(far einfache Zylinder) (fur komplexe Werkstiicke mit (fir komplexe Werkstlcke mit
Innenbearbeitung Innenbearbeitung und/oder

Hinterschnitten)

Riickzug einfach Riickzug erweitert Riickzug alle

XRA 5.000 ink XRA 5.080 ink XRA 5.888 ink

XAl 5808 ink XRI 5.800 ink

ZRA 5.808 ink ZRA 5.088 ink ZRA 5.888 ink
2RI 0.600

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.3 Werkzeug aufrufen

Softkeys
Grafische Mit diesem Softkey wechseln Sie zur Online-Grafik des Werkstiicks (siehe folgende
Ansicht Abbildung).
2 % i
HC/WES/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Programmkopf Hullpunkt-
P Xo Nullpunktu. G54
END beschreiben nein
Grafische
Rohteil 2vlinder Ansicht
XA 86.888
100 2R 1.8688
21 -100.888 abs
2B -92.868 abs
Riickzug einfach
g WAl XRA 5.888 ink
ZRA 5.888 ink
Wkzwechselpunkt UKS
XT 126.080
-108 2T 200.608
$1 3508.688 1)/min
SC 1.888
Bearbeit.drehsinn
anhren h, Drehen ’,! m; " Frisen E: D::: i ﬂ?:;
Bild 6-11 Programmkopf - Grafische Ansicht
Mit diesem Softkey wechseln Sie zuriick zum Hilfebild.
nsic
6.3 Werkzeug aufrufen
Bedienfolgen
Uber die folgenden Schritte rufen Sie das benétigte Werkzeug auf:
> Mit dieser Taste erweitern Sie das horizontale Softkey-Men(.
Gerade Wabhlen Sie den Softkey Gerade Kreis an.
~— Kreis
W ‘ Wahlen Sie den Softkey Werkzeug an.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.3 Werkzeug aufrufen

Offnen Sie die Werkzeugliste.
| % |

Uerkzeug
auswihlen

27.86.11
11:46

HC/UKS/EXAMPLE1 SHAFT Uerlzeug | Werkzeug-
P X T D1 ligte
END 1158 S1 U/ min
Uerkzeugauswahl
10 &
Platz :_r Top Uerkzeugname ST D H LangeX Lange2 Rac
b 3 FINISHING_T35 A 11 @ 123976 57370 @~
58 1/1 [ ROUGHING_TB8_A 11 8 55848 39424 €
1/2
1/3 == DRILL_S 1 1 @ B0.668 185124 1€
8| 174 ¥ Plunge_cutter_4 11 @ 56.608 10.888 [
1/5 T PLUNGE CUTTER 3A 1 1 @ 85124 44124
1/6 T Punge_cutter_3 11 @8 50888 10.688
-5 1/7 ‘™ Plunge_cutter_2 11 @ 56.680  20.800 [
1/8 & Milling_tool _8 11 @ 0860 56600
1/9 I®) Roughing_tool_C2 11 @ 50800 10600 €
_1 1/18 IE) FINISHING_T35 | 11 @ -12§58 121877 &
< 1] >
-150
-50 [] 50 0 150 5

Kein Uert eingegeben

Bild 6-12 Werkzeugliste

v

Wéhlen Sie mit der Cursor-Taste das Werkzeug ROUGHING_T80 A an.

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

Programm
Taste andern):

Werkzeuglbernahme in der Eingabemaske folgende Werte ein (ggf. Einheit Gber Toggle-

Uerkzeug
P X T

ROUGHING_T88 A
248 m/min

Drehen

END L
Ebenenanwahl
200
Bild 6-13 Werkzeug - Eingabe

Ubernehmen Sie den eingegebenen Wert.

{ibernehmen

58

11:16

Uerkzeug
auswahlen

D1

Feld Wert Auswahl iber Toggle- Hinweise
Taste
Spindel V1 X Wahlen Sie die
Hauptspindel V1 aus.
Schnittgeschwindigkeit 240 m/min X
Ebenenanwahl Drehen X
04.02.10

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.4 Verfahrweg eingeben

Bedienfolgen

Geben Sie nun die Verfahrwege ein:
Gerade ‘ Wabhlen Sie den Softkey Gerade an.

T ‘ Waéhlen Sie den Softkey Eilgang an.

6.4 Verfahrweg eingeben

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

Feld Wert Auswahl iiber Toggle-
Taste

Hinweise

X 82 abs X

Z 0.3 abs X

82.000 abs

X
Y
2
C
TO

F
Radiuskorrektur

E’ Edit anhren h'! Drehen | g asel ‘_ ﬂ't'::;

Verfahrweg Startpunkt eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
{lbernehmen

Gerade Wabhlen Sie den Softkey Gerade an.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.4 Verfahrweg eingeben

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste
X -1.6 abs X Das Werkzeug hat einen
0.8er Radius, somit muss
bis auf den Durchmesser
X -1.6 verfahren werden.
F 0.3 mm/U X

G
TOOL

F 8.388 mm/U

Radiuskorrektur

Bild 6-14

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Verfahrweg eingeben

Grafische
RAnsicht

v

Ubernehmen

ilbernehmen
Gerado ‘ Wahlen Sie den Softkey Gerade an.
T ‘ Wahlen Sie den Softkey Eilgang an. Fahren Sie das Werkzeug im Eilgang von der
Planflache weg.
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:
Feld Wert Auswahl tiber Toggle- Hinweise
Taste
z 1 abs X
Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

Gerade

Grafische
Ansicht

*Eilgang*
Radiuskorrekiur

Eilgang

Bild 6-15

Verfahrweg eingeben - wegfahren von Planfléche

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

iibernehmen
Gerade ‘ Wahlen Sie den Softkey Gerade an.
Eilgang ‘ Wahlen Sie den Softkey Eilgang an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

6.4 Verfahrweg eingeben

Feld

Taste

Wert Auswahl iiber Toggle-

Hinweise

X

82 abs X

Mit dieser Eingabe wird
das Werkzeug wieder auf

den Startpunkt gefahren.

Einfacher Drehen mit ShopTurn

Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.4 Verfahrweg eingeben

j k1M 27,0611
406 1217

Grafische
Ansicht
ToOL
F *Eilgang*
Radiuskorrektur

F- Uerkst

Bild 6-16 Verfahrweg eingeben - auf Startpunkt zuriick fahren

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

Gerade Wahlen Sie den Softkey Gerade an.

Erstellen Sie die vier weiteren Verfahrweg gemaf der folgenden Arbeitsschrittliste.

7.06.11
D #® T
NG/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
H@ Programmkopf Hullpunktversch. G54
H5 Drehen T=ROUGHING_TB8_A S1=248U
H6 EILG. X82 28.3
N7 FB.3/UX-16
N8 EILG. 21
H9 EILG. X82
Hie EILG.28
Hi1 FB.25/UX-1.6
H12 EILG. 21
H13 EILG. X120 2288
Programmende

a

@1l A

Bild 6-17 Verfahrweg eingeben - vier weitere Verfahrwege

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.5 Erstellen der Konturen mit dem Konturrechner und Bearbeitung

Starten Sie die Simulation.

Simu-
lation
% 2
NG/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
| Seiten-
ansicht
X T 8.132;42 mnlﬁll.li?ﬂl:\‘ : E.BBH; ; T;DUGII!:[;_TBU_I:U lEﬂDl—
EnD  Programmende 128% 088:81:22
[> |
Edit anhren h, Drehen ’!m; =
Bild 6-18 Simulation Seitenansicht
_ Simu- Die Simulation kdnnen Sie durch erneutes Driicken des Softkeys Simulation bzw. durch
lation einen beliebigen horizontalen Softkey beenden.
6.5 Erstellen der Konturen mit dem Konturrechner und Bearbeitung
Konturrechner

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

Element
loschen

Ubernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1

Mit diesem grafischen Konturrechner
kénnen Sie die Konturen leichter und
schneller eingeben, als es bei der
herkdbmmlichen Programmierung der Fall
ist - und zwar ohne jegliche Mathematik.
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.5 Erstellen der Kontfuren mit dem Konturrechner und Bearbeitung

Bedienfolgen

& Kontur
2= drehen

Heue
Kontur

libernehmen

64

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Kontur ein:

Wahlen Sie den Softkey Kontur drehen an.

Waéhlen Sie den Softkey Neue Kontur an. Geben Sie fiir die Kontur den Namen
"TAPER_SHAFT_CONTOUR' ein.

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

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

TAPER_SHAFT_CONTOUR

Bild 6-19 Kontur TAPER_SHAFT_CONTOUR' anlegen

Ubernehmen Sie die Eingabe.

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

Hinweis

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

’ % 29.01.10
JoG 17:38
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Startpunkt

X 0000 abs
Z 0.800 abs

{lbergang am Konturanfang
Radius
R 0.000 &

Bild 6-20 Startpunkt eingeben

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.5 Erstellen der Konturen mit dem Konturrechner und Bearbeitung

Hinweis

Wenn Sie den Softkey Grafische Ansicht abwahlen, erhalten Sie detaillierte Hilfebilder.

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Ubernehmen
: Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flir die senkrechte Strecke ein:
Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
X 30 abs X
Ubergang zum Fase X Hangen Sie die Fase (FS)
Folgeelement als Ubergangselement
FS 15 direkt an die Gerade an.
)| %
HC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Gerade X
P |4 Xe X
T i Grafische
: il Ubergang zum Folgeelement __Pnsicht |
i : |
S _
= fAlle
Parameter
Bild 6-21 Kontur Strecke senkrecht eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
iUbernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.5 Erstellen der Kontfuren mit dem Konturrechner und Bearbeitung

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

—s—
Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste
V4 -17 abs X Es folgt eine Gerade bis
Ubergang zum Fase X auf Z-17.
Folgeelement 1
FS 0 ‘ﬂ_\
Der Gewindefreistich wird
spater als einzelnes
Element eingefiigt.
3 28 ?11?
JOG T4
Gerade 2
| fsieht
Bild 6-22 Kontur Strecke waagrecht eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
iibernehmen
Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.5 Erstellen der Konturen mit dem Konturrechner und Bearbeitung

Geben Sie in der Eingabemaske folgenden Wert fiir die senkrechte Strecke ein:

*
-
+
Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
X 40 abs X Konstruieren Sie die
Ubergang zum Radius X senkrechte Strecke bis
Folgeelement auf den bemalfiten
Schnittpunkt inkl. der
R 2.5 Verrundung zum
Folgeelement.
29.81.10
17:44
Gerade X
X 40.080 abs
al 90.088 ©
a2 270.008 ©
(Ubergang zum Folgeelement
Radius
R 28
Bild 6-23 Kontur Strecke senkrecht eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
ilbernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.5 Erstellen der Kontfuren mit dem Konturrechner und Bearbeitung

iibernehmen

68

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fur den Endpunkt der Schrage ein:

Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise

Taste
X 50 abs X —y
4 -30 abs X
Ubergang zum Fase X (ﬁl_\.x
Folgeelement :
FS 0

Edit rl!uhr:n ﬁ!ﬂrehen —
Bild 6-24

29.81.10

Gerade ZX
50.880 abs
-30.800 abs
158.962 °
68.962

[ibergang zum Folgeelement

Fase
FS 0.008

Kontur Endpunkt der Schrage eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle
6.5 Erstellen der Konturen mit dem Konturrechner und Bearbeitung

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

—s—
Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
Z -44 abs X L
Ubergang zum Radius X
Folgeelement s
R 25 :
| ¥ -
Gerade 2
-44.000 abs
180.088 ©
21.838 ©
(Ubergang zum Folgeelement
Radius
R 25
Bild 6-25 Kontur Strecke waagrecht eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
ilbernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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6.5 Erstellen der Kontfuren mit dem Konturrechner und Bearbeitung

Geben Sie in der Eingabemaske folgenden Wert fir die senkrechte Gerade ein:

*
-
-
Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste
X 60 abs X Die Strecken
(=Hauptelemente)
verlaufen nicht tangential.
Z’} Verrundung
3 Hauptelemente
29.01.18
1747
Gerade X
) Xo
=
Bild 6-26 Kontur Strecke senkrecht eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
iUbernehmen

70
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.5 Erstellen der Konturen mit dem Konturrechner und Bearbeitung

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

——>
Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
V4 -70 abs X Die Einstiche werden
Ubergang zum Radius X spater, genau wie der
Folgeelement Gewindefreistich, als
einzelne Elemente
R 1 eingegeben.
j 29?112
JOG 4
Gerade 2
> Xo
(Ubergang ;um Folpeelement
R 1
Bild 6-27 Kontur Strecke waagrecht eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
iUbernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.5 Erstellen der Kontfuren mit dem Konturrechner und Bearbeitung

o

iibernehmen

72

Geben Sie in der Eingabemaske folgenden Wert fiir die senkrechte Strecke ein:

Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise

Taste
X 66 abs X —y
Ubergang zum Radius X \ﬁl_\
Folgeelement g
R 1 z

29.81.10
1748

Gerade X

& X 66.880 abs
al 90.808 °

1187 a2 270.860 °

- Ubergang zum Folgeelement

1 5 it Radius

P R 1

!

Z2 —
&

£
=

. IR

Bild 6-28 Kontur Strecke senkrecht eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Einfacher Drehen mit ShopTurn

Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1




Beispiel 1: Stufenwelle

6.5 Erstellen der Konturen mit dem Konturrechner und Bearbeitung

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

——>
Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
4 -75 abs X L
Ubergang zum Radius X
Folgeelement s
R 1 :
j 29111[«
JOG 749
Gerade 2
& Xo 2 -75.000 abs
T (71 al 180.088 ©
— a2 98.088 ©
— |t Ubergang zum Folgeelement
T Radius
- |7 i
= i 68
m,
Bild 6-29 Kontur Strecke waagrecht eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
iUbernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.5 Erstellen der Kontfuren mit dem Konturrechner und Bearbeitung

Geben Sie in der Eingabemaske folgenden Wert fiir die senkrechte Strecke ein:

*
-
-
Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste
X 80 abs X Endpunkt X80 mit einer
Ubergang zum Fase X Fase 2x45°
Folgeelement L
FS 2 \_‘
) & i
Gerade X
& X 80.880 abs
1 al 90.808 °
a2 270.860 °
- Ubergang zum Folgeelement
" o o soa
A
1
)
T
? 72
END
Bild 6-30 Kontur Strecke senkrecht eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
iibernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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6.5 Erstellen der Konturen mit dem Konturrechner und Bearbeitung

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

——
Feld Wert Auswahl iber Toggle- Hinweise
Taste
4 -90 abs X —\
Ubergang zum Fase X
Folgeelement "
FS 0 :
Der Konturendpunkt liegt
bei X80 und Z-90 (2 mm
vor dem Spannfutter).
29.01.108
17:50
Gerade 2
& 2 -99.000 abs
1 al 180.000 ©
a2 99.088 ©
T 100 Uhm]anuz:m Folgeelement
s FS “;.ﬂﬂ
]
1
T 80 o
1
e
Bild 6-31 Konturendpunkt eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
iUbernehmen

29.01.10
17:51

Gerade 2

P |4 Xe 2 -96.800 abs
T 1 al 188.688 *
—. 208 a2 99.688 ©
—|= Ubergang zum Folgeelement
T Fase
B FS 0.600
— |1 100
U
END -
i
END

Bild 6-32 Vollstandige Kontur

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.5 Erstellen der Kontfuren mit dem Konturrechner und Bearbeitung

{ibernehmen

Abspanen

Uerkzeug
auswahlen

Ins
Programm

76

Ubernehmen Sie die Kontur in den Arbeitsplan.

)| &

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

P Programmkopf Mullpunktversch. G54 ]
T Drehen T=ROUGHING_T88_A S1=248U
— EILG. X80 28.3
— FB3/UX-16
— ELG.21
— EILG. XB2
— EILG. 28
— FB.25/UX-1.6
— ELG. 21
+ EILG. X126 2288
s+ Kontur TAPER_SHAFT_GOHTOUR

END Programmende

Edit anhren h’ Drehen §5
Bild 6-33 Kontur im Arbeitsplan

Um die erstellte Kontur zu bearbeiten, missen Sie nun die folgenden Arbeitsschritte

anlegen. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

Waéhlen Sie den Softkey Abspanen an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den ROUGHING_T80 A an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

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

Feld Wert Auswahl iber Toggle- Hinweise
Taste

F 0.3

\% 240 m/min X

Bearbeitung schruppen X
langs X
aulRen X

D 2.5

uXx 0.5

uz 0.2

DI 0.0

BL Zylinder X

XD 0.0 ink X

ZD 0.0 ink X

Hinterschnitte nein X

Eingrenzen nein X

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle
6.5 Erstellen der Konturen mit dem Konturrechner und Bearbeitung

30.86.11
1223

)| &

HC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Abspanen Uerkzeug
P |Xo T  ROUGHING_T8a A D1 |auswahlen
T 1200 F 8.388 mm/U
— v 248 m/min Grafische
- Bearbeitung v Ansicht
- Iéngs
. aufien r
= D 2580 % &
— [ Ux 8.568
=t N 1”3 8.268
+ : I DI 6.660
Ui M BL 2ylinder
END XD 8.888 ink
8 2D 8.888 ink
Hinterschnitte nein
Eingrenzen nein

[
tion
Bild 6-34 Kontur schruppen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

(ibernehmen
ab Wabhlen Sie den Softkey Abspanen an.
Uerkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den FINISHING_T35 A an.
auswihlen
Ins Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Programm

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

Feld Wert Auswahl Uiber Toggle- Hinweise
Taste

F 0.15

\% 200 m/min X

Bearbeitung schlichten X

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.5 Erstellen der Kontfuren mit dem Konturrechner und Bearbeitung

30.86.11

:' ﬁ ) 12:25
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Abspanen Uerkzeug
e T  FINISHING_T35 R auswihlen

P
T lose F 8.158 mm/U
— v 280 m/min Grafische
— Bearbeitung vy Ansicht
— langs
., auBen —
T
= N ) Aufmas nein
s ] x
o
e 8

K Hinterschnitte nein

Eingrenzen

Bild 6-35 Kontur schlichten

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

libernehmen
Im Arbeitsschritteditor werden die beiden Bearbeitungsschritte verkettet.
) & "
HC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
P Programmkopf Hullpunktversch. G54
T Drehen T=ROUGHING_T88_A S1=248U
—+ EILG. X808 28.3
— FB.3/UX-16
— ELG. 21
— EILG. X82
— EILG. 28
— FB.25/U ¥X-1.6
— EILG. 21
+ EILG. X128 2288
s Kontur TAPER_SHAFT_COHTOUR
%IJ Abspanen v T=ROUGHING_T88_A F8.3/U Y=248m
“» ! Abspanen oy T=FINISHING_T35 A F8.15/U Y=208m
END Programmende
Bild 6-36 Verkettung der Arbeitsschritte im Arbeitsplan
Simu- Wahlen Sie den Softkey Simulation an.
lation
Seiten- Wahlen Sie den Softkey Seitenansicht an.
ansicht

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.6 Gewindefreistich

Die nachfolgende Simulation zeigt Ihnen den Ablauf der Fertigung zur Kontrolle, bevor Sie
das Werkstuck fertigen.

=

Seiten—
ansicht

-100
140 120

X -127.8522
enn Programmende

100 0 &0 an 0 0 2 Q@ o,
142.630Y 8,880 51 B TFINISHING_T35R
Eil 25'

Bild 6-37 Simulation Seitenansicht

6.6 Gewindefreistich

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte erstellen Sie den Gewindefreistich:

Bild 6-38 Gewindefreistich

='=! Drehen Wahlen Sie den Softkey Drehen an.

Freistich Wahlen Sie den Softkey Freistich an.

Freistich Wahlen Sie den Softkey Freistich Gewinde an.

Gewinde

Uerk;ﬁluu Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Schlichtwerkzeug FINISHING_T35 A an.
auswanien

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.6 Gewindefreistich

Ins
Programm

80

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste
F 0.15
\% 200 m/min X
Bearbeitung Schruppen/ X
Schlichten
langs X
Lage X (siehe Abbildung oben)
X0 30
Z0 -17
X1 1.15ink X
Z1 4.5 ink X
R1 0.8
R2 0.8
a 30
VX 1ink X
D 0.8
u 0.1 X (Feld)
) "o

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Freistich Gewinde Uerkfeuu

[T FINSHNG_T35R D1 | ausudhlen

F 8.158 mm/U

[} 200 m/min

Bearbeitung THTTT
langs

Lage

X0 30.000

20 -17.000

X1 1.158 ink

2 4.500 ink

R1 8.808

R2 0.008

[ 30.000 °

X 1,008 (o

D 090 (mremrr O

u B.100 Freistich
Gewinde

R C LR L

E

x
Abbruch

Diver-
ses

A Kontur | =
== drehen

Fréisen | 5[

lation

Bild 6-39 Gewindefreistich

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1. Stufenwelle
6.6 Gewindefreistich

Schalten Sie nach Bedarf zwischen der Grafischen Ansicht und dem Hilfebild um.

0.87.18
B1:10

Uerkzeug
auswahlen

HC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHRFT

Freistich Gewinde

P |Xe T FINISHING_T35 A D1
T F 8158 mm/U
— [} 200 m/min Grafische
— |l3g Bearbeitung V+YTY RAnsicht
I Iéngs
Lage
= X8 30,000
s 20 -17.800
T X1 1.158 ink
= ! 21 4580 ink
= R1 0.800
U [ [ R2 8.808
v a 39.800 °
J|r28 X 1,008 [sctacrindrs
U Btee Freistich
f Gewinde

-~ Drehen ’! g‘m ['- Frasen :ﬂ

Bild 6-40 Gewindefreistich - Grafische Ansicht

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

{lbernehmen
Simu- Wahlen Sie den Softkey Simulation an. Uberpriifen Sie den Gewindefreisicht z. B. (iber die
(B lation Detailansicht in 3D-Ansicht.
aD- Wabhlen Sie den Softkey 3D-Ansicht an.
Ansicht
Detail Wihlen Sie den Softkey Details an. Uber die Softkeys Zoom +, Zoom -, Lupe usw. kénnen
3 . . .
Sie die Darstellung entsprechend beeinflussen.
k- e

X -127.9522 142,630 8.606'51 B TFINISHING_T35 A D1
Eilgang

eno  End of program 108% B8:83:51
>

B Kontur = _ Diver-
=== drehen £ Frasen| 05 ses

Bild 6-41 Simulation Detailansicht in 3D-Ansicht

lation

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.7 Gewinde

6.7

Bedienfolgen

Gewinde

Uerkzeug
auswahlen

Ins
Programm

82

Gewinde

Uber die folgenden Schritte erstellen Sie das Gewinde:

Bild 6-42

Wahlen Sie den Softkey Gewinde an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den Vollbohrer THREADING_T1.5 an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

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

Feld Wert Auswahl iber Toggle- Hinweise
Taste

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

ichten

Linear X

AuRengewinde X
X0 30 X Mit den folgenden
Z0 0 Eingaben defirlmieren Sie

das Gewinde

21 -16 abs X geometrisch.
LW 2
LR 1
H1 0.92
aP 29 X
ND 8

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.7 Gewinde
Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
U 0.1
NN 0
VR 2
Mehrgéangig nein X
a0 0
j 30.86.11
JOG 12:37
HC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Gewinde Lings Uerkzeug
P |Xe T THREADING_T15 D1 | auswihlen
T Tabelle ohne
— |ls@ Grafische
— P 1.508 mm/U Ansicht
= G 4.068
_, |58 S 800.808 U/min Gewinde
Bearbei e Léngs
=0 Linear
— lag AuBengewinde Gewinde
— X8 30,808
C (R T PO
-16.| H .
;‘; = L 2,068 &;I'"'*
e LR 1.808 2
e @ @ e <
END ND 8 -
0.188
. mltl [‘ Frésen :E ses
Bild 6-43 Gewinde Grafische Ansicht
Wechseln Sie bei Bedarf zum Hilfebild.
) % "
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Gewinde Lings Uerkzeug
P T  THREADING_T1S D1 | auswahlen
T Tabelle ohne
= Grafisch
= P 1568 mmjU
= @ 0.008
- s 860,688 U/min Geuinde
Bearbei V+YVY
— Linear
= AuBengewinde
|%]
e
Y]
Lee
W
Bild 6-44 Gewinde - Hilfebild
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
iibernehmen
Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.8 Einstiche
Starten Sie die Simulation.
Simu-
Iaﬁnn 30.86.11
HC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
X -12.6522 166.667 Y 8,000 51 B TTHREADING_T15 D1
EN0 Programmende 1008% 008:04:06
Edit rBahren |=' Drehen ’! ml: -
Bild 6-45 Simulation Gewinde
6.8 Einstiche
Bedienfolgen
Uber die folgenden Schritte erstellen Sie die beiden Einstiche:
+X
1 '."“'Jrz
Bild 6-46 Einstiche
Einstich Wahlen Sie den Softkey Einstich an.
u Wahlen Sie den Softkey Einstich 2 an.
Uerk;;ll.lﬂ Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den Einstecher PLUNGE_CUTTER_3 A an.
auswanien
Ins Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Programm
Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.8 Einstiche
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die Einstiche ein:
Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
F 0.1
\% 150 m/min X
Bearbeitung Schruppen/Schl
ichten
Lage (siehe Abbildung oben)
X0 60 Mit den folgenden
Z0 65 Eingaben definieren Sie
die Einstiche
B1 6 X (Feld) geometrisch.
T1 3ink X
al 0
a2 0
FS1 0.5 X (Feld)
R2 1 X (Feld)
R3 1 X (Feld)
FS4 0.5 X (Feld)
D 3
u 0.1 X (Feld)
N 2
DP 10
)| ¥ o
HC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Einstich 2 Uerkzeug
P Xe [T PLUNGE_CUTTER 3R D 1 | auswéhlen
T | F 0.168 mm/U
= ! bei 158 m’ﬂ:vv [;Fri:'silsl:';'l';B
[ Lage ey
e X8 60.000
28 -65.000
— |i78 B1 6.000
RE! T 3.000 ink
= al 0.008 ©
ol - - T
;} an 1099
M 58 R3 1.600
z -
ﬁ_\_ i v 8.100
N 2
39 DP 10.000
-78 65 -68 -55 50 45 5
. A
(57 ear | B potwen [ERLIERY mf S | B Frisen | 22 "oer | i nen

Bild 6-47 Einstiche - Grafische Ansicht

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.8 Einstiche

iibernehmen

86

Wechseln Sie bei Bedarf zum Hilfebild.

01.87.18
01:14

NG/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Einstich 2
PLUNGE_CUTTER 3R D 1 | auswihlen

8.188 mm/U
158 m/min
Bearbeitung VIV
Lage bE U
X8 60.000
-65.000
6.000
3.000 ink
B.008 ©
0.000 ©
0.500
1.808
1.008
B.508
3.000
8.188

R R U=

...... Drehen ’!ﬁm rﬁ'ﬁsm :H

Bild 6-48 Einstiche - Hilfebild

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

30.86.11
1251

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

P Programmkopf Mullpunktversch. G54

T Drehen T=ROUGHING_T88_A S1=240U

—+ EILG. X80 20.3

— FB.3/UX-16

— ELG. 21

— EILG. X82

— EILG.28

— FB.25/UX-1.6

— EILG.21

— EILG. X1202288

s Kontur TAPER_SHAFT_CONTOUR

- Abspanen v T=ROUGHING_T88_R FA.3/U V=248m

- Abspanen RAad T=FINISHING_T35 R FB.15/U Y=280m

Lt Freistich Gew. VIR T=FINISHING_T35 A F8.15/U V=280m X8=38 28=-17
% Gewinde Léngs VYT T=THREADING_T1.5 P1.5mm/U S=880U auBen X0=38

END Programmende

Edit rkahren ~- Drehen F=S
Bild 6-49 Arbeitsplan mit Einstichen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.8 Einstiche
Simu- Starten Sie die Simulation z. B. in der Seitenansicht oder in der 2 Fenster-Ansicht.
lation
Seiten- Wahlen Sie den Softkey Seitenansicht an.
ansicht
30.86.11
12:53
S L A
Seiten-
ansicht
0 Ueitere
Ansichten
-
_lggﬂ 120 100 A0 60 40 20 o 20 40 - mel’unu
X -58.2482 155876 Y 0,808 S1 B TPLUNGE_CUTTER_3 A D1 n
End  End of program Eilgang 108% B88:84:50
Edit | B Bohren | =™ Drehen |l KONMUT | B prygep | T Dier-
Bild 6-50 Simulation Seitenansicht
Ueitere Wabhlen Sie den Softkey Weitere Ansichten an.
Ansichten
2 Fenster Wabhlen Sie den Softkey 2 Fenster an.

30.86.11
j ﬁ% 1253

2 Fenster

F-100

150 100 50 0 50 100 =50 0 50 100

X -50.2482 155.876' 0,008 '51 B AT*PLI.INGE_OU'ITER_Z! A D1
eno  End of program Eilgang 108% B8:84:50

B Kontur [- F := Simu-

=== drehen ses lation

Bild 6-51 Simulation 2 Fenster-Ansicht

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 1: Stufenwelle

6.8 Einstiche

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle

7.1 Uberblick

Lernziele

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

® Plandrehen,
o mit dem Konturrechner arbeiten (erweiterte Anwendung),

® Restmaterial bearbeiten.

Aufgabenstellung

L 3

o \b?’%

K

\Z_/‘\ 45: -—_—2)“159
R P
; 1 i
60 36 20 [ @0x
80 : — A w16 M24x1.5

| —J+Z |

'

i
i
i
i
i

o
=
~
co
w
w
w
s
o
L]

Bild 7-1 Werkstattzeichnung - Beispiel 2

Bild 7-2 Werkstlick - Beispiel 2

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1
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Beispiel 2: Antriebswelle

7.1 Uberblick

Vorbereitung

90

Fihren Sie folgende Schritte selbstandig durch:

1. Legen Sie ein neues Werkstuck mit dem Namen 'EXAMPLEZ2' an.

2. Legen Sie ein neues Schrittkettenprogramm mit dem Namen 'DRIVE_SHAFT" an.

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

)| &

NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT

P X0
END 208

108

-188

Bild 7-3

SENITH B Bohren | g

Programmkopf

Hullpunktw G54
beschreiben nein
Rohteil 2ulinder
XA 80.000

2R 0.500

2l -110.680 abs

2B -181.888 abs
Riickzug einfach
XRA 5.000 ink

ZRA 5.008 ink
Wkzwechselpunkt UKS
XT 120.000

4] 200.080

S1 3508.888 U/min

SG 1.808
Bearbeit.drehsinn

Programmkopf anlegen

87.07.11

Hullpunkt-

Grafische
Ansicht

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

P

END  Programmende

Bild 7-4

NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT

Arbeitsschrittprogramm

840210
1221

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle

7.2 Plandrehen

7.2 Plandrehen

Bedienfolgen
Uber die folgenden Schritte drehen Sie das Werkstiick plan:

=‘=! Drehen Wabhlen Sie den Softkey Drehen an.

fb Wabhlen Sie den Softkey Abspanen an.

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

:' 046210
ﬁ 12:23
Abspanen 1 Uerkzeug
T  ROUGHING_T88 A auswahlen
8.258 mm/U
248 m/min

Edit rl!uhran wmme Drehen =
Bild 7-5 Werkstiick plandrehen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle

7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Kontur ein:

‘ +X
. -

N —
/’\/

B Fontur Wahlen Sie den Softkey Kontur drehen an.
drehen
Heue Wahlen Sie den Softkey Neue Kontur an. Geben Sie fur die Kontur den Namen
Kontur 'DRIVE_SHAFT_CONTOUR' ein.
% |
NG/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT 2 '
P Programmkopf |8
1. Rbspanen Laad T=ROUGHING_T88 A F@.25/U V248m pl(=)

END  Programmende

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

DRIVE_SHRFT_CONTOUR

Bild 7-6 Kontur anlegen

Ubernehmen Sie die Eingabe.
Ubernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle
7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

Den Startpunkt X0/Z0 kdnnen Sie direkt tbernehmen (siehe folgende Abbildung).

:’ bt 048210
1225

Startpunkt

X 0,000 abs
2 0.000 abs

{Ubergang am Konturanfang

FS

Edit
Bild 7-7 Startpunkt Gbernehmen
Ubernehmen Sie die Eingabe.
iUbernehmen
4 Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fir die senkrechte Strecke ein:
+
Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
X 16 abs X
Ubergang zum Radius X
Folgeelement .
R 2

04.82.19
12:26

Gerade X

P |4 X2 X 16.000 abs
e al 99,908 *
£ND szn Grafische
(Ibergang zum Folgeelement
16 . adius
R 2.000

__Pnsicht |
_
_

Bild 7-8 Kontur senkrechte Strecke eingeben

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle

7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

iUbernehmen
—e—} Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flir die waagerechte Strecke ein:
Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste

z -16 abs X

Ubergang zum Fase X

Folgeelement «

FS 0

) Men

Gerade 2
-16.880 abs
160.688
90.808 °
o
0.0

Bild 7-9 Kontur waagerechte Strecke eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
iUbernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle

o

iUbernehmen

7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

Geben Sie in der Eingabemaske folgenden Wert fiir die senkrechte Strecke ein:

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise

Taste
X 24 abs X
Ubergang zum Fase X
Folgeelement .
FS 2 )
)| ¥ iz

Gerade X

X
al
a2

24.000 abs
90.088 ©
270.008 ©

(bergang zum Folgeelement

Fase
2.000

FS

Bild 7-10

Kontur senkrechte Strecke eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle

7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

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

—s—
Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste
z -38 abs X
Ubergang zum Fase X
Folgeelement «
FS 0
) & Men
Gerade 2
-38.880 abs
160.688
90.808 °
z::l::nlnﬂl E,,,m e ]
0.0
Bild 7-11 Kontur waagerechte Strecke eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
iUbernehmen
Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle

7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die abfallende Strecke ein:

kA
e
Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
X 20 abs X
a2 45 X
Ubergang zum Fase X 1
Folgeelement Der eingegebene Winkel
FS 0 bezieht sich auf das
Vorgangerelement.
)| ¥ Mz
Gerade 2X
P |4 X& X 20.000 abs
& 1 2 -40.8808 abs
END al 225.000 °
- a2 45.000
T {bergang zum Folgeelement
— Fase
-~ FS 0.000
~— drehen
Bild 7-12 Kontur abfallende Strecke eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle

]

98

7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

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

—s—
Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste
z -53 abs X
Ubergang zum Radius X
Folgeelement «
R 1
) “g
Gerade 2
2
W 1 al
END a2
e Ubergang zum Folgeelement
! "
7 l3p
am
Bild 7-13 Kontur Strecke waagrecht eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
bernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle
7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

Geben Sie in der Eingabemaske folgenden Wert fir die senkrechte Gerade ein:

*
-
+
Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
X 36 abs X
Ubergang zum Radius X
Folgeelement .
R 0.4 Verrunden Sie den
Ubergang zum
Folgeelement mit R0.4.
B iz
Gerade X
X 36.000 abs
al 98.088 ©
a2 270.000 ©
(Ibergang Eur:;bfnlummem
RO a4
Kontur
~— drehen
Bild 7-14 Kontur Strecke senkrecht eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle

7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

iibernehmen

100

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flir den nachsten Abschnitt ein:

Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste

X X

Z X

atl 165.167° y

Ubergang zum Radius X Von der Strecke ist nichts

Folgeelement weiter bekannt als der

R 0.4 Winkel zur Z-Achse mit
165.167°. Setzen Sie in
solchen Fallen die
Konstruktion einfach mit
dem nachsten Element
fort.

)| & &

Gerade ZX

bergang zum Folgeelement
88 Radius
R 8.408

M- 7T T

]
-

Bild 7-15 Kontur Schrage eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle

7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flir den nachsten Abschnitt ein:

N

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste

Drehrichtung rechts X

R 13

X :

A Durch die bekannten

I 60 abs X MaRe des Bogens

K 78 abs X werden die fehlenc_ien

- Punkte des vorherigen

Ubergang zum Fase X Kontur-Elementes

Folgeelement berechnet.

R 0 Da mehrere
Méglichkeiten vorhanden
sind, missen Sie die
richtige Auswahl treffen.

)| i

Xe

o
¢

200

g~ T =1

Kreis

Drehrichtung
R 13

Bild 7-16 Kontur Bogen eingeben

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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60,000 abs

-78.000 abs
98.745 ©
293.578 ©
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Beispiel 2: Antriebswelle

7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

Wahlen Sie die vorgeschlagene Losung entsprechend der folgenden Abbildung.

Dialog
Auswahl ;
04.02.10
Kreis
P& X Drehrichtung
% |t g 13.000 .
]{uf‘ — [ 2 :n:
1 1 60.008 abs
— K -76.008 abs
P al 231,589 Z
“ lise :ﬁ 66.422 N
L f '
E ergang z:; eFulueelﬂnent
il FS 18.008
Bild 7-17 Kontur Auswahl bestéatigen
" Dialog Nachdem Sie die gewilinschte Konstruktion ausgewahlt haben, Gibernehmen Sie diese.
bernahme
Da der Endpunkt des Bogens nicht bekannt ist, setzen Sie die Konstruktion einfach fort.
Uber den Softkey Alle Parameter konnten Sie an dieser Stelle auch den Auslaufwinkel
eingeben.
) ® it
Kreis
Drehrichtung
R R 13.000
1‘;‘;1 ET ] 2 3:
T | 60.880 abs
— K -78.800 abs
al 231.589 °
7 e a2 66422 ©
— B1 ©
/I. imann zum Folgeelement
Fase
] 0.600
Bild 7-18 Kontur Bogen lGibernehmen
Ubernehmen Sie den Konturabschnitt.
iibernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle

Es folgt eine tangentiale Strecke.

7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

+
-
+
Tangente Wabhlen Sie den Softkey Tangente an Vorg. an.
an Vorg.
Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
X 80 abs X
Ubergang zum Radius X
Folgeelement «
R 0.4
3 g
Gerade X
X £0.000 abs
-l 2 gt
‘ELN‘: . Ehl:mtnn z':‘m Folgeelement
i = 7 R
-
1
718
1
Bild 7-19 Kontur senkrechte Strecke eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle

7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

—s—

ilbernehmen

104

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

Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste
V4 -100 abs X
Ubergang zum Fase X
Folgeelement «
FS 0 Der Endpunkt der Kontur
liegt bei Z-100.

Xa

o
&

L7
3

EM— 0w~ 1 N1 =1

Gerade 2

84.62.10
1234

-180.800 abs

188.888 °
90.868 ©

Bild 7-20

i 2um Folgeq iy
Fase Fagaalemen - Fase
0.80)

Kontur waagerechte Strecke eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle

7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

Ubernehmen Sie die Kontur in den Arbeitsplan.

(ibernehmen

08402.10
1234
Element
lschen

Gerade 2

o
&

g
~N

-180.000 abs
al 188.688 *
a2 99.688 ©
208 Ubergang zum Folgeelement
Fase
FS 8.008

Effl— )=t =1 —

Edit rBuhren ﬁ!Drehen -

Bild 7-21 Kontur Glbernehmen

Abspanen, Restabspanen und Schlichten

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

Wahlen Sie den Softkey Abspanen an.

Abspanen

Uerkgzluu Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug ROUGHING_T80 A an.
auswanlien

pm::::mm Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

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

Feld Wert Auswahl Uiber Toggle- Hinweise
Taste

F 0.3

S 240 U/min X

Bearbeitung schruppen X Die Bearbeitung der
konturparallel X Kontur wird hier
aullen X beispielsweise

konturparallel ausgefihrt.

D 2.0

UXx 0.2

uz 0.2

DI 0.0

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle
7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste

BL Zylinder X

XD 0.0 ink X

ZD 0.0 ink X

Hinterschnitte nein X

Eingrenzen nein X

69.03.18
j m 1412
2 [T ROUGHING_T88 A D1 | auswihlen

| 0.308 mm/U

|S 240.800 U/min Grafische

'Bearbeitung v Ansicht
konturparallel

END

i aulen s
: D 2.000
( i |ux 8.200
: i 2 0.200
I g D1 8.09
‘: !E BL 2ylinder
H i XD 0.800 ink
Nobs ) : 12D 0.800 ink
4 |Hinterschnitte nein
|Eingrenzen [ nein

x
Abbruch

™ Bohren | -2 Drehen SRS

Bild 7-22 Kontur schruppen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen
Simu- Wahlen Sie den Softkey Simulation an.
lation
Seiten- Wahlen Sie den Softkey Seitenansicht an.
ansicht

270711
j % 12:08
NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT

—

ansicht

30-
Ansicht
Ueitere

Ansichten
Programm-
steuerung

100

-100

l.q ) 120 100 80 60 40 el 0 L 44] a0
X 8.3042 160.876 Y 8.000 51 B T ROUGHING_T88_A D1
ENDProgrammende Eil 108% 66:03:04
=1

r Bohren ':' Drehen ’!

drehen lation

Bild 7-23 Kontur schruppen - Simulation Seitenansicht

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle
7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

M Kontur Wahlen Sie den Softkey Kontur drehen an.
drehen
Hhrﬁumeu Wabhlen Sie den Softkey Abspanen Rest an.
est
W Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug FINISHING_T35 A an.
Ins Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Programm

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

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

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle

7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

libernehmen

Simu-
lation

44

UKZ-Bahn
anzeigen

& Kontur

108

NG/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Abspanen Restmaterial

T FINISHING_T35 A D1
F 8.128 mm/U
248 m/min

v

v
'Bearbeitung
langs
aufen e

] D 2800 . % &
‘ |ux 0.200
2 0.200
SN Dl 0.000
|Hinterschnitte ja
|FR

iEinurenzen

Kontur
drehen

E™ Bohren {22 Drehen (55

Bild 7-24 Kontur Restmaterial zerspanen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wahlen Sie den Softkey Simulation an.

Erweitern Sie das Mendi.

Aktivieren Sie die Anzeige der Verfahrwege.

=100 -0 =50 -4 =20 0 E d
-69948Y 000051 [Fl TFMISHING_T35 A
v T=FINISH22 700888 Vorschub

Bild 7-25

Wahlen Sie den Softkey Kontur drehen an.

09.03.18
14:14

Werkzeug
auswihlen

Grafische
Ansicht

15.88.11

Programm-
steuerung

Restmaterial zerspanen - Simulation Seitenansicht

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Abspanen

Uerkzeug

Inz
Programm

7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

Wabhlen Sie den Softkey Abspanen an.

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

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

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

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste

F 0.12

S 280 U/min X

Bearbeitung schlichten X
langs X
aulBen X

Aufmafy nein X

Hinterschnitte ja X

Eingrenzen nein X

) s

Abspanen 7l:|ak§euu |
P T FNISHING_T35 A D1 ausuihlen
L F 0.120 mm/U
r 2 S 200.089 U/min
\gt 28 Bearbeitung .
il e
e

Hinterschnitte

Eingrenzen

|@ Edit rBohren :5‘ Drehen SEES s::;::; ['- Frésen ;E D:’::-

lation

Bild 7-26 Kontur schlichten

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle

7.3 Erstellen der Kontur, Abspanen und Restabspanen

iibernehmen

Simu-

lation

Details

Zoom +

110

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht der Arbeitsplan wie

folgt aus.

04.02.18
12:44

P Programmkopf

1. RAbspanen kadd T=ROUGHING_T8@ A F@.25/U V248m plan
5 Kontur DRIVE_SHAFT_CONTOUR

;| Abspanen v T=ROUGHING_T8@ A FB.3/U S248U

% 71 Restabspanen v T=FIMNISHING_T35 A FB.12/U V244m

Progranmende

Kontur
— drehen

Bild 7-27 Arbeitsplan

rBohren '@! Drehen 85 ["Frhan := D:'::' E

Starten Sie die Simulation.

Wahlen Sie den Softkey Details an. Hier kbnnen Sie die Ansicht u. a. vergréRern bzw.

verkleinern.

Mit dem Softkey Zoom + vergréRern Sie die Ansicht.

7.87.11
1221

Bt
NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT
Seiten-
ansicht

30-
RAnsicht

Ueitere
Ansichten

steuerung

X 1279522
END  Programmende
o Kontur

Edit F“"""’" === drehen lation
Bild 7-28 Simulation 3D-Ansicht - Details

142838Y 8,000 51 B TFINISHING_T35 A D1
Eilgang 1008% 08:83:57
>

Ig' Drehen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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7.4 Gewinde

7.4 Gewinde

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte erstellen Sie das Gewinde.

Wahlen Sie den Softkey Gewinde an.

Gewinde
Uerkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den Vollbohrer THREADING_T1.5 an.
auswahlen
Ins Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Programm

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

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste

P 1.5 mm/U X

G 0

S 800 U/min X

Bearbeitung Schruppen + X
Schlichten
Linear X
Aullengewinde X

X0 24

Z0 -16

Z1 -40 abs X

LW 2

LR 1

H1 0.92

aP 29 X
Zustellung mit X
wechselnder
Flanke

ND 8

U 0.1

NN 0

VR 2

Mehrgéngig nein X

a0 0

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 2: Antriebswelle

7.4 Gewinde

ilbernehmen

Simu-
lation

112

Mehrgéngig nein
6 [ 088 -

04.02.18
12:48

Gewinde Lings
THREADING_T1.5 D1 auswihlen

T
Tabelle ohne
Grafische

P 1500 mm/U Ansicht
G 0.008
S 600.000 U/min Gewinde
Bearbeitung THIVT Léngs

Linear

AuBengewinde
X8 24.000
20 -16.000
-40.000 abs

2.008
LR 1.000
H1 0.920
af 29000 © 2
HD 8
u 8.188
HH 8
VR 2.000

Bild 7-29

Gewinde herstellen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT

X -126522 | 166.667Y 8.00051 |

END  Programmende

Edit | E™ Bohren | =" Drohen |t ml:

B T THREADING_T15
Eilgang 1

7.87.11
12:26

D1
88% 00:04:15
[>]

= frasn on |l

Bild 7-30

Simulation 3D-Ansicht - Details

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.1 Uberblick

Lernziele

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

Aufgabenstellung

90

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

auf der Stirnseite frasen.

X 15— -
> 4
1
— "1-2 -
Bild 8-1 Werkstattzeichnung - Beispiel 3

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1
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Beispiel 3: Umlenkwelle

8.2 Plandrehen
Vorbereitung
Fihren Sie folgende Schritte selbstandig durch:
1. Legen Sie ein neues Werkstuck mit dem Namen 'EXAMPLE3' an.
2. Legen Sie ein neues Schrittkettenprogramm mit dem Namen 'GUIDE_SHAFT" an.
3. Fullen Sie den Programmkopf aus (vgl. folgende Abbildung).
Hinweis
Trotz des beliebigen Rohteils wahlen Sie hier die Rohteilform Zy/inderaus. ShopTurn
ignoriert diese Eingabe und orientiert sich an dem beliebigen Rohteil.
" ies
Programmkopf Hullpunkt-
Mullpunktu. G54
N ong beschreiben nein
Rohteil 2ylinder
XA 906.000
160 2R 2,600
21 -109.080 abs
2B -101.888 abs
Riickzug einfach
ly WA A XRA 5.860 ink
2RA 5.808 ink
Ukzwechselpunkt UKS
S
51 3568.688 U/min
SC 1.080
Bearbeit.drehsinn
Bild 8-2 Programmkopf anlegen
8.2 Plandrehen

Bedienfolgen

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

auf Z0 plan:
=£l Drehen Wahlen Sie den Softkey Drehen an.
Abzpanc) Wahlen Sie den Softkey Abspanen an.

Wahlen Sie das Werkzeug ROUGHING_T80 A aus.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.2 Plandrehen
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:
Feld Wert Auswahl iber Toggle- Hinweise
Taste
F 0.25
\Y 240 m/min X
Bearbeitung Schlichten X
Lage (Siehe X
Abbildung
unten)
Bearbeitungsrichtung Plan X
X0 60 Da das beliebige Rohteil
einen Durchmesser von
60 mm hat, missen Sie in
diesem Arbeitsschritt das
Malf X0 ebenfalls auf 60
setzen.
Z0 2
X1 -1.6 abs X
Z1 0.0 abs X
D 1.5
UX 0.0
uz 0.2

150210
_ feez
HC/UES/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Abspanen 1 Uerkzeug |
B Xe ROUGHING_T88 A
END 08.258 mm/U
248 m/min Grafische
v Rnsicht

Bearbeitung
L

Bild 8-3 Werkstlick plandrehen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
{lbernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.3 Erstellen einer beliebigen Rohteil-Kontur

Starten Sie zur Uberpriifung des Arbeitsschritts die Simulation.

Simu-
lation
LUKZ-Bahn - . I L . ..
anzeigen Uber das erweiterte Menl kénnen Sie die Anzeige der Verfahrwege aktivieren.
) ® i
NC/UKS/EXAMPLES/GUIDE_SHAFT
3D-
Ansicht
=
Programm-
steuerun
X 83042 168.876 Y 0.808 51 B TROUGHING_T88_A Di
END  Programmende 'IBB%BB:B
Edit anhren h’ Drehen ,! m; ~ Fra - E Natin
Bild 8-4 Plandrehen Simulation
8.3 Erstellen einer beliebigen Rohteil-Kontur
Bedienfolgen

Geben Sie selbstandig folgende Rohteil-Kontur ein:
B R e —
L

1+X

90 — . . . a b 60 =80
+Z

'
' > R

70-85  -45-40 0
L 100 N

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.3 Erstellen einer beliebigen Rohteil-Kontur

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

Erstellen Sie im Konturrechner die Rohteil-Kontur (vgl. folgende Abbildung) mit dem

|Ubergang zum Folgeelement

(bernehmen

180210

11:06
Element
lgschen

Abbruch

iHote] 'GUIDE_SHAFT_BLANK ein.
Bitte geben Sie den neuen Namen ein
GUIDE_SHAFT_BLANK
Bild 8-5 Kontur anlegen
Startpunkt auf X0/Z0.
_)
Gerade ZX
P |4 Xe X
knﬁ — t168 a2
2
|" FS
~ lon
1
B
|enan [18
8
-4
-80
Messen
Drehen
Bild 8-6 Beliebige Rohteil-Kontur
Kontur
schlieBen . .
Hinweis

Die Kontur muss geschlossen sein!

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.4 Erstellen der Fertigteil-Kontur und Abspanen

8.4 Erstellen der Fertigteil-Kontur und Abspanen

Bedienfolgen

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

+X

T4z

g
\_/_‘
L

M Kontur Wahlen Sie den Softkey Kontur drehen an.
2= drehen
Heue Wahlen Sie den Softkey Neue Kontur an. Geben Sie fiir die Kontur den Namen
Kontur 'GUIDE_SHAFT_CONTOUR' ein.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

GUIDE_SHAFT_CONTOUR

Bild 8-7 Kontur anlegen

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Ubernehmen o ] . } ]
Da das Rohteil im ersten Arbeitsschritt auf Z0 geplant wurde, kénnen Sie den Startpunkt
X0/Z0 direkt tbernehmen (siehe folgende Abbildung).
)| # =
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Startpunkt
P @ Xe
L e X 8800 abs
iz 2 8.080 abs
0 ilbergang am Konturanfang
8.1 FS as;.BBB L]
Bild 8-8 Kontur Startpunkt eingeben
Ubernehmen Sie die Eingabe.
iibernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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o

ilbernehmen

8.4 Erstellen der Fertigteil-Kontur und Abspanen

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

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
X 48 abs X
Ubergang zum Fase X
Folgeelement
R 3 e

X
T le8

58
18
38

20

Edit | ™ Bobren |2 Drehen 05
Bild 8-9

Kontur
drehen

Gerade X

X 48.800 abs

at 98.000 ©

{Ibergang zum Folgeelement
Fase

£S :

o Diver-

Frisen | 52 Toor

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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15.02.18
16:27

Alle
Parameter

Kontur senkrechte Strecke eingeben
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8.4 Erstellen der Fertigteil-Kontur und Abspanen

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

—s—
Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste
z
Ubergang zum Radius X
Folgeelement
R 4 Y
Der Endpunkt der
waagerechten Strecke ist
unbekan_r)t. Geben Sie
nur den Ubergang zum
nachsten Element mit R4
ein. Der Endpunkt der
Strecke errechnet sich
automatisch aus den
Folgekonstruktionen der
Kontur.
15.62.18
16:27
Gerade 2 |
ghs
[ibergang zum Folgeelement
Radius
R
Bild 8-10 Kontur waagrechte Strecke eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
iibernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.4 Erstellen der Fertigteil-Kontur und Abspanen

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flir den nachsten Abschnitt ein:

N

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
Drehrichtung rechts X
R 23
X 60 abs X "
Z +Z
I 80 abs X Sollten bei der Eingabe
der Kontur-Daten (z.B.
hier beim Kreisbogen)
mehrere Lésungen
moglich sein, kénnen Sie
diese Uiber den Softkey
Dialog Auswah/
auswahlen.
j JOG
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Kreis
P |4 Xe Drehrichtung
(1 len | 23.000
U X 60.000 abs
el R —
END 'zuu: 58 ¢ gh:
] o 2
B :
. bergang 1;:|m Folgeelement
20 FS mz:.ua Pm::r‘fat"
18
0

(57 Edt | F™ sohren| 32 orehen [l [ Frisen | 22 "o

Bild 8-11

Einfacher Drehen mit ShopTurn

Kontur Bogen eingeben
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8.4 Erstellen der Fertigteil-Kontur und Abspanen

Wahlen Sie die vorgeschlagene Losung entsprechend der folgenden Abbildung.

Dialog
Auswahl
15.02.18
Kreis
Drehrichtung
R 23.000
| K 60.000 abs
ol 12 abs
‘oo IS | 80.008 abs
[END ;K -16.523 E’nk
188 ::; 225,921 :
B1 z
;glzaermu z:m Folgeelement
i]bgmlme
Bild 8-12 Kontur Bogen Auswahl treffen
Dialog Nachdem Sie die gewlinschte Konstruktion ausgewahlt haben, Gibernehmen Sie diese.
ibernahme
Dialog Wahlen Sie die vorgeschlagene Losung entsprechend der folgenden Abbildung.
Auswahl

j 150218
16:48
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Kreis
P |4 Xe | Drehrichtung ]
L | 128 R 23.000
/) L X 60.000 abs
W 2 ~37.235 ink
|| I 80.800 abs
|END K -16523 ink
- — |at 225871 °
\ a2 ©
B1 115771 °
b B2 118.148 ©
48 \ \Ubergang zum Folgeelement

IF§

E™ Bahren | 52 Drehen 105

drehen

Bild 8-13 Kontur Bogen Auswahl treffen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.4 Erstellen der Fertigteil-Kontur und Abspanen

Dialog Nachdem Sie die gewlinschte Konstruktion ausgewahlt haben, Gibernehmen Sie diese.

ilbernahme

15.62.18
16:48

|I}rehri=hhmu
R 23.008
| X 60,000 abs
U-js'_" X 6.888 ink
o (I158 2 abs
END 2 -37.235 ink
L 80.000 abs
18 il 16.088 ink
K abs
a0 k -16523 ink
al 225921 ©
a2 o
28 I3l 115.771 ©
!HZ 118.148
18 | Dbergang zum Folgeelement
| Fase
8 s 9.000
|FRe
iSl:hIeifan‘llnaB
cA 8.000 |

Bild 8-14 Kontur Bogen Auswahl tibernehmen

Zur Fertigstellung des Bogens gehen Sie wie folgt vor:
1. Geben Sie den Mittelpunkt K-35 ein (absolutes Mal).

15.62.10
16:49

|Drehrichtung
R 23.008
| X 60.090 abs
| X 6.860 ink
e | 2 -55.712 abs
e 2 -37.235 ink
88 . It 80.000 ahs
[ — 16.88 (koo )
K 1 =35.000 abs
68 a [k -16.523 ink
a1 225921 ©
— a2 45921 °
10 181 115771 ©
B2 110.149 °©
|FB
2 | Ibergang zum Folgeelement
Fase
9 [ 0.808
|FRC
[Schleifaufma
|cA 0000 |

Bild 8-15 Kontur Bogen Mittelpunkt eingeben

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.4 Erstellen der Fertigteil-Kontur und Abspanen

2. Geben Sie den Ubergang zum néchsten Element mit R4 ein.
%

Drehrichtung
R

23.000
60.000 abs
-37.235 ink
80.008 abs
-35.000 abs
al 225.921 ©
a2 45921 ©
B1 115.771 ©
2 118.149 ©
bergang zum Folgeelement
o Radius

R 4008

& Kontu . =, Diver-
" Bohren | 3= Drehen ISl i Frasen | 02 ses lation

Bild 8-16 Kontur Bogen Radius eingeben
Mit den vorhandenen Kontur-Daten und den rechnerischen Auswahlmdglichkeiten konnten
Sie den Bogen und die Strecke (mit unbekanntem Endpunkt) konstruieren.

Ubernehmen Sie den Konturabschnitt.
ilbernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.4 Erstellen der Fertigteil-Kontur und Abspanen

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

——
Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
4 -75 abs X
Ubergang zum Radius X
Folgeelement
R 6 e
)
Gerade 2 |
P |4 Xe 2 -75.888 abs
Lot a1 180.808 ©
s 98 a2 64.229 ©
- ] %= {Ibergang zum Folgeelement
ENll: 0 . d Radius
E.NII.
78
68 s
50 \
. |
Abbruch
Bild 8-17 Kontur waagerechte Strecke eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
iUbernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.4 Erstellen der Fertigteil-Kontur und Abspanen

" A Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die schrage Strecke ein:

Feld Wert

Auswahl (iber Toggle-
Taste

Hinweise

X 90 abs X

4 -80 abs X

Ubergang zum Radius X .
Folgeelement o
R 4

P & Xe X
“Lj_] a2

" lon a
= R

88

78

E™ Bohren | g Drehen 108 5::;":;

Bild 8-18

ilbernehmen

126

Gerade 2X

UIbergang zum Folgeelement

B Frasen | O3

Kontur schrage Strecke eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

15.02.18
16:52

Alle |
Parameter

-
Abbruch

lation

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.4 Erstellen der Fertigteil-Kontur und Abspanen

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

——>
Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
4 -90 abs X
Ubergang zum Fase X
Folgeelement
FS 0 e
Um das Spannfutter nicht
zu zerstdren, beenden
Sie die Konstruktion
schon bei Z-90.
) "
Gerade 2 ‘
P |4 Xe m F -90.008
e 1 184 al 188.668 *
u a2 71.565 ©
7 ] == (UIbergang zum Folgeelement
vy il 108 Fase
Y FS 8.008
- (8
e o
88 \
84
x|
Abbruch |
| Edit | ™ Bohren |22 Drehen I8
Bild 8-19 Kontur waagerechte Strecke eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.4 Erstellen der Fertigteil-Kontur und Abspanen

{ibernehmen

Abspanen

Abspanen

Uerkzeug
auswahlen

Ins
Programm

128

Ubernehmen Sie die Kontur in den Arbeitsplan.

Gerade 2
P & Xe 2 -90.000 abs
T 180.868
1/, {208 a2 71565 ©
_] [ibergang zum Folgeelement
) i Fase
FS 0.600

Simu-
lation

=, Diver-
B ses

|@ Edit r Bohren =5'Drehen g 5;’::;

Bild 8-20

['. Frasen

Kontur Gibernehmen

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

Waéhlen Sie den Softkey Abspanen an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug ROUGHING_T80 A an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

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

Feld Wert Auswahl iber Toggle- Hinweise
Taste

F 0.3

\% 260 m/min X

Bearbeitung schruppen X
langs X
aulRen X

D 2.5

uUXx 0.2

uz 0.2

DI 0.0

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.4 Erstellen der Fertigteil-Kontur und Abspanen

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste

BL Kontur X Die Rohteilbeschreibung
mussen Sie hier auf
Kontur umschalten.

Hinterschnitte nein X Damit die Vertiefung des
Radius 23 unbearbeitet
bleibt, miissen Sie auf
nein umschalten.

Eingrenzen nein X

)| & e

P |Xo

h’ Drehen |85

Edit | ™ Bohren
Bild 8-21

Abspanen
T  ROUGHING_T88_A

F 8.368 mm/U
) 268 m/min Grafische
Bearbeitung v Ansicht
langs
auben *
D 2500 ' o
UX 6.200
B.208
DI 6.660
BL Kontur

"~ Hinterschnitte

Eingrenzen

Kontur abspanen

Uerkzeug
auswahlen

D1

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Die beiden Konturen und der Arbeitsschritt sind

{ibernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.5 Restabspanen

?imu— Wahlen Sie den Softkey Simulation an.
ation

85.88.11
16:19

—1

Seiten-
ansicht

Ueitere

-100

160 140 120 100 80 60 40 20 o 2 40

X 8.3842 168.876 8.000 51 B TROUGHING_T88_A
END  Programmende Eilgang 180% 088:01:16

Edit r&lhren h’ Drehen ,! ml:

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

[-.Fr«‘im

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

8.5 Restabspanen

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte wird das Restmaterial zerspant:

+X

T+z

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 3: Umlenkwelle
8.5 Restabspanen

Folgende Abbildung zeigt den Arbeitsplan bis zur Schrupp-Bearbeitung:
oy

HC/UKS/EXAMPLES/GUIDE_SHRFT
P Programmkopf Nullpunktversch. G54 ]

05.86.11
16:20

§w Abspanen v T=ROUGHING_T88_A F8.25/U U=248m plan X8=60

s 1 Rohteil GUIDE_SHAFT_BLANK
Lr} Fertigteil GUIDE_SHAFT_CONTOUR I

! Abspanen v T=ROUGHING_T86_A F8.3/U U=260m

END  Programmende

Rus-
schneiden

%’ Edit anhren h’ Drehen -

Bild 8-23 Arbeitsplan einschlieBlich der Schrupp-Bearbeitung

M Kontur Waéhlen Sie den Softkey Kontur drehen an.
= drehen
Hh:ﬁpmn Wahlen Sie den Softkey Abspanen Rest an.
est
et Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug BUTTON_TOOL_8 an.
Inz Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Programm

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

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste

F 0.25

\% 240 m/min X

Bearbeitung schruppen X
langs X
aulBen X

D 2.0

uXx 0.2

uz 0.2

DI 0.0

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.5 Restabspanen

{ibernehmen

132

Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste

Hinterschnitte ja X Die Bearbeitung mit
Hinterschnitten missen
Sie hier auf ja
umschalten.

FR 0.2

Eingrenzen nein X

85.08.11

16:23
Abspanen Restmaterial Uerkzeug
T  BUTTON_TOOL 8 auswihlen
& F 0.250 mm/U
248 m/min

L2 2 _.|zn Boarbett
& 7
UJ L_ H nlﬂéing:
N ' i auben . —
; i TT@ D 2000 %

Ux 0.288
1”3 8.288
DI

Grafische
Ansicht

i I Hinterschnitte & [Tearbstungsbersich
: : i’{“ R 0.208 mm/1J
. Eingrenzen I

Bild 8-24 Kontur Restmaterial zerspanen

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

wie folgt aus:

) %

NC/UKS/EXAMPLES/GUIDE_SHAFT

05.88.11
16:23

P Programmkopf Mullpunktversch. G54

1, Abspanen v T=ROUGHING_T88_R F8.25/U Y=248m plan XB=60

s 1 Rohteil GUIDE_SHAFT_BLANK

s { Fertigteil GUIDE_SHAFT_CONTOUR

“w { Abspanen v T=ROUGHING_T8B_A F8.3/U V=260m

% Restabspanen v T=BUTTON_TOOL_8 FB.25/U Y=248m

END  Programmende

r Bohren F’ Drehen

Bild 8-25 Arbeitsplan mit Restabspanen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 3: Umlenkwelle
8.5 Restabspanen

Starten Sie die Simulation.

Simu-
lation
Seiten-
ansicht
):w -;::224; l:iqu.B?? Yﬂ E:.BEB S?lLI . T;SUITUI;_TUULj:I . D1 =
EnD  Programmende Eilgang 108% BB:B1
Edit anhren h, Drehen ’!m; [" Frésen
Bild 8-26 Restabspanen Simulation
Nach dem Schruppen der Kontur miissen Sie diese noch schlichten.
M Kontur Wabhlen Sie den Softkey Kontur drehen an.
=== drehen
fb Wabhlen Sie den Softkey Abspanen an.
W Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug FINISHING_T35 A an.
Ins Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Programm

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

Feld Wert Auswahl Uiber Toggle- Hinweise
Taste
F 0.12
S 280 m/min X
Bearbeitung schlichten X
langs X
aufen X
Aufmalfd nein X
Hinterschnitte ja X
Eingrenzen nein X

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.5 Restabspanen
% g
HC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Abspanen
FINISHING_T35 A
8.128 mm/U
288 m/min
Hinterschnitte
Eingrenzen
Edit | E Bohren | = Drehen SRS
Bild 8-27 Kontur schlichten
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
iibernehmen
Simu- Starten Sie die Simulation.
lation

05.08.11
16:29

NC/UKS/EXAMPLES/GUIDE_SHRFT

£

’ Programm-
steuerung
“

D1
108°% 08:02:15
>

X -127.9522 142,638y 8,808 51 B TFINISHING_T35 A
EN0 Programmende Eilgang
¥ Kontur = Diver- Simu-

== drehen ["deul Ee ses lation %Fﬁmﬂ

Bild 8-28 Schlichten Simulation — 3D-Ansicht

E Bohren | =" Drehen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 3: Umlenkwelle
8.6 Einstich

8.6 Einstich

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte erstellen Sie den Einstich.

L+X

iz

Nach dem Restabspanen sieht die Arbeitsschrittliste wie folgt aus:

)| &

HC/UKS/EXAMPLES/GUIDE_SHAFT

850811
16:30

P Programmkopf Hullpunkiversch. G54 []

1. Rbspanen v T=ROUGHING_T88_R F8.25/U U=248m plan X8=60

L | Rohteil GUIDE_SHAFT_BLANK
\ 11 Fertigteil GUIDE_SHAFT_CONTOUR bilden
W | Abspanen v T=ROUGHING_TBB_A F8.3/U Y=268m

% 21 Restabspanen v T=BUTTON_TOOL_8 F8.25/U Y=248m m
| Abspanen v T=FINISHING_T35 A FB.12/U U=260m =

END  Programmende

Rus-
schneiden

= _ Diver-

B Kontur | p-= .
Ee ses

r Bohren h, Drehen | me. o obon Frés

Bild 8-29 Arbeitsplan nach dem Abspanen

&! Drehen Wahlen Sie den Softkey Drehen an.
Einstich Wahlen Sie den Softkey Einstich an.
u Wahlen Sie den zweiten der angebotenen Einstichformen (Einstich 2).
al::[’k;zlt'l;‘ Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den Vollbohrer PLUNGE_CUTTER_3 A an.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.6 Einstich

Ins Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Programm

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

Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste
F 0.1 mm/U
\% 150 m/min X
Bearbeitung Schruppen + X
Schlichten
Lage vgl. Abbildung X
unten
X0 60 Hier geben Sie die
70 67 Positi(_)n u_nd die _Abmaf&e
des Einstiches ein.
B1 4.2 X (Feld)
T1 4 ink X
atl 15 Hier geben Sie den
o2 15 Flankenwinkel und die
Verrundungen an den
FS1 1 X (Feld) Ecken ein.
R2 1 X (Feld)
R3 1 X (Feld)
FS4 1 X (Feld)
D 4
U 0.2 X (Feld)
N 1
) & "o
KS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Einstich 2 Uerkzeug
@ T  PLUNGE_CUTTER_3n D1 | auswihlen
L F 8168 mm/U
‘LLJ ¥ genﬁeihmn & mj{::::w
o :(:ua 50,008 s
% 64 —
. .
e |lee T 4,888 ink
al 15,888 °
a2 15.888 °
56 FS1 1.000
R2 1.608
R3 1,688
52 FS4 1.088
D 4.880

48

u 0.268

Bild 8-30

136

Einstich erstellen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 3. Umlenkwelle

ilbernehmen

Simu-
lation

8.6 Einstich

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

wie folgt aus:

05.88.11

P Programmkopf Hullpunkiversch. G54

i Abspanen v T=ROUGHING_T88_A FA.25/U Y=248m plan X8-68
s Rohteil GUIDE_SHAFT_BLANK

1Ly 1 Fertigteil GUIDE_SHAFT_CONTOUR

‘| Abspanen v T=ROUGHING_T88_R F.3/U V=260m

% 71 Restabspanen v T=BUTTON_TOOL _8 F8.25/U Y=248m

‘- Abspanen bkl T=FINISHING_T35 A F8.12/U V=288m

END Pragrammende

B Kontur -
Drehen P <iprmramt ["Frhen BE

£ Bohren S5
Bild 8-31 Arbeitsplan einschlieBlich Einstich

Starten Sie die Simulation. Teilbereiche des Werkstlicks konnen Sie unter Verwendung des

Softkeys Lupe Uberprifen.
% R

X -50.2482 155,876 Y 8,888 51 B TPLUNGE_CUTTER_3 A D1

& Programmende Eilgang 186% B6:82:42
(> |

2 B Kontur
E ™ Botren | p=” Drehen [ met SORUT | Frasen | D5 U0E lation

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

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.7 Gewinde

8.7 Gewinde

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte erstellen Sie das Gewinde.

#ﬂ Drehen Wahlen Sie den Softkey Drehen an.

Gewindd Wahlen Sie den Softkey Gewinde an.

;:'I:Lha?ﬁll;l;rll Offnen Sie die Werkzeugliste und wéahlen Sie den Vollbohrer THREADING_T1.5 an.
Prulllr:;mm Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

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

Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste

P 1.5 mm/U X

G 0

S 800 U/min X

Bearbeitung Schruppen X Das Gewinde wird mit der
Degressiv X Einstellung degressiv
AuRengewinde X erstellt. Diese Einstellung

bewirkt, dass die
Spanaufteilung bei jedem
Schnitt verringert wird,

damit der
Spanquerschnitt konstant
bleibt.

X0 48

Z0 -3

Z1 -23 abs X

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 3: Umlenkwelle

8.7 Gewinde
Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
LW 4 X (Feld)
LR 2
H1 0.92
aP 29 X (Feld)
Zustellung mit X
wechselnder
Flanke
ND 8 X (Feld)
U 0.1
VR 2
Mehrgéangig nein X
a0 0
m ]k "
HC/LJKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Gewinde Lings Uerkzeug
P |Xe T THREADING_T15 D1 | auswihlen
& Tabelle chne
U Grafische
u - E ég:: mm/U Ansicht
% S 800,668 U/min Gouinde
- L e v a
ﬁ " Degressiv —
el e AuBengewinde Gewinde
I R T Cegel
— T
40 LR 2.888 Elan
i H1 1.920
2
28 u B.180
VR 2,000 M
r Bohren ST T =., m:l [‘ Frasen | g2 e
Bild 8-33 Gewinde herstellen
Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.7 Gewinde
Wechseln Sie bei Bedarf zum Hilfebild.
)| % "
AMP D A e e g Uerkzeug
P T  THREADING_T15 D1 | auswdhlen
L Tabelle chne
U Grafische
v C e e
% s 800,868 U/min —
£ Bearbei v fing
% “ fura Degressiv
% Aubengewinde
X8 48.008
END {28 -3.000
21 -23.000 abs
] Ly 4.9B | Gruinieausiat )
LR 2000
H1 0.920
aP 20000°
HD 8
u 0.100
x
VR 2,800 Abbruch
Mehrgéngig nein
aB 8,000 © vz
= (lbernehmen
&) edt |E™soren SN gl Kontur | e prgcen | T DR | g Simue | RE] g
Bild 8-34 Hilfebild - Gewindeauslauf
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen
Simu- Starten Sie die Simulation. Teilbereiche des Werkstiicks kdnnen Sie unter Verwendung des
(e lation Softkeys Details tiberpriifen.
) % s
HC/LIKS/EXAMPLES3/GUIDE_SHAFT
y N
X -126522 | 166667Y 800051 | B T THREADING_T15
END Programmende Eilgang 1
Edit | E Bohren | =" Drehen | ml? KO | Hoet | B Diver
Bild 8-35 Simulation 3D-Ansicht - Details
Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.8 Bohren

8.8 Bohren

Bedienfolgen
Uber die folgenden Schritte erstellen Sie die Bohrungen auf der Stirnseite (C-Achse bzw.
Komplett-Bearbeitung).
Nach dem Fertigen des Gewindes sieht die Arbeitsschrittliste wie folgt aus:
o) e
HC/UKS/EXRMPLE3/GUIDE_SHAFT L) Bohren |
P Programmkopf | Mittig
1., Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F@.25/U V248m plan
\_r Kontur GUIDE_SHAFT_BLANK Zentrieren
\_r1{Kontur GUIDE_SHAFT_COHTOUR
\ | Abspanen v T=ROUGHING_T88 A F8.3/U V268m
% /1 Restabspanen v T=BUTTOH_TOOL_8 F@.25/U V248m
- Abspanen vy T=FINISHING_T35 A FB.12/U V286m
1/ Einstich 74977 T-PLUNGE_CUTTER_3 A F@.1/U V156 e
U Gevinde Langs s T=THREADING_T1.5 P1.5wn/U SBAAU (&) | "yiten
END Programmende
Gewinde
bohren
Positionen
—"
(57 e [ 2= Orehen | 2 Konlur | e prgoen | g 000 | g Simer
Bild 8-36 Arbeitsplan nach Fertigung des Gewindes
=- Bohren Wabhlen Sie den Softkey Bohren an.
Bohren Wabhlen Sie den Softkey Bohren Reiben an. Das Werkstiick wird direkt, d. h. ohne
Reiben Zentrierung gebohrt.
Bohwen Wahlen Sie den Softkey Bohren an.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.8 Bohren

Uerkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den Vollbohrer DRILL_5 an.
auswihlen

Ins Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Programm

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

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

Z1 10 ink X Die Bohrtiefe konnen Sie
mit 10 mm inkremental
oder mit -10 mm absolut
eingeben.

DT Os X

j J.‘g:_}l%; 20.05.18

ccx

Boxxeex

3

Bild 8-37

142

NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT

T | B Frasen

Uerkzeug |

T DRILLS D1 | auswihlen

Stirn

2 oo ek O)

-
=
=1

0.868 mm/U
148 m/min

x
Abbruch

Diver- Simu-
ses lation

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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ibernehmen

Positionen

8.8 Bohren

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

18.62.18
1217

NC/UKS/EXAMPLES/GUIDE_SHAFT 18
P Programmkopf | Mittig
1, Abspanen v T=ROUGHING_T8B A FB.25/U U248m plan

Lrq Kontur GUIDE_SHAFT_BLAHK
s Kontur GUIDE_SHAFT_COHTOUR

| Abspanen v T=ROUGHING_T8@ A F8.3/U V260m

%41 Restabspanen v T=BUTTOH_TOOL_S F@.25/U V248n

.| Abspanen vew T=FINISHING_T35 A FB.12/U U288n

1/ Einstich 94999 T=PLUNGE_CUTTER_3 A F@.1/U V150m

% Gewinde Langs v T=THREADING_T1.5 P1i.5mm/U S8a@U

Pmuranene

T -2 Drehen |mtt g’m £ Frasen| 02 u:::

IE] Anwaht

Bild 8-38 Arbeitsplan nach Bohren

Beim Bohrarbeitsschritt kbnnen Sie eine offene Bindestelle in der Arbeitsschrittliste
erkennen. Diese wird im nachsten Schritt automatisch mit den Bohrpositionen verkniipft.

Wahlen Sie den Softkey Positionen an.

Zur Ubung werden die vier Bohrungen als Einzelpositionen eingegeben. Die einfachere
Lésung ware hier Uber den Positionskreis.

05.88.11
16:49

HC/UWKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Positionen
Stirn
rechtwinklig
8.608

16.808 abs
6.800 abs
8.888 abs

-16.888 abs
-16.800 abs
0.000 abs

8.888 ahs
15.Bsn

o abs

abs

abs

abs

abs

abs

abs
abs

Bild 8-39 Positionen eingeben

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.8 Bohren

ilbernehmen

lation

144

Simu-

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

wie folgt aus:

05.88.11
16:50

b
0
P Programmkopf Mullpunktversch. G54 HMittig

i, Rbspanen hid T=ROUGHING_T88_A F8.25/U ¥=248m plan XB=60
s | Rohteil GUIDE_SHAFT_BLANK

s { Fertigteil GUIDE_SHAFT_CONTOUR

“w { Abspanen v T=ROUGHING_TB8_A F8.3/U ¥=260m

/1 Restabspanen v T=BUTTON_TOOL_8 F8.25/U V=248m

;- Abspanen voT T=FINISHING_T35 A FB.12/U V=268m

4/ Einstich T4TTT T=PLUNGE_CUTTER_3 A F8.1/U V=158m X0=68

m Gewinde Langs v T=THREADING_T1.5 P1.5mm/U S=888U auBen X8=48
=1 Bahren o+ T=DRILL_S F8.86/U V=148m 21=1Bink

I

END Programmende

¥ Kontur

- Bohren |=' Drehen |mme. o oron

£ Friisen

Bild 8-40 Arbeitsplan nach Eingabe des Positionsmusters

Die Bohrungen sind nun mit den Bohrpositionen verknuUpft.

Starten Sie die Simulation.

05.08.11
16:51

NC/UKS/EXAMPLES/GUIDE_SHRFT

h

-40.0002 14876Y = 800851 | B TDRLLS D1
Programmende Eilgang 100%, 00:03:09
[>]

L 8 Kontui = _ Diver-
& Bohren g Drehen E'ntehe; B Frisen | 05 “; e %Maﬂ

Bild 8-41 Simulation - 3D-Ansicht

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.9 Rechtecktasche frasen

05.88.11
16:54

Halbschnitt

Stirn-
ansicht

150 100 50 D S0 100

X -40.808 2 14.876 Y 0.888 51 B TDRLLS
e Programmende E

150

Bild 8-42 Simulation - Stirnansicht

8.9 Rechtecktasche frasen

Bedienfolgen

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

[- Frisen Wabhlen Sie den Softkey Frasen an.
Tesche Wahlen Sie den Softkey Tasche an.
Rechteck- Wahlen Sie den Softkey Rechtecktasche an.
tasche
Uerk;ﬁll.lﬂ Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den Vollbohrer CUTTER_S8 an.
auswanien

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.9 Rechtecktasche frdsen

Ins
Programm

146

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

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

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste

F 0.03 mm/Zahn X
220 m/min X
Stirn X

Bearbeitung Schruppen X
Einzelpositionen X

X0 0 X (Feld)

YO 0 X (Feld)

Z0 0

w 23

L 23
4

a0 0

Z1 3ink X

DXY 75% X

Dz 1.5

Uxy 0

uz 0

Eintauchen helikal X siehe unten Eintauchen

EP 1

ER 7

20.65.18
1701

Rechtecktasche Uerkzeug

P Y [T CUTTER_8 D1 | ausudhlen
F .63 mm/2Zahn
37 28 v 228 m/min Grafische
‘L_r Stirn Ansicht
%;, Bearbeitung v
3-//" Einzelposition Rechteck-
’»)? 18 tasche
v X8 8.008
g 1] 0.000 Kreis-
; 20 8,600 A
i u 23.000
W B L 23.008
fe R 4.000
y’-] B 8.600 °
T 21 3.008 ink
10 1744 75.800 %
7 D2 1.508
UXY 8.800
2 0.080 "3
Eintauchen helikal Abbruch
-28 EP 1.888 mm/U
18 8 10 |ER 7.800

Simu-
lation

A Kontur 55
== drehen

Frasen EE D;:r—

|@ Edit r Bohren =5'Drehen

Bild 8-43 Rechtecktasche herstellen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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8.9 Rechtecktasche frasen

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

18.62.18

HC/UKS/EXAMPLES/GUIDE_SHAFT
P Programmkopf

i, Abspanen v T=ROUGHING_T8@ A FB.25/U V248m plan
\_r1Kentur GUIDE_SHAFT_BLAHK

\r 1 Kontur GUIDE_SHAFT_COHTOUR

1 Abspanen v T=ROUGHING_T8@ A F@.3/U V266m

% /1 Restabspanen v T=BUTTOH_TOOL_8 FB.25/U Y248m
 Abspanen T T=FINISHING_T35 A F@.12/U V280m

1/ Einstich THIVY T=PLUNGE_CUTTER_3 A FB.1/U V158m
W% Gewinde Langs v T=THREADING_T1.5 P1.5nm/U S8eal
%JBnhm 0+ T=DRILL_5 FB.@6/min Vi48m 21=18ink

@81: Positionen ) C+ 28=@ CP=8 XB=16 Y8=8 X1=8 Y1=-16

£ND Programmende

@ Edit |E™ Bohren gcgnrehen - z
Bild 8-44 Arbeitsplan nach Rechtecktasche

Simu- Starten Sie die Simulation.
lation

85.08.11
11

HC/UKS/EXAMPLES/GUIDE_SHRFT

X -55.8662 125379Y | 0868)S1 = B TCUTTER_S8
en_ Programmende Eilgang

o
188% B8:06:24
>

2 B Kontur =i}
E ™ Botren | p=” Drehen [ met SORUT | Frasen | D5 U0E lation

Bild 8-45 Simulation 3D-Ansicht

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 3: Umlenkwelle

8.9 Rechtecktasche frdsen

Eintauchen

148

Eintauchen senkrecht

Eintauchen helikal

Eintauchen pendelnd

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.1 Uberblick

Lernziele

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

® bei Werkstiicke die Innenbearbeitung ausfihren,
o mit dem Arbeitsschritteditor arbeiten,
® einen Freistich und

® einen asymmetrischen Einstich erstellen.

Aufgabenstellung

-5 20 - 15
| 1xa5
1xdE | {S /K‘ *
@68 @70
;7? % 259
D48
@40 — - of [
il e &
was f|. 1xas (2
@100
0 SE— 0
100 Q0 40 8 0
Bild 9-1 Werkstattzeichnung - Beispiel 4

112105

|75

Bild 9-2 Rohteil-Kontur

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

Alle nicht bemaf3ten Radien R10!

Hinweis

Wegen der besseren Spannmdglichkeit wird zuerst die Seite 1 gefertigt.

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

Arbeitsplan erstellen

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

Erstellen Sie zundchst den Arbeitsplan flr die linke Seite (HOLLOW_SHAFT_SIDE1')

Bedienfolgen
Legen Sie eigenstandig das Programm 'HOLLOW_SHAFT_SIDE1" an.

Neues Schrittkettenprogramm

Tup ShopTurn [~

Name HOLLOL_SHAFT_SIDE1

Bild 9-3 ShopTurn-Programm anlegen
Geben Sie im Programmkopf folgende Daten ein (vgl. Abbildung).
)| 3

NC/UKS/EXAMPLE4/HBLLOL_SHAFT_SIDE1 Programmkopf Hullpunkt-

09.08.11
12:15

P Xo Nullpunktu 654 versch.
END beschreiben nein
Grafische
200 Rohteil 2ulinder RAnsicht
XA 1085.008
A s L
188 2 -125.000 abs
2B -100.008 abs
Riickzug erueitert -
XRA 2.808 ink
B KHI 5.890 Eh:
2R 5,000 ink -
Ukzwechselpunkt UKS
-100 XT 120,800 -
2T 200.000
St 3500.808 U/min
Bearbeit.drehsinn Gleichlauf
(bernehmen

¥ Kontur

%’ Edit rﬂnhren F’ Drehen == irehen B Dwe

- Simu-
e ges i lation

Bild 9-4 Werkstlickabmafe im Programmkopf

['. Fréisen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

9.21 Plandrehen

Bedienfolgen
Uber die folgenden Schritte drehen Sie das Rohteil bis auf Z0 plan:
=;_! Drehen Wahlen Sie den Softkey Drehen an.
Wahlen Sie den Softkey Abspanen an.
Wabhlen Sie das Werkzeug ROUGHING_T80 A aus.

Abspanen

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl tber Toggle- Hinweise
Taste
F 0.2
\% 240 m/min X
Bearbeitung Schruppen X Da noch sehr viel Material

(5 mm) auf der Stirnseite
vorhanden ist, stellen Sie
die Bearbeitung auf
Schruppen ein.

Lage (Siehe X
Abbildung
unten)
Bearbeitungsrichtung Plan X
X0 105
Z0 5
X1 -1.6 abs X
Z1 0 abs X
D 25
UXx 0.0
uz 0.2

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

libernehmen

9.2.2

Bedienfolgen

r Bohren

Bohren
Mittig

152

Abspanen 1

P Xe [T ROUGHING_T88 A
END | F 8.200 mm/U
I v 248 m/min
128 Bearbeitung v
Lage s
Y plan
: X8 105.600
128 5.808
Il X1 -1600 abs
121 8.000 abs

0 2500
- 0.600
8200

r LILENR . Drehen ,! ::em [" Frasen ;: D;l::—

Bild 9-5 Werkstlick plandrehen

= _lation

250218

14:50
Werkzeug
auswihlen

Grafische
RAnsicht

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht Ihr

Arbeitsschrittprogramm wie folgt aus.

& Kontur

& - =, Diver-
Skl == drehen i Frisen | 50 ses

Bild 9-6 Arbeitsplan nach Plandrehen

Bohren

25.02.18
14:51

Uber die folgenden Schritte wird das Werkstiick mittig gebohrt.

Wahlen Sie den Softkey Bohren an.

Wahlen Sie den Softkey Bohren Mittig an.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

Bohren Wahlen Sie den Softkey Bohren Mittig an.
Mittig
Uerkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den Vollbohrer DRILL_32 an.
auswihlen
Ins Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Programm

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

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
F 0.1 mm/U X
S 2500 U/min X
Entspanen X
Z0 0
Spitze X
Z1 -57 ink X
D 57
1 ne
Bohren Mittig I::m:gj‘

P T DRILL_32 D1

L F 8.188 mm/U
. S 2500.808 U/min
END Entspanen RAnsicht
B 20 0.008
Spitze Bohren
21 -57.008 ink Mitti
D 57.008
FD1 100.6800 %
DF 100,888 %

o1 0.008 s
2D 8.308

—": ————————— é‘ Vorhalteabstand -u,,,m. .U
in Sekundan

v
Ubernehmen
- Bohren l:’ Drehen ’!:’:::I: ['. Frisen ;: D::;- Jation %ﬂwaﬂ

Bild 9-7 Bohrung

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

{ibernehmen

9.23

Bedienfolgen

Heue
Kontur

154

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

wie folgt aus:
09.08.11

j %D&G 12:21

NC/UKS/EXAMPLE4/HBLLOW_SHAFT_SIDE1 Bohren

P Programmkopf Hullpunktversch. G54 | Mittig
%, MAbspanen hd T=ROUGHING_T88_A F8.2/U Y=248m plan X8=185
&= Bohren Mittig T=DRILL_32 F9.1/U $=2588U 21=-57ink

END Programmende

Bohren

Reiben

Tiefloch-
bohren

¥ Kontur |g-= . | ™=_ Diver- Simu-
== drehen [ Frésen | g “gog i lation

- Bohren h'. Drehen

Bild 9-8 Arbeitsplan nach Bohren

Rohteil-Kontur

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

18105

| 275

Wahlen Sie den Softkey Neue Kontur an. Geben Sie fur die Kontur den Namen

'HOLLOW_SHAFT_BLANK' ein.

Bitte geben Sie den neuen Hamen ein

HOLLOW_SHAFT_BLANK

Bild 9-9 Kontur anlegen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle
9.2 Erstellen der ersten Werkstiickseite

Erstellen Sie im Konturrechner die Rohteil-Kontur (vgl. folgende Abbildung).

10,6811
j J%%G 0819
Gerade 2 Element
0.888 abs laschen
0.008 ©
99.088 ©
(Ubergang zum Folgeelement
Fase
FS 8.008

Bild 9-10 Rohteil-Kontur anlegen

9.24 Fertigteil-Kontur der ersten Seite aulRen

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

N

+X

Hinweis

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

M Kontur Wabhlen Sie den Softkey Kontur drehen an.
2= drehen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle
9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

Wahlen Sie den Softkey Neue Kontur an. Geben Sie fiir die Kontur den Namen

Kliwnh?r 'HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E' ein.
Bitte geben Sie den neuen Hamen ein
HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E
Bild 9-11 Kontur anlegen
Ubernehmen Sie die Eingabe.
Ubernehmen )
Setzen Sie den Startpunkt auf X32/Z0.
10.08.11
Startpunkt
X 32,00 Stz )
2 0.808 abs
{ibergang am Kenturanfang
Bild 9-12 Kontur Startpunkt eingeben
Ubernehmen Sie die Eingabe.
iUbernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle
9.2 Erstellen der ersten Werkstiickseite

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

*
-
-
Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
X 68 abs X
Ubergang zum Fase X
Folgeelement
F 1
Gerade X
68.888 abs
98.888 ~
.
1.688
Bild 9-13 Kontur senkrechte Strecke eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1 157



Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

—s—

ilbernehmen

158

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

Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste

4 -5 abs X

Ubergang zum Fase X

Folgeelement

FS 0

b X8

70

5/ Edit |E Bohren [p=" Drehen JS

Gerade 2

. Bnsicht
Tangente
an Vorg.

Parameter

Bild 9-14 Kontur waagerechte Strecke eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle
9.2 Erstellen der ersten Werkstiickseite

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flir den nachsten Abschnitt ein:

N

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste

Drehrichtung rechts X

R 20

X 68 abs X

4 -25 abs X

Ubergang zum Fase X

Folgeelement

FS 0

Drehrichtung

R R 20,608

= 8 X 66.808 abs
i = 2 25,000 abs
oo I8 I 162.641 abs
0 K -15.808 abs

88 al 218.860 °

a2 30,008 ©

B1 150.600 °

78 52 60.808 °

o ——— Ubergang zum Folge: =
' e

FS 0.000

Bild 9-15 Kontur Bogen eingeben

Dialog Waéhlen Sie die gewiinschte Konstruktion aus.
Auswahl
Dialog Ubernehmen Sie die Auswahl.

ibernahme

Ubernehmen Sie den Konturabschnitt.
ilbernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

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

—s—
Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste
4 -55 abs X
Ubergang zum Fase X
Folgeelement
FS 0
Der Freistich wird spater
als Einzelelement
eingeflgt.
Gerade 2
-55.800 abs
180.008
30.008 ©
Ubergang z:m Folgeelement
Fs I Dame
Bild 9-16 Kontur waagerechte Strecke eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
iUbernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

o

ilbernehmen

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

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

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste

X 98 abs X

Ubergang zum Fase X

Folgeelement

FS 0

Die Schrage bleibt spater,
nach der Bearbeitung der
zweiten Seite, als Fase
Ubrig.

Gerade X

98.888 abs
98.888 -
276.888 ©

Bild 9-17

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1

zum Folge:
Fase

T TR | tnsichiss
Feigeslomend - Faso

Kontur senkrechte Strecke eingeben

161



Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

ilbernehmen

162

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die schrage Strecke ein:

Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste

X 106 abs X

al 135 X

Ubergang zum Fase X

Folgeelement

FS 0

Gerade 2X

1086.008 abs
-59.808 abs
135.008 °
45.000 °

Bild 9-18

Kontur schrage Strecke eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

Ubernehmen Sie die Kontur in den Arbeitsplan.

(ibernehmen

Gerade 2X

P & Ko X 106.008 abs
LT 2 -59.808 abs
B al 135.000 °
b a2 45,000 °
m (bergang zum Folgeelement

— (128 Fase

t o FS 0.000

P

Bild 9-19 Kontur im Konturrechner

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

1 -
% "me2

HC/UWKS/EXAMPLE4/HALLOW_SHAFT_SIDE1

P Programmkopf Mullpunktversch. G54

i, Abspanen T=ROUGHING_T88_A FA.2/U V=248m plan XB8=185

= Bohren Mittig T=DRILL_32 F8.1/U §=2588U Z1=-57ink

s 1 Rohteil HOLLOLI_SHAFT_BLANK

‘U] Fertigteil HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E

END  Pragrammende

Edit | Bohren | =" Drehen [0S
Bild 9-20 Arbeitsplan nach Eingabe der Konturen

Abspanen, Restabspanen und Schlichten

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

fbspane) Wabhlen Sie den Softkey Abspanen an.

Uerk;ﬁlug Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug ROUGHING_T80 A an.
auswanien

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

Ins Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Programm Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir das Schruppen ein:

Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste
F 0.3
\% 260 m/min X
Bearbeitung schruppen X
langs X
aulRen X
D 2.0
UXx 0.2
uz 0.2
DI 0.0
BL Kontur X Bei den

Rohteilbeschreibungen
kénnen Sie zwischen
folgenden Einstellungen
wahlen:

Zylinder:
Rohteil = Zylinder

Kontur:
Rohteil = konstruierte
Kontur

Aufmal3:

Rohteil = konstruierte
Kontur mit definiertem
Aufmal}

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

Eingrenzen nein X

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle
9.2 Erstellen der ersten Werkstiickseite

10.88.11
08:55
Abspanen Uerkzeug
T  ROUGHING_TBA_A D1 | ausuahlen
F 0.388 mm/U

&= 20 Voo 268 m/min
\_r] 28 —ﬁ Bem'lzennrbi]ii“qs ki Rnsicht
}ﬁ: N auBen .
: ;_T:B D 2008 ' o
i 3 UX 0.268
U2 0.288
DI 0.680
BL Kontur

_______________________________

Hinterschnitte nein

Eingrenzen nein

v
(Ibernehmen
] Anssabl
Bild 9-21 Kontur schruppen
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen
Hh;pa.uen Waéhlen Sie den Softkey Abspanen Rest an.
est
Uerkzeug -- L . . .
austshlen Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug FINISHING_T35 A an.
Inz Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm. Vor dem Schlichten wird in diesem
Programm Arbeitsschritt das Restmaterial in der Hohlkehle zerspant.

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

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
F 0.2
\Y 240 m/min X
Bearbeitung schruppen X
langs X
aullen X
D 2.0
UXx 0.2
uz 0.2
DI 0.0
Hinterschnitte ja X Damit die Hohlkehle
berlcksichtigt wird, muss
das Feld Hinterschnitte
auf ja umgeschaltet
werden.
FR 0.2
Eingrenzen nein X

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

{ibernehmen

Abspanen

Uerkzeug
auswihlen

Ins
Programm

166

10.88.11
06:56
Abspanen Restmaterial Uerkzeug
T FNISHING_T35 A D1 | ausudhlen
F 0.208 mm/U

&= s 2 v 248 m/min
\ —>| Bearbeitur v Rnsicht
:U L_ ! II'I!ﬁng:
& ”?””'””W”'”W””’"Er auben n *
— . —T;B D 2000 %
: i UX 0.288
173 0.208
i DI 0.608
Hinterschnitte ja
: im FR 9,208 mm/l
Eingrenzen nein

i Simu-
lation

Bild 9-22 Kontur abspanen Restmaterial

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wahlen Sie den Softkey Abspanen an.

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

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

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

Feld Wert Auswahl Uber Toggle- Hinweise
Taste

F 0.15
\% 280 m/min X
Bearbeitung schlichten X

langs X

aulen X
Aufmalfd nein X
Hinterschnitte ja X Schalten Sie auch hier

Hinterschnitte auf ja um.

Eingrenzen nein X

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle
9.2 Erstellen der ersten Werkstiickseite

10.88.11
B8:56

Abspanen
T  FINSHING_T35A D1 | ausushlen
F 8.158 mm/U

RAnsicht

2R v 288 m/min

1 Lﬁ —ﬂ Bmehﬂ?ﬁngs baas

o s

Hinterschnitte j ‘Hoarbuitungsbureich

Eingrenzen

Bild 9-23 Kontur schlichten

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

) &

HC/UKS/EXAMPLE4/HBLLOL_SHAFT_SIDE1

10.88.11
08:57

P Programmkopf Mullpunktversch. G54

1. Abspanen v T=ROUGHING_TBB_A F8.2/U U=248m plan XB=105

&= Bohren Mittig T=DRILL_32 F8.1/U S=2568 21=-57ink

s - Rohteil HOLLOL_SHAFT_BLANK

s 1 Fertigteil HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E

| Abspanen v T=ROUGHING_TB8_R F@.3/U VU=268m

% 41 Restabspanen v T=FINISHING_T35 A FO.2/U Y=248m

A ! Abspanen v T=FINISHING_T35 A F8.15/U U=2688m

END  Programmende

Kontur | - T
-~ drehen Frisen

Bild 9-24 Arbeitsplan nach Abspanen der Kontur

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle
9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

9.25 Freistich

Es stehen vier verschiedene Freistich-Typen zur Auswahl:

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

o il &y

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte erstellen Sie den Freistich.

Nach dem Restabspanen sieht die Arbeitsschrittliste wie folgt aus:

Programmkopf Hullpunktversch. G54

%, Abspanen v T=ROUGHING_T88_A F8.25/U V=248m plan X8=60

1.7+ Rohteil GUIDE_SHAFT_BLANK
1_r | Fertigteil GUIDE_SHAFT_GONTOUR Bidey

s | Abspanen v T-ROUGHING_T80_A F8.3/U U=268m

% 7 Restabspanen ki T=BUTTON_TOOL_8 F8.25/U V=248m m
;| Abspanen wow T=FINISHING_T35 A F0.12/U Y=280m =

END  Programmende

Aus-
schneiden

%’ Edit anhren h, Drehen -

Bild 9-25 Arbeitsplan nach dem Abspanen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

%! Drehen Wabhlen Sie den Softkey Drehen an.

Freistich Wabhlen Sie den Softkey Freistich an.

Freistich Wahlen Sie den Softkey Freistich Form E an.

Form E
Uerkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug FINISHING_T35 A an.
auswihlen

Ins Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Programm

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

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

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
F 0.15
\% 200 m/min X
Lage vgl. Abbildung X
unten
E1.0x04 X
X0 68
Z0 -55
X1 0ink X
VX 70 abs X
) % e

Bild 9-26

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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T  FNISHING_T35 A

F 0.158 mm/U

v 288 m/min Grafische

Lage la Ansicht
E1.8x0.4

X8 68.080 Freistich

20 -55.000 Form E

X1 0.808 ink

v 7 abs

- Drehen ’! ;:n':;: “ Frasen

Freistich eingeben

Freistich Form E (DIN 589)

Uerkzeug

D1 auswihlen

Freistich
Form F
Freistich
Gew, DIH
Freistich
Gewinde
v
Ubernehmen




Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

iibernehmen

lation

170

Simu-

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

wie folgt aus:

' m 10.88.11
106 09:00

NG/UKS/EXAMPLE4/HALLOW_SHAFT_SIDE1

P Programmkopf Hullpunktversch. G54

%, MAbspanen v T=ROUGHING_T88_A F8.2/U Y=248m plan X8=185
&= Bohren Mittig T=DRILL_32 F8.1/U S=2588U 21=-57ink

s Rohteil HOLLOU_SHAFT_BLANK

s 1 Fertigteil HOLLOU_SHAFT_SIDE1_E

| Abspanen v T=ROUGHING_TB8_A F8.3/U Y=268m

%/ Restabspanen v T=FIHISHING_T35 A F0.2/U V=24Bm

;- Abspanen ikl T=FINISHING_T35 A F0.15/U Y=286m

END Programmende

B Kontur -
@ Edit anllran --- Drehen P gt ["Frhan BE

Bild 9-27 Arbeitsplan mit Freistich

Starten Sie die Simulation.

10.88.11
j % 09:01
HC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE1 Sc:nit‘l
aktiv

/

X 1279522 142630 8.000 51 B TFINISHING_T35 A
Eilgang 1

D1
END  Programmende 80% A9:02:42

o Kontur
== drehen

Ig' Drehen

Edit | E™ Bobren £ Frésen
Bild 9-28 Simulation - Schnitt aktiv

Einfacher Drehen mit ShopTurn

Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1



Beispiel 4: Hohlwelle
9.2 Erstellen der ersten Werkstiickseite

10.88.11
04:06

—

Seiten-
ansicht

Ueitere

160 140 120 100 B0 60 40 2 [ 2 40 60 B0

X -127.9522 142638 Y 0.808'S1 B TFNISHING_T35 A D1 i
END  Programmende Eilgang 108% 088:82:42

Bild 9-29 Simulation - Seitenansicht mit Anzeige der Verfahrwege

9.2.6 Fertigteil-Kontur der ersten Seite innen

Bedienfolgen

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

M Kontur

= drehen Wabhlen Sie den Softkey Kontur drehen an.
Heue Wabhlen Sie den Softkey Neue Kontur an. Geben Sie fiir die Kontur den Namen
Kontur 'HOLLOW_SHAFT_SIDE1_I' ein.
Bitte geben Sie den neuen Hamen ein
HOLLOW_SHAFT_SIDE1_I
Bild 9-30 Kontur anlegen
Ubernehmen Sie die Eingabe.
iibernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

Setzen Sie den Startpunkt auf X50/Z20.

' m 18.88.11

Startpunkt
P @ Xe
L. |ow X 56,008 stutnni12 )
e 2 0,608 abs
5 50.1 bergang am Konturanfang
v Fase
k FS 8,880 %
A%
.
s

Bild 9-31 Kontur Startpunkt eingeben

Ubernehmen Sie die Eingabe.
iibernehmen o o -
Erstellen Sie eigenstandig die Kontur (vgl. folgende Abbildung).

10.88.11

Gerade 2

P & 2 -67.800 abs
i ~ al 180.008 ©
B a2 270,008 ©
iu — 28 Ubergang zum Folgeelement
i ! Fase
% ,I FS 0.008

% 88
[
L b
L
END 48

Kontur
~— drehen

Bild 9-32 Fertigteil-Kontur der ersten Seite innen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

Abspanen, Restabspanen und Schlichten

Abspanen

Werkzeug
auswahlen

Ins
Programm

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

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

Arbeitsplan vorliegen.

[=]
i
&=
s
r
£

Grafische
Ansicht

349

U
40

Eiooden
E

SchlieBen

%’ Edit anhren h’ Drehen #‘ o

Bild 9-33

Waéhlen Sie den Softkey Abspanen an.

Strichgrafik

[- - ;: Diver-

lation

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug ROUGHING_T80 | an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

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

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste

F 0.25

\Y 250 m/min X

Bearbeitung schruppen X Die Bearbeitung missen
langs X Sie auf /nnen umschalten.
innen X

D 2.0

uXx 0.2

uz 0.2

DI 0.0

BL Zylinder X Da bereits gebohrt wurde,

mussen Sie flr die
Innenbearbeitung keine
Rohteil-Kontur
beriicksichtigen. Schalten
Sie auf Zylinderum.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

libernehmen
Abspanen
Uerkzeug

auswahlen

Ins
Programm

174

Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste

XD 32 abs X

ZD 0ink X

Hinterschnitte nein X

Eingrenzen nein X

= e

NC/UKS/EXAMPLE4/HBLLOW_SHAFT_SIDE1

B C o T

&
S

il 'T_ BL
.| ¥ ¥
1 l XA Hinterschnitte nein

Bearbeitung v

o
Ei

Abspanen Uerkzeug
T  ROUGHING_TS0_I D1 | ausuihlen

8.258 mm/U
258 m/min

langs
inne:

n .
2000 %

0.208
0.208
0.000
2ylinder
32.088 abs
8.808 ink

Bild 9-34 Kontur schruppen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wahlen Sie den Softkey Abspanen an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug FINISHING_T35 | an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle
9.2 Erstellen der ersten Werkstiickseite

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

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
F 0.12
\% 280 m/min X
Bearbeitung schlichten X
langs X
innen X
Aufmalfd nein X
Hinterschnitte nein X
Eingrenzen nein X

10.88.11
89:12
Abspanen Uerkzeug
T FINISHING_T35_| auswihlen
F 0.128 mm/U
v 280 m/min
Bearbeitung hkad RAnsicht
langs
innen

o

l XA Hinterschnitte

:--—L  Fingrenzen

Bild 9-35 Kontur schlichten

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
{lbernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

Starten Sie zur Uberpriifung die Simulation.

Simu-
(B lation - % war
NC/UKS/EXAMPLE4/HBLLOW_SHAFT_SIDE1 Schnitt :
X 145.3162 78.123Y 8,008 51 B TFINISHING_T35_| - m
N0 Programmende Eilgang IBD%BD:B
£ Bohren &= Drehen ’!.m; B Frisen | 03 D:::' e
Bild 9-36 Simulation - Schnitt aktiv
Freistich
Uber die folgenden Schritte erstellen Sie den Freistich:
Freistich Wahlen Sie den Softkey Freistich an.
Freistich Wahlen Sie den Softkey Freistich Form E an.
Form E

Erstellen Sie den Freistich (vgl. folgende Abbildung).
B "

FIHISHING_T35_|
8156 mm/U
266 m/min
Lage i<
E18x8.4
48.808
-20.888
0.000 ink
© 2800 ink

R o £ e 32

Bild 9-37 Freistich erstellen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

Hinweis

Achten Sie auf die richtige Lage des Freistichs!

Simu-

lation Starten Sie die Simulation.

HC/WKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE1 Schnitt

X 1453162

END  Programmende

0,888 S1 B TFINISHING_T35_| D1 «
Eilgang 128% 08:83:32

Edit rBahren h' Drehen ,!.m; [" Frésen

10.88.11
8418

aktiv

= _ Diver-
M ses lation %I}maﬂ

Bild 9-38

Der Arbeitsplan fir die erste Seite des Werkstlicks sieht wie folgt aus.

)| %

Programmkopf
Abspanen
Bohren Mittig
Rohteil
Fertigteil
Abspanen
Restabspanen
Abspanen
Freistich E
Kontur

| Abspanen

¢ - Abspanen

K CARECCH o

NC/UKS/EXAMPLE4/HBLLOU_SHAFT_SIDE1

END  Programmende

r Bohren h’ Drehen

Simulation Freistich (mit Anzeige der Verfahrwege)

10.80.11
89:19

Block
bilden

Hullpunktversch. G54

T=ROUGHING_T88_R F8.2/U U=248m plan XB=185
T=DRILL_32 F8.1/U $=2588U 21=-57ink
HOLLOW_SHAFT_BLANK

HOLLOL_SHAFT_SIDE1_E

T=ROUGHING_TB8_A F8.3/U V=268m
T=FINISHIHG_T35 A FB.2/U Y=248m
T=FINISHING_T35 A FB.15/U V=288m
T=FINISHING_T35 A F8.15/U) V=2688m E1.6x0.4 X0-68
HOLLOW_SHAFT_SIDE_1_I

T=ROUGHING_T&8_| F8.25/U V=258m N
T=FINISHING_T35_I F8.12/U V=280m

B Kontur
== drehen

Bild 9-39

Einfacher Drehen mit ShopTurn

Arbeitsplan mit Freistich

Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

927 Der Arbeitsschritteditor

Funktionen des Arbeitsschritteditors

Im Folgenden erhalten Sie einen Uberblick (iber die Funktionen des Arbeitsschritteditors:

Grafische
Ansicht

Suchen

Markieren

Kopieren

Einfiigen

Aus-
schneiden

Heu
nummerier.

Einstellungen

Uber diesen Softkey wechseln Sie zur Strichgrafik.
Uber diesen Softkey kénnen Sie Texte im Programm suchen.

Uber diesen Softkey kdnnen Sie mehrere Arbeitsschritte zur weiteren
Bearbeitung auswahlen (z.B. Kopieren oder Ausschneiden).

Uber diesen Softkey kdnnen Sie Arbeitsschritte in die Zwischenablage
kopieren.

Uber diesen Softkey kdnnen Sie Arbeitsschritte aus der Zwischenablage
in den Arbeitsplan einfligen. Das Einfugen erfolgt dabei immer hinter
dem gerade markierten Arbeitsschritt.

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

Uber diesen Softkey wechseln Sie in das erweiterte Men(i.

Uber diesen Softkey werden die Arbeitsschritte neu durchnumeriert.

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

Uber diesen Softkey gelangen Sie wieder in das vorherige Meni.

Einzelne dieser Funktionen bendtigen Sie, um die Rohteil-Kontur der ersten Seite auch im
Arbeitsplan fiir die zweite Seite des Werkstiicks zu verwenden. Die Rohteil-Kontur werden
Sie in den Zwischenspeicher kopieren und im Arbeitsplan fir die zweite Seite entsprechend

einflgen.

178

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1



Beispiel 4: Hohlwelle

9.2 Erstellen der ersten Werksttickseite

HC/UKS/EXAMPLE4/HBLLOW_SHAFT_SIDE1
Xe

120

48

AU CEHL

-40

-120 -168

B Kontur

r Bohren h, Drehen

Bild 9-40

9.2.8 Kontur kopieren

Bedienfolge

== drehen

Rohteil-Kontur

Uber folgenden Arbeitsschritt kopieren Sie die Rohteil-Kontur in den Zwischenspeicher:
Navigieren Sie auf die Kontur 'HOLLOW_SHAFT_BLANK'".

)| %

P Programmkopf
i, RAbspanen v
&= Bohren Mittig

s 1 Rohteil

s 1 Fertigteil

¢ { Abspanen v
% 71 Restabspanen v
- Abspanen
Le Freistich E
s Kontur
%Jﬂhwmen v
’nf * Abspanen

T Freistich E
END  Programmende

r Bohren l:’

Bild 9-41

Kopieren

NC/UKS/EXAMPLE4/HBLLOU_SHRFT_SIDE1

Drehen | 2= grehen

Hullpunktversch. G54

T=ROUGHING_T88_A F8.2/U V=248m plan XB=105
T=DRILL_32 F8.1/U $=2588U 21=-57ink
HOLLOW_SHAFT_BLANK
HOLLOLJ_SHAFT_SIDE1_E

T=ROUGHING_TB8_A F8.3/U U=268m
T=FINISHIHG_T35 A FB.2/U Y=248m
T=FINISHING_T35 A FB.15/U V=286m
T=FINISHING_T35 A FB.15/U V=208m E1.8x0.4 X8-68
HOLLOW_SHAFT_SIDE_1_I

T=ROUGHING_T88_I F8.25/U V=256m
T=FINISHING_T35_| F8.12/U V=288m
T=FINISHING_T35_| F.15/U V=208m E1.8x0.4 XB=48

B Kontur | y-= _ ..

Kontur in Zwischenspeicher kopieren

Grafische
Ansicht

Kopieren Sie die Rohteil-Kontur in den Zwischenspeicher. Die Kontur bleibt solange im

Zwischenspeicher, bis Sie einen weiteren Arbeitsschritt in den Zwischenspeicher kopieren
bzw. die Steuerung abschalten.

Einfacher Drehen mit ShopTurn

Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1

179



Beispiel 4: Hohlwelle

9.3 Erstellen der zweiten Werksttickseite

9.3

Arbeitsplan erstellen

Erstellen der zweiten Werkstuckseite

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

Werkstlickes.

Bedienfolgen

Legen Sie eigenstandig das Programm 'HOLLOW_SHAFT_SIDE2' an.

Neues Schrittkettenprogramm

Top ShopTurn 2

Name HOLLOLI_SHAFT_SIDEA

Bild 9-42 ShopTurn-Programm anlegen

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

Programmkopf
Hullpunktu

G54

END beschreiben nein
] Rohteil 2ylinder
XA 105.808
2R 5.808
188 2 -120.600 abs
2B -100.800 abs
Riickzug erweitert
XRA 2568 ink
ZRA 5.880 ink
Ukzwechselpunkt UKS
-100 XT 120600
2T 200.660
S1 3506.866 U/min
SC 1.668
Bearbeit.drehsinn Gleichlauf

%’ Edit anhren h’ Drehen ,! ::r;lhe"; “* Fréisen

Bild 9-43

9.3.1 Plandrehen

Bedienfolgen

Werkstiickabmafie im Programmkopf

10.88.11
09:22

Hullpunkt-
versch.

Grafische
Ansicht

N

(bernehmen

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

=4=! Drehen Wahlen Sie den Softkey Drehen an.
Abzpanc) Wahlen Sie den Softkey Abspanen an.
180
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Beispiel 4: Hohlwelle

Wabhlen Sie das Werkzeug ROUGHING_T80 A aus.

9.3 Erstellen der zweiten Werksttickseite

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Auswahl iber Toggle- Hinweise
Taste
F 0.2
\% 240 m/min X
Bearbeitung Schruppen X Da noch sehr viel Material
(5 mm) auf der Stirnseite
vorhanden ist, stellen Sie
die Bearbeitung auf
Schruppen ein.
Lage (Siehe X
Abbildung
unten)
Bearbeitungsrichtung Plan X
X0 105
Z0 5
X1 -1.6 abs X
Z1 0 abs X
D 25
UXx 0.0
uz 0.2
% e
HC/WKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2 Rbspanen 1 Uerkzeug |
P Xe [T ROUGHING_T8AA D1 | ausuihlen
END | F 8.288 mm/U
] 248 m/min Grafische
120 Bearbeitung v Ansicht
I Lage i,
7} plan
- X1 -1.600 abs
21 8,088 abs
D 2,500
ux 8,000 (Schictamai n2 )
19 iz 0,200
-20 (] 28 2
. =] |
(B e | sotven [EREORY s vt | = rricen | B " | i Yogen
Bild 9-44 Werkstiick plandrehen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1
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9.3 Erstellen der zweiten Werksttickseite

{ibernehmen

9.3.2

Bedienfolgen

r Bohren

Bohren
Mittig

Bohren
Mittig

Uerkzeug
auswihlen

Ins
Programm

182

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht Ihr

Arbeitsschrittprogramm wie folgt aus.

NG/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2
P Programmkopf

1, Abspanen % T=ROUGHIHG_T88 A FA.2/U U248m pla(=)
EN0 Programmende

Tiefloch=
bohren

Gewinde
hohren

Positionen

Simu-
lation

Bohren =5'Drehen ;5;‘:::' ['. Frésen EE D;:r—

|@ Edit o

Bild 9-45 Arbeitsplan nach Plandrehen

Bohren

Uber die folgenden Schritte wird das Werkstiick mittig gebohrt.

Wahlen Sie den Softkey Bohren an.

Wahlen Sie den Softkey Bohren Mittig an.

Wahlen Sie den Softkey Bohren Mittig an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den Vollbohrer DRILL_32 an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

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

9.3 Erstellen der zweiten Werksttickseite

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste
F 0.1 mm/U X
S 2500 U/min X
Entspanen X
Z0 0
Spitze
21 -67 abs X
D 67
DT 0 X

Bild 9-46

Einfacher Drehen mit ShopTurn

Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1

B Kontur | p-= ..

== Bohren l:’ Drehen B rehen

Bohren Mittig

I DRILL_32 D1
F 8.188 mm/U
s 2566.888 U/min
Entspanen Ansicht
20 0.6680
Spitze Bohren
21 -67.888 ink
D 67.888
FD1 106.888 %
DF 168.688 %

oT 6.608 s
20

10.68.11
09:28

Uerkzeug
auswahlen

183



Beispiel 4: Hohlwelle

9.3 Erstellen der zweiten Werksttickseite

{ibernehmen

9.3.3

Bedienfolgen

184

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

wie folgt aus:

' X}QZ 18.88.11
J0G 89:29

HC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2
P Programmkopf Mullpunktversch. G54 HMittig

1, Abspanen v T=ROUGHING_T88_A FA.2/U Y=248m plan XB=185

%= Bahren Mittig T=DRILL_32 F8.1/U §=2588U 21=-67ink

END  Programmende

Bohren
Reiben
Tiefloch-
bohren

# Kontur |- _ .

== Bohren h’ Drehen = rehen

Bild 9-47 Arbeitsplan nach Eingabe der Bohrposition

Rohteil-Kontur einfligen

Ube die folgenden Schritte fiigen Sie die Rohteil-Kontur aus dem Zwischenspeicher in Ihren

Arbeitsplan ein:

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

Abbildung).

10.88.11
j % 09:20

NG/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2 Bohren

P Programmkopf Hullpunktversch. G54 Mittig
I, MAbspanen v T=ROUGHING_T88_A F8.2/U V=248m plan XB=185
B Bohren Mittig T-DRILL_32 FO.1/U S=2588U 21=—67ink

END  Programmende

Bohren
Reiben
Tiefloch-
bohren

Position
wiederh.

Bild 9-48 Position fir Einfigen der Rohteil-Kontur

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle
9.3 Erstellen der zweiten Werkstiickseite

Einfilgen Flgen Sie die Rohteil-Kontur aus dem Zwischenspeicher ein. Nach dem Einfligen sollte |hr
Arbeitsplan wie folgt aussehen.

HC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2
P Programmkopf Nullpunktversch. G54 ]
%5 Abspanen v T=ROUGHING_T808_R F8.2/U V=248m plan XB=185

&= Bohren Mittig T=DRILL_32 F8.1/U $=2588U 21=-67ink

s+ Kontur HOLLOW_SHAFT_BLANK
END  Programmende

Rus-
schneiden

Kontur | g-=

%’ Edit anhren h’ Drehen ,! A = Diver-

Frésen | o2

Bild 9-49 Kontur einfligen

9.34 Fertigteil-Kontur der zweiten Seite aul3en

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

%

%f

X

“+Z

Hinweis

Der asymmetrische Einstich wird spéater gefertigt.

M Kontur Waéhlen Sie den Softkey Kontur drehen an.
= drehen
Neue Wahlen Sie den Softkey Neue Kontur an. Geben Sie firr die Kontur den Namen
Kontur 'HOLLOW_SHAFT_SIDE2_E' ein.
Ubernehmen Sie die Eingabe.
Ubernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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9.3 Erstellen der zweiten Werksttickseite

Setzen Sie den Startpunkt auf X57/Z20.

18.88.11
09:34

P @ Xe

L X 57,600 abs

fa " 2 8.888 abs Grafische
;Lj__] 57.1 Ubergang am Konturanfang

Fase
FS 8,880 %

__Ansicht _ |
I
_
L
_
i

v

(bernehmen

Bild 9-50 Kontur Startpunkt eingeben

Ubernehmen Sie die Eingabe.

iibernehmen o o ]
Erstellen Sie eigenstandig die Kontur bis zum Endpunkt auf Z-65 und X100 (vgl. folgende
Abbildung).
j ﬁ 18.08.11
Gerade 2
-65.800 abs
180.008
90,008 ©
Ubergang z:m Folgeelement
Bild 9-51 Kontur im Konturrechner
Ubernehmen Sie die Kontur in den Arbeitsplan.
Ubernehmen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle
9.3 Erstellen der zweiten Werkstiickseite

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

Wabhlen Sie den Softkey Abspanen an.

Abspanen
Llerkzelug Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug ROUGHING_T80 A an.
auswihlen
Ins Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Programm

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

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste

F 0.3

\% 260 m/min X

Bearbeitung schruppen X
langs X
aulBen X

D 2.0

UXx 0.2

uz 0.2

DI 0.0

BL Kontur X

Hinterschnitte nein X

Eingrenzen nein X

)| "

Abspanen Uerkzeug

T  ROUGHING_T8a_A austihlen
5 F 0.388 mm/U
= - zn v 268 m/min
i _ﬁ Bearbeitung v fAnsicht
‘t,r-] ] i lings
END T T auben .
3 " Ixg D 00000 % =
: ‘ ux 0.208
2 6.208
DI 0.608
¥ BL Kontur

Hinterschnitte

Eingrenzen

Kontur
~— drehen

= _ Diver-
e ges

[‘ Frasen

Bild 9-52 Kontur schruppen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.3 Erstellen der zweiten Werksttickseite

{ibernehmen

Abspanen

Uerkzeug
auswihlen

Ins
Programm

188

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht Ihr

Arbeitsschrittprogramm wie folgt aus.

)| &

NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2

10.88.11
04:36

P Programmkopf Hullpunktversch. G54 ]

%, MAbspanen v T=ROUGHING_T88_R F8.2/U V=248m plan XB=185

&= Bohren Mittig T=DRILL_32 F8.1/U S=2568U 21=-67ink
s Rohteil HOLLOU_SHAFT_BLANK

|} J Fertigteil HOLLOU_SHAFT_SIDE_2_E

" Abspanen v T=ROUGHING_T88_A F0.3/U ¥=268m

END  Programmende

Stechen
est

Stechdrehen

@ Edit anhren h'. Drehen 88

Bild 9-53 Arbeitsplan nach Schruppen

Wahlen Sie den Softkey Abspanen an.

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

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

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

Feld Wert Auswahl Uber Toggle- Hinweise
Taste
F 0.15
\% 200 m/min X
Bearbeitung schlichten X
langs X
aulen X
Aufmalfd nein X
Hinterschnitte nein X
Eingrenzen nein X

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

ilbernehmen

9.3 Erstellen der zweiten Werksttickseite

10.88.11
89:37

Abspanen
T  FINISHING_T35 A
F 0.158 mm/U

v 288 m/min
Bearbeitung R
langs
auBen

Hinterschnitte

Eingrenzen

£ Bohren | p= Drehen 05 5::,::; £ Frisen | 55 "oy

Bild 9-54 Kontur schlichten

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht Ihr

Arbeitsschrittprogramm wie folgt aus.

10.88.11

P Programmkopf Mullpunktversch. G54

i, Abspanen v T=ROUGHING_TB8_A F8.2/U Y=248m plan XB=105
= Bohren Mittig T=DRILL_32 F8.1/U §=2508U 21=-67ink

s Rohteil HOLLOLI_SHAFT_BLANK

s 1 Fertigteil HOLLOU_SHAFT_SIDE_2_E

‘¢ | Abspanen v T=ROUGHING_TBB_R F@.3/U V=260m

Pragrammende

™ Bohren | p=” Drehen 05 5::,:::1

[" Frésen
Bild 9-55 Arbeitsplan nach Abspanen der Kontur

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.3 Erstellen der zweiten Werksttickseite

Simu-
lation

9.3.5

Bedienfolgen

=‘=’ Drehen
Einstich

L

Uerkzeug
auswihlen

Ins
Programm

190

Starten Sie die Simulation.

' m 18.88.11
J0G B

NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOL_SHAFT_SIDE2

X -1278522 142638Y 8.008 51 B TFNISHING_T35 A
END  Programmende Eil 120% 080:02:41

Edit anhren h’ Drehen ,! m; [-. i

Bild 9-56 Simulation - 3D-Ansicht

Asymmetrischer Einstich erstellen

Uber die folgenden Schritte erstellen Sie den asymmetrischen Einstich.

Wahlen Sie den Softkey Drehen an.

Wahlen Sie den Softkey Einstich an.

Wahlen Sie den Softkey Einstich 2 an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug PLUNGE_CUTTER_3 A an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.3 Erstellen der zweiten Werksttickseite

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

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste

F 0.08

\% 180 m/min X

Bearbeitung schruppen + X
schlichten

Lage vgl. Abbildung X
unten

X0 70

Z0 -55

B1 10 X (Feld)

T1 5.5 ink X

al 0

al 15

R1 0 X (Feld)

R2 2 X (Feld)

R3 0 X (Feld)

R4 0 X (Feld)

D 3

u 0.2 X (Feld)

N 1

)| ¥ P

| g

Bild 9-57

Einfacher Drehen mit ShopTurn

Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1

Einstich 2

T  PLUNGE_CUTTER 3A D1 | auswahlen
F 0.888 mm/U

v 188 m/min

Bearbeitung THITY

Lage e Y

X8 70.808

20 -55.080

B1 10.060

i 5.500 ink

at 0.000 °

15.008 ©
0.000
2.000
0.008
0.800
3.008
0.268

Einstich eingeben

Uerkzeug

191



Beispiel 4: Hohlwelle

9.3 Erstellen der zweiten Werksttickseite

iibernehmen

lation

192

Simu-

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

wie folgt aus:

) B "
NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2
P Programmkopf Hullpunktversch. G54

%, MAbspanen v T=ROUGHING_T88_A F8.2/U Y=248m plan X8=185
&= Bohren Mittig T=DRILL_32 F8.1/U S=2588U 21=-67ink

L7 1 Rohteil HOLLOU_SHAFT_BLANK
s | Fertigteil HOLLOU_SHAFT_SIDE_2_E
w1 Abspanen v T=ROUGHING_TB8_A F8.3/U V=268m

‘s | Abspanen vIT T=FINISHING_T35 A F0.15/U Y=288m

END Programmende

@ Edit anllran .. Drehen ’!,m;

Bild 9-58

rﬁﬂm := ses

Arbeitsplan nach Einstich

Starten Sie die Simulation.

10.88.11
09:43

HC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2 Sc:nit‘l
aktiv

X -58.2482

END  Programmende

Edit | E™ Bobren
Bild 9-59

D1
1208% 08:083:33

155876 8.000 51 B TPLUNGE_CUTTER_3 A
Eilgang

] o Kontur
g= Drehen = rehen r Frasen

Simulation - 3D-Ansicht (Schnitt aktiv)

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.3.6

Bedienfolgen

M Kontur
== drehen

Heue
Kontur

(ibernehmen

iUbernehmen

Fertigteil-Kontur der zweiten Seite innen

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

Wahlen Sie den Softkey Kontur drehen an.

9.3 Erstellen der zweiten Werksttickseite

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

'HOLLOW_SHAFT_SIDE2_I' ein.
Ubernehmen Sie die Eingabe.
Setzen Sie den Startpunkt auf X57/Z0.

Startpunkt

P& Xe

L X 57.008 abs
= 2 0.808 abs
1%} 57.1 {Ubergang am Konturanfang

ase
™ FS 0.888 &

57

56.9

-0.04 -0.82 @ 0.02  0.64

Bild 9-60 Kontur Startpunkt eingeben

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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10.86.11
B9:45

Grafische

__Pnsicht |
I
_
_
__
=N

i

Ubernehmen
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Beispiel 4: Hohlwelle
9.3 Erstellen der zweiten Werkstiickseite

Erstellen Sie eigenstéandig die Kontur (vgl. folgende Abbildung).

10.08.11
j %nks 09:45
Gerade 2 Element
2 -55.000 abs lischen
al 180.008
a2 294.624 ©
Ubergang zum Folgeelement

E’ Edit anhren h'. Drehen ’,! m:l

Bild 9-61 Fertigteil-Kontur der zweiten Seite innen

Hinweis

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

Der tangentiale Ubergang gilt nur bei Hauptelementen, d. h. die Verrundung wird an das
Hauptelement angehangt.

(Siehe folgende Abbildung)

Hauptelemente

Verrundung

tangential '
o]

nicht tangential

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle
9.3 Erstellen der zweiten Werkstiickseite

7 Ubernehmen Sie die Kontur. Nach der Ubernahme der Kontur sieht Ihr
ilbarnehmean Arbeitsschrittprogramm wie folgt aus.

)| &

HC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

10.88.11
09:46

P Programmkopf Hullpunkiversch. G54 []

%, Mbspanen v T=ROUGHING_TB8_R F@.2/U V=248m plan XB=105

= Bohren Mittig T=DRILL_32 F8.1/U S=2508U 21=-67ink
s 1 Rohteil HOLLOW_SHAFT_BLANK

\_r { Fertigteil HOLLOW_SHAFT_SIDE_2_E

’\ 1 Abspanen v T=ROUGHING_T88_R F8.3/U V=260m
! Abspanen e T=FINISHING_T35 A FO.15/U U=208m

17 Einstich v+7vw  T=PLUNGE_CUTTER_3 A F0.88/U V=188m X8=70

s+ Kontur HOLLOU_SHAFT_SIDE_2 | m

END  Programmende

Stechen
Rest
Stechdrehen

Stechdrehen
R

Edit anhren h, Drehen |8
Bild 9-62 Arbeitsplan nach Eingabe der Kontur

Abspanen, Restabspanen und Schlichten
Im folgenden Arbeitsschritt spanen Sie die Kontur ab.

Wabhlen Sie den Softkey Abspanen an.

Abspanen
Uerkgzluu Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug ROUGHING_T80 | an.
auswanlien
Ins Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Programm

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

Feld Wert Auswahl Uiber Toggle- Hinweise
Taste

F 0.25

\% 280 m/min X

Bearbeitung schruppen X Die Bearbeitung missen
langs X Sie auf /nnen umschalten.
innen X

D 2.0

UXx 0.2

uz 0.2

DI 0.0

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.3 Erstellen der zweiten Werksttickseite

Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste

BL Zylinder X Da bereits gebohrt wurde,
missen Sie fir die
Innenbearbeitung keine
Rohteil-Kontur
berlicksichtigen. Schalten
Sie auf Zylinderum.

XD 32 abs X

ZD 0 abs X

Hinterschnitte nein X

Eingrenzen nein X

) % "ok

NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOL_SHAFT_SIDE2 Abspanen Uerkzeug
ROUGHING_T8_I D1 | ausuahlen
8.258 mm/U
288 m/min
Bearbeitung v
langs

innen ke
D 20081 % =

0.200
6.260
0.660
2ulinder
32.800 abs
0,868 ink
Hinterschnitte nein

Eingrenzen

Bild 9-63 Kontur schruppen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

Abspanen Wahlen Sie den Softkey Abspanen Rest an.

Rest

Uerkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie das Werkzeug FINISHING_T35 | an.

auswihlen

Ins Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Programm

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle
9.3 Erstellen der zweiten Werkstiickseite

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

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste

F 0.2

\% 240 m/min X

Bearbeitung schlichten X
langs X
innen X

Aufmaly nein X

Hinterschnitte ja X

FR 0.2

Eingrenzen nein X

) % el

HC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2 Abspanen Restmaterial Uerkzeug

B T FINISHING_T35_1 D1 | auswihlen
& F 8.288 mm/U
v 248 m/min
%ﬁf Bearbeitung v
|¥] langs
EY > inneq o :
M =
o UX 6.260
= @ 0269
L DI 8.808
oa Hinterschnitte ja
FR 8.288 mm/U
Eingrenzen nein

Bild 9-64 Kontur abspanen Rest

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

ilbernehmen
ab Wahlen Sie den Softkey Abspanen an.
Uerkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste und wéhlen Sie das Werkzeug FINISHING_T35 | an.
auswihlen
Ins Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Programm

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.3 Erstellen der zweiten Werksttickseite

{ibernehmen

198

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

Feld Wert Auswahl (iber Toggle- Hinweise
Taste
F 0.12
\% 280 m/min X
Bearbeitung schlichten X
langs X
innen X
Aufmalfd nein X
Hinterschnitte ja X
Eingrenzen nein X
) % "on
HC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOL_SHAFT_SIDE2 Abspanen Uerkzeug
T FINISHING_T35_| D1 | ausuahlen

F 0.128 mm/U
v 288 m/min Grafische
Bearbeitung Laad Ansicht

langs

B CL¥CCCHs o

END

s

l XA Hinterschnitte ja

Eingrenzen nein

I
L
L
I
i
i

Bild 9-65 Kontur schlichten

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

Simu-
lation

HC/WKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

X 1453162 |
END  Programmende

Edit rBahren h' Drehen

Starten Sie zur Uberpriifung die Simulation.

78.123Y 860651 B  TFANISHING_T35_|
Eilgang

B Kontur
== drehen

9.3 Erstellen der zweiten Werksttickseite

10.88.11
84:55

—

3D-
Ansicht

Ueitere
Ansichten

steuerung

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

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 4: Hohlwelle

9.3 Erstellen der zweiten Werksttickseite

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 5: Stechdrehen

10.1 Uberblick

Lernziele
In diesem Kapitel lernen Sie die Funktion Stechdrehen kennen.

Aufgabenstellung

65
62
31
24
19
1
%
10 ~ o, 7
"—-r\’ x 1 ] 20 !
L
| ~1T ]
1 = & >
o (=] | co| oo o
-3 o~ NN m (] ~F
= =2 SRR = =
Bild 10-1

Werkstattzeichnung - Beispiel 5

Einfacher Drehen mit ShopTurn
Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1
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Beispiel 5: Stechdrehen

10.2 Stechdrehen

Vorbereitung

Fihren Sie folgende Schritte selbstandig durch:
1. Legen Sie ein neues Werkstiick mit dem Namen 'EXAMPLES' an.
2. Legen Sie ein neues Schrittkettenprogramm mit dem Namen 'PLUNGE_TURNING' an.
3. Fullen Sie den Programmkopf aus (vgl. folgende Abbildung).
_)| %

NG/UKS/EXAMPLES/PLUNGE_TURNING Programmkopf
P Xe Hullpunktw G54
END beschreiben nein

10.08.1
10:03

Hullpunkt-

Rohteil 2ulinder
50.088

XA

Ui 2n 0.800
2l -100.680 abs
2B -80.888 abs
Riickzug einfach
XRA 2.008 ink

ﬂ ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
ZRA 2.808 ink
Wkzwechselpunkt MKS

KT 300.000
180 g 300,000
St 3008.888 U/min
SC 1.808
Bearbeit.drehsinn

Gleichlauf

%’ Edit =" Bohren h’ Drehen =’ 5::";::' = Frasen | [ Dher

e o
tion
Bild 10-2 Programmkopf anlegen

10.2 Stechdrehen

202

Die erreichbare Produktivitat beim Drehen wird u. a. durch die mégliche Anzahl der
Werkzeuge im Revolver und die fur effektive Drehbearbeitung notwendigen haufigen
Werkzeugwechsel begrenzt. Mit Standard-Drehwerkzeugen alleine, kénnen nicht alle
mdglichen Konturen produziert werden und deshalb erfolgt die Restmaterialbearbeitung
haufig durch Stechen. Fur die komplette Bearbeitung einer Kontur muss daher immer
zwischen Standard-Drehwerkzeugen und Stechwerkzeugen gewechselt werden.

Ziel des Stechdreh-Zyklus ist es deshalb, die Werkzeugwechselvorgéange zu reduzieren und
Leerschnitte wie z. B. bei den Riickwartsbewegungen des Drehwerkzeugs zu vermeiden.

Beim Stechdreh-Zyklus existieren grundsatzlich kaum mehr Leerschnitte, da sowohl in der
Vorwarts- wie auch in der Rlickwartsbewegung ein Spanabtrag erfolgt. Dies muss bei der
Programmerstellung berticksichtigt werden. In ShopTurn werden Sie dabei bestens
unterstitzt. Wie bisher gewohnt mussen Sie nur die Kontur des Drehteils beschreiben und
beim Abspanzyklus kénnen Sie wéahlen, ob Sie mit konventionellen Verfahren oder dem
Stechen bzw. Stechdrehen abspanen wollen. Entsprechend des Zyklus berechnet ShopTurn
automatisch die Schnitte und Verfahrbewegungen des Werkzeugs. Leerschnitte werden so
weitgehend vermieden.

Wahrend der Simulation kénnen Sie die berechneten Verfahrbewegungen des Werkzeuges
gut analysieren. Auch eine Kombination von konventioneller Drehbearbeitung und
Stechdrehen ist mdglich, z. B. kann fur das Schruppen ein Standardwerkzeug und fir die
Restmaterialbearbeitung das Stechdrehen verwendet werden, damit die Kontur vollsténdig
und ohne Verletzung bearbeiten werden kann.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 5: Stechdrehen
10.3 Erstellen der Kontur

10.3 Erstellen der Kontur

Bedienfolgen

Erstellen Sie selbstandig die Kontur.

M Kontur Wabhlen Sie den Softkey Kontur drehen an.
2= drehen
Heue Wahlen Sie den Softkey Neue Kontur an. Geben Sie fiir die Kontur den Namen
Kontur 'CONTOUR_E' ein.

Ubernehmen Sie die Eingabe.

ilbernehmen )
Setzen Sie den Startpunkt auf X48/Z0.

Startpunkt

N e X 48.008 abs
END 2 0.000 abs Grafische
48.1 {Ubergang am Konturanfang
Fase
FS 0.888 &

18

479

__Pnsicht |
I
_
_
__
=N

i

Ubernehmen

. = _ Diver- Simu-
Frisen | @8 “ges lation %mw‘

-0.04 -0.82

L] 0.02  0.64

Bild 10-3 Kontur Startpunkt eingeben

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 5: Stechdrehen

10.4 Abspanen mit dem Stechdreh-Zyklus

Legen Sie Kontur an (vgl. folgende Abbildung).

:' 18.08.11
JE%G 10:05
Gerade X Element
X 50.000 abs loschen

al 98.088 ©

a2 270,008 ©

Ubergang zum Folgeelement
Fase

FS 0.008

b naion
Bild 10-4 Kontur im Konturrechner
10.4 Abspanen mit dem Stechdreh-Zyklus
Bedienfolgen
Im folgenden Arbeitsschritt spanen Sie die Kontur ab.
Gehen Sie dabei wie folgt vor:
8 Kontur Wahlen Sie den Softkey Kontur drehen an.
drehen
Stechdrehen Wahlen Sie den Softkey Stechdrehen an.
Uerkzeluu Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug PLUNGE_CUTTER_3 A an.
auswihlen
Ins Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
Programm

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 5: Stechdrehen

10.4 Abspanen mit dem Stechdreh-Zyklus

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

Feld Wert Auswahl iiber Toggle- Hinweise
Taste

FX 0.2

Fz 0.25

\% 150 m/min X

Bearbeitung schruppen X
langs X
auBen X

D 25

UXx 0.2

uz 0.2

DI 0.0

BL Zylinder X

XD 50 abs X

ZD 0 abs X

Eingrenzen nein X

N 1

10.86.11
10:07

Stechdrehen Uerk;eug
P Xe T  PLUNGE CUTTER_3A D 1 ~| auswihlen
s FX 8.260 mm/U
Mj F2 0.250 mm/U Grafische
END ] 158 m/min
128
Bearbeitung v
langs
auben
88 o
= o~ S ux 0.200
— . ' 2 0.200
DI 0.008
8 BL 2ylinder
XD 50.008 abs
2D 0.808 abs
Eingrenzen

Diver-
ses

Kontur

- =
-~ drehen [ Frésen | g2

Kontur schruppen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

(ibernehmen
Stechdrehén Wabhlen Sie den Softkey Stechdrehen an.

Uerkzeluu Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie das Werkzeug PLUNGE_CUTTER_3 A an.
auswihlen

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 5: Stechdrehen

10.4 Abspanen mit dem Stechdreh-Zyklus

Ins
Programm

206

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

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

Feld Wert Auswahl tiber Toggle- Hinweise
Taste

FX 0.15

Fz 0.15

\% 200 m/min X

Bearbeitung schlichten X
langs X
aulRen X

Aufmalfd nein X

Eingrenzen nein X

N 1

) "t

Stechdrehen Uerkzeug

T  PLUNGE_CUTTER_3A D 1 |~| auswdhlen
s FX 0.158 mm/U
y] 7] 0,158 mm/U
M 2R v 280 m/min

Bearbeitung vV
léngs

Eingrenzen

Kontur schlichten

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 5: Stechdrehen
10.4 Abspanen mit dem Stechdreh-Zyklus

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sieht Ihr

ibarnehmen Arbeitsschrittprogramm wie folgt aus.
"o

HC/UKS/EXAMPLES/PLUNGE_TURHING

P Programmkopf Nullpunktversch. G54

\_r 7 Kontur CONTOUR_E

| Stechdrehen v T=PLUNGE_CUTTER_3 A FX8.2/U F28.25/U V158m
—

END  Programmende

Bild 10-5 Arbeitsschrittprogramm

?;m: Wahlen Sie den Softkey Simulation an.

10.88.11

UK2Z-Bahn
anzeigen

UK2-Bahn
lischen

ot @ @ v O O
175876 8,808 51 B  TPLUNGE_CUTTER_3 A
Eilgang 120%

100 a0 80

X 409752
END  Programmende

B Kontur ["Frﬁxm

I,' Drehen B rehen
Simulation - Seitenansicht (mit Anzeige der Verfahrwege)

Bild 10-6

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Beispiel 5: Stechdrehen

10.4 Abspanen mit dem Stechdreh-Zyklus

18.88.11
10:09

X 4297522 175876 Y 8,000 51 B  TPLUNGE_CUTTER.3A D1
EN0 Programmende Eilgang 128% 00:81

Edit | E™ Botven | = Drehen | m KON

Bild 10-7 Simulation - 3D-Ansicht (mit Anzeige der Verfahrwege)

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Und jetzt wird gefertigt 1 1

Nachdem Sie sich durch das Arbeiten mit den Beispielen ein fundiertes Wissen Uber die
Arbeitsplanerstellung in ShopTurn angeeignet haben, folgt nun die Fertigung der
Werkstticke.

Fur die Fertigung sind die im Folgenden beschriebenen Schritte notwendig:

Referenzpunkt anfahren

Nach dem Einschalten der Steuerung mussen Sie vor dem Abfahren der Arbeitspléane oder
vor dem Verfahren von Hand den Referenzpunkt der Maschine anfahren. Dadurch findet
ShopTurn den Zahlanfang im Wegmess-System der Maschine.

Da das Anfahren des Referenzpunktes je nach Maschinentyp und Hersteller unterschiedlich
ist, kdnnen hier nur einige grobe Hinweise gegeben werden:

1. Fahren Sie das Werkzeug ggf. auf eine freie Stelle im Arbeitsraum, von wo aus in alle
Richtungen kollisionsfrei verfahren werden kann. Achten Sie dabei darauf, dass das
Werkzeug danach nicht bereits hinter dem Referenzpunkt der jeweiligen Achse liegt (da
das Anfahren des Referenzpunktes je Achse nur in einer Richtung erfolgt, kann dieser
Punkt sonst nicht erreicht werden).

2. Fuhren Sie das Anfahren des Referenzpunktes exakt nach den Angaben des
Maschinenherstellers durch.

Werkstiick spannen

Fur eine mafhaltige Fertigung und natirlich auch fir Ihre Sicherheit ist eine feste, dem

Werkstiick entsprechende Aufspannung notwendig. Dazu werden normalerweise

Dreibackenfutter verwendet.

Werkstiicknullpunkt setzen

Da ShopTurn nicht erraten kann, wo sich das Werkstiick im Arbeitsraum befindet, missen
Sie den Werkstick-Nullpunkt in Z ermitteln.

In der Z-Achse wird der Werkstlck-Nullpunkt meist durch Ankratzen mit einem verrechneten
Werkzeug ermittelt.
Arbeitsplan abarbeiten

Die Maschine ist jetzt vorbereitet, das Werkstick ist eingerichtet und die Werkzeuge sind
vermessen. Nun kann es endlich losgehen:

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Und jetzt wird gefertigt

11.1 Und jetzt wird gefertigt

210

Wahlen Sie zunachst im Programm-Manager das Programm aus, welches Sie fertigen

mochten, z. B. HOLLOW_SHAFT_SIDE2.

[

11.88.11

Lénge Datum
@ C1Teileprogramme DIR 04.88.11
& Cilinterprogramme DIR 04.68.11
o B2 Werkstiicke DIR 05.08.11

@ C1EXAMPLE1 WPD 04.68.11

= CI1EXAMPLE2 WPD 84.88.11

= C1EXAMPLE3 UWPD 84.68.11

= F3EXAMPLE4 UPD 10.88.11
HBLLOW_SHAFT_SIDE1 MPF 3645 18.88.11 :17:
HOLLOW_SHAFT_SIDE2 HMPF 3641 10.08.11 09:54:06

@ C1EXAMPLES WPD 04.88.11 88:52:88

= C1PROGRAMGUIDE WPD 04.68.11 06:52:09

© E1SHOPTURH WPD 18.88.11  18:18:52

NC/Uerkstiicke/EXAMPLE4.UPD

Bild 11-1 Programm auswahlen

Offnen Sie das Programm.

Nullpunktversch. G54
Abspanen v T=ROUGHING_T88_A FB.2/U V=240m plan X8=185
Bahren Mittig T=DRILL_32 F8.1/U S=2588U 21=-67ink

Rohteil HOLLOL_SHAFT_BLANK

Fertigteil HOLLOU_SHAFT_SIDE_2_E

Abspanen v T=ROUGHING_T88_A F8.3/U Y=260m

Abspanen Laad T=FINISHING_T35 A F8.15/U Y=200m

Einstich Raadad T=PLUNGE_CUTTER_3 A F8.88/U V=188m XB=70
Kontur HOLLOU_SHAFT_SIDE_2_|

Abspanen v T=ROUGHING_T88_| FB.25/U V=286m
Restabspanen v T=FINISHING_T35_| F8.2/U U=248m 7
fbspanen vy T=FIHISHING_T35_| F3.12/U U=288m
END  Programmende

o Kontur

= _ Diver-
== drehen

r Bohren F’ Drehen [" Frasen | L2 e

Bild 11-2 Arbeitsplan 6ffnen
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Und jetzt wird gefertigt
11.1 Und jetzt wird gefertigt

% Anwahl Wahlen Sie den Softkey NC Anwahl an.
M & =
NC/UWKS/EXAMPLE4/HOLLOL_SHAFT_SIDE2 SIEMENS ||: 'gi_
& aktiv ‘ unktionen
_— Pastton [poul Restueg | TFS
X 52.407 -54.008 '|1' gtnn‘nma_m_n
Z 2.600 0.000 E g
0200 mm/U
S1 717
F5654 P U B

NC/UES/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

P Program header Work offset G54 |
% Stock removal v T=ROUGHING_TBB_R F8.2/rev Y=248m Face XB=185

&= Drilling centric T=DRILL_32 F0.1/rev S=2500rev 21=-67inc

s Blank HOLLOL_SHAFT_BLANK H
\_r 1 Fin. part HOLLOW_SHAFT_SIDE_2_E

‘N { Stock removal v T=ROUGHING_TBB_R FA.3/rev Y=268m

‘s * Stock removal Ve T=FINISHING_T35 R F8.15/rev V=208m

if Groove v+vv7  T=PLUNGE_CUTTER_3 A F8.88/rev Y=188m X878

Bild 11-3 Abarbeiten

Da der Arbeitsplan noch nicht kontrolliert abgefahren wurde, stellen Sie das Vorschub-
Potentiometer auf Nullstellung, damit Sie von Anfang an "alles im Griff" haben.

& Mit- Wenn Sie wahrend der Fertigung auch eine Simulation sehen wollen, miissen Sie den
B zeichn. Softkey Mitzeichnen vor dem Start anwahlen. Nur dann werden auch alle Verfahrwege und
deren Auswirkungen angezeigt.
Starten Sie die Fertigung und kontrollieren Sie die Geschwindigkeit der
Werkzeugbewegungen mit dem Vorschub-Potentiometer.
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Und jetzt wird gefertigt

11.1 Und jetzt wird gefertigt
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Wie fit sind Sie mit ShopTurn

12.1

Ubung 1

Schaffen Sie das mit ShopTurn in 10 Minuten?

Hinweise

Musterlésung

s
®
1
[}
[ i —
i
o ©
i
260 50 042 40
o - 2005
'
' 15%45
— ' i
s
;
-85 55 -50 25 18 0
| 120

Bild 12-1 Werkstattzeichnung DIYS1

Im Arbeitsplan, siehe Musterldsung unten, wird das Werkstlck in zwei Arbeitsschritten auf
Mal geplant. Den Startpunkt der Kontur CONTOUR _1 kdnnen Sie aus diesem Grund auf

den Anfang der ersten Fase legen.

10.88.11

pf Hullpunkiversch. G54
15 Abspanen Vo T=ROUGHING_TE8_A FA.15/U V=258m plan X8=60
s Kontur CONTOUR_1
M} Abspanen ki T=ROUGHING_T88_A F8.3/U V=260m
! Abspanen v T=FINISHING_T35 A FB.15/U U=288m
17 Einstich w+vvw  T=PLUNGE_CUTTER_3 A F0.15/U V=288m N3 X6=50
¥ Gewinde Langs VHTVT T=THREADING_T1.5 P1.5mm/U $=2000U aulen X8=28

END  Programmende

schneiden

Ef Edit anllren I=’ Drehen

Bild 12-2 Arbeitsplan

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Wie fit sind Sie mit ShopTurn

12.1 Ubung 1

214

Gerade ZX

X 60.860 abs

2 -90.8868 abs
al 135.868 °

a2 315.000
Ubergang zum Folgeelement

Fase
FS 6.868

18.88.11
1622

Bild 12-3 Kontur im Konturrechner

NC/UKS/SHOPTURN/DIYS1

467.3482 166,667 Y 0.800 51
Programmende Eilgang

B TTHREADING_T1.5 D1
120% 00:91:41
=i

Simu-
lation

Bild 12-4 Simulation Werkstlick

10.88.11
16:22

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Wie fit sind Sie mit ShopTurn

12.2 Ubung 2

Schaffen Sie das mit ShopTurn in 10 Minuten?

Bild 12-5

Hinweise

kY & 2
T & . P
i © i
55 50
! : §-0.30
S |
Y Y
70 40 25 0
120 __l

Werkstattzeichnung DIYS2

12.2 Ubung 2

Hier kdnnen sie das automatische Zerspanen von Restmaterial optimal anwenden.

Musterlésung

P Programmkopf
%, Abspanen

s 7 Kontur

| Abspanen

% £ Restabspanen
M Abspanen

EN0  Programmende

Bild 12-6

Einfacher Drehen mit ShopTurn

E/ Edit rsuhren |=’ Drehen

10.88.11

Mullpunktversch. G54
T=ROUGHING_T8B_A FA.15/U V=258m plan X8=80
CONTOUR_2

T=ROUGHING_TBB_RA FA.3/U V=260m
T=FINISHING_T35 A F8.15/U V=240m
T=FINISHING_T35 A F.15/U V=280m =

schneiden

o Kontur | y-= _ ..
== drehen

Arbeitsplan

Trainingsunterlage, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1AP1
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Wie fit sind Sie mit ShopTurn

12.2 Ubung 2

j 18.88.11
4 Drehrichtung
y R 7568

= 86.888 abs
i -97.500 abs
. 86.008 abs
- -90.000 abs
— 186.868 ©

tangential
- 98,860 °
— 98.660 °
E bergang zum Folgeelement
Radius
€N R 2,008
Bild 12-7 Kontur im Konturrechner
18.88.11
10:24
NC/UIKS/SHOPTURH/DIYS2
3520482  142630Y 000851 | B  TFINISHING_T35A D1
Eil 120% 06:04:86
(> |
Bild 12-8 Simulation Werkstiick
Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Wie fit sind Sie mit ShopTurn

12.3 Ubung 3

12.3 Ubung 3

Schaffen Sie das mit ShopTurn in 10 Minuten?

90 -60 40 0
i jo110
as, b0
i 80
51070
DIN509-E 1.0 x 0.4 71 060
120 i 136
I. h
50 -30 0
le 120 -

Bild 12-9 Werkstattzeichnung DIYS3

Hinweise

Konstruieren Sie den Radius 5 in zwei Schritten!

Musterlésung

10.88.11
16:27

Hullpunkiversch. G54

1, Abspanen 979 T=ROUGHING_T88_A FO.15/U U=250m plan X8=60

s+ Kontur CONTOUR_3
nt | Abspanen v T=ROUGHING_T88_A F8.3/U U=268m bilden

% #1 Restabspanen v T=BUTTON_TOOL_8 F8.2/U U=248m

¢ Abspanen 9vv  T=FINISHING_T35 A F.15/U U=280m m

END  Programmende

|
schneiden

E/ Edit rsuhren |=’ Drehen | m.

Bild 12-10  Arbeitsplan

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Wie fit sind Sie mit ShopTurn

12.3 Ubung 3

27.04.18
1332

Startpunkt
P xe
L |~ X 8.088 abs
288 2 0.008 abs
i Dbergang am Konturanfang
: Fase
M FS 8.600 &

REFEARERERE

A Kontur
= drehen

ST E Bohren 52 Drehen B Frisen | G5 O

Bild 12-11 Kontur im Konturrechner

352.0482 137.630'Y 0.088 51 B TFNISHING_T35 A
Programmende Eilgang

Di
120% 06:03:09
=i

Bild 12-12 Simulation Werkstilick

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Wie fit sind Sie mit ShopTurn
12.4 Ubung 4

12.4 Ubung 4

Schaffen Sie das mit ShopTurn in 15 Minuten?

12 1o

— T 200
-

80

170
: —‘P/—{ o060

50 30 0

@ds

|-
-G8 -88 -0 -15  |-32559) o]

= 120 -_‘
Bild 12-13 Werkstattzeichnung DIYS4

Hinweise

Im Arbeitsplan, siehe Musterlésung unten, wird die Planflache zunachst geschruppt und
geschlichtet. AnschlieBend wird der gesamte aulRere Bereich inklusive des Freistiches
gefertigt. Danach wird der innere Teil der Kontur bearbeitet. Der Startpunkt der Innenkontur
wird auf X70/Z0 gelegt. Mit dem Arbeitsschritteditor kbnnen Sie die Aufen- und
Innenbearbeitung durch Ausschneiden und Einfligen kopieren.

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Wie fit sind Sie mit ShopTurn

12.4 Ubung 4

Musterlésung

220

18.88.11
16:36

NC/UKS/SHOPTURN/DIYS4
P Prog Kop

ogra punkiversc!
iy Rbspanen T=ROUGHING_T88_A F8.15/U V=258m plan X8=120

\_r | Kontur CONTOUR_4A

}f] Abspanen v T-ROUGHING_T80_A F8.3/U U=260m bilden

s Abspanen vo9  T=FINISHING_T35 A FB.15/U U=28Bm

L5 Freistich E T=FINISHING_T35 A F8.15/U Y=288m E1.6x0.4 X0=100 m

s Bohren Mittig T-DRILL_32 F.1/U S=2000U 21=-50

s Kentur CONTOUR_41

}/;] Abspanen v T-ROUGHING_T80_| FB.3/U U=268m
¢ Rbspanen vov  T=FINISHING_T35_| F8.15/U V=280m

f Freistich E T=FINISHING_T35_| F8.15/U U=200m E1.0x0.4 X0=36

END Programmende

schneiden

Bild 12-14  Arbeitsplan

10.88.11
10:34

iy —

X 120.000 abs
% T |opg 2 -90.068 abs
Al | 130.888 abs
il 3 -B1.348 abs
: 160 al 166,688 ©
S |— a2 tangential
ol i B1 120888 °
g] eNo 128 @ 2 60.680 °

bergang zum Folgeelement
Fase
86 FS 0.600

E

Bild 12-15 AuRere Kontur im Konturrechner
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Wie fit sind Sie mit ShopTurn
12.4 Ubung 4

10.88.11

Gerade X

P |4 Xe X 32008 abs
3 1 -96.868
%} = a2 90,080 °
}4 - Ubergang zum Folgeelement
%; | l1e0 Fase
i\é — FS 0.668
&= [ fgp

ENn
%Z 68
14
£ND ®

Bild 12-16 Innere Kontur im Konturrechner

10.08.11
10:36

HC/UKS/SHOPTURH/DIYS4

ansicht

30-
RAnsicht

Ansichten

Programm-
steuerung

T FIHISHING_T35_| D1 “
|

Eilgang 128% B6:86:03
[>]

X 625.316 2
N Programmende

73.123Y 8.808 51 -]

Bild 12-17 Simulation Werkstiick

HG/UKS/SHOPTURN/DIYS4

X 625.316 2 73aay 8.008 51 B TFINISHING_T35_| D1
N Programmende Eil 128% 06:66:03
[>] |

r Bohren I.’ Drehen ’! m:l ™ Friisen

Bild 12-18 Simulation Werkstiick - Schnitt aktiv
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Wie fit sind Sie mit ShopTurn

12.4 Ubung 4

Einfacher Drehen mit ShopTurn
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Index

A

Absolute Eingabe, 32
Achsen, 31
Alarme, 29
Arbeitsplan anlegen, 90
Arbeitsschritteditor
Ausschneiden, 178
Einfligen, 178
Einstellungen, 178
Grafische Ansicht, 178
Kopieren, 178
Markieren, 178
Men vor, 178
Menu zurlick, 178
Neu nummerieren, 178
Suchen, 178
Aufruf von Dialogen, 56
Ausschneiden, 15

B
Bohrpositionen, 144

C
C-Achse, 141

D

Drehzahl, 38
Drehzahlbegrenzung, 39

E

Einfigen, 15
Einstiche, 84

F

Fertigung, 209
Flankenwinkel, 136
Freistich
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Form E, 168
Form F, 168
Gew. DIN, 168
Gewinde, 168

G

Gewinde, 82, 111

Degressiv, 138
Gewindefreistich, 79
Grafischer Arbeitsplan, 11
Grundbild, 53
Grundlagen der Bedienung, 17
Grundmenii, 19

H
Hinterschnitte, 107

Inkrementale Eingabe, 33
Innenbearbeitung, 173

K

Kartesische Eingabe, 34
Komplett-Bearbeitung, 141
Konstante Drehzahl, 39
Konturrechner, 12
Dialog Auswahl, 121
Dialog Ubernahme, 122
Kreisférmige Bewegungen, 37

M

Magazin, 23

Magazin beladen, 46
Magazinliste, 44
Maschine einrichten, 21
Maschinen-Nullpunkt, 32
Meldungen, 29

Messen Werkstlick, 50
Mitzeichnen, 211
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N \Y

Nullpunktverschiebungen, 23 Verkettung, 25
Verzeichnis, 54
Vorschub, 40
P Vorschub, 40
Plandrehen, 91 Vorschubgeschwindigkeiten, 40

Polare Eingabe, 35

Programmkopf, 55 W

Programm-Manager, 28, 54

Programmverwaltung, 54 Werkstlick-Nullpunkt, 32
Punkte im Arbeitsraum, 31 Werkzeuge fir die Beispiele, 45

Werkzeugliste, 22, 42
Werkzeugtrager-Bezugspunkt, 32
R WerkzeugverschleiBliste, 43

Referenzpunkt, 32
Restabspanen, 107 7
Restmaterial, 14, 107
Rohteilbeschreibung, 129 Zwischenspeicher, 179
Rohteilform
Rohr, 55
Zylinder, 55
Rohteilformen, 164
Ruckzug
alle, 56
einach, 56
erweitert, 56
Rickzugsebene, 55

S

Schnittgeschwindigkeit, 11, 38
Sicherheitsabstand, 55
Simulation, 26
2 Fenster-Ansicht, 87
3D-Ansicht, 63
Details, 81
Lupe, 137
Schnitt aktiv, 170
Seitenansicht, 79
Werkzeugbahnen anzeigen, 108
Softkeys, 19
Start-Taste, 211
Stechdrehen, 202
Strichgrafik, 178

T

Tabellenbuch, 38, 40
Toggle-Feld, 52
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