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Juridisk information

Varningskoncept

Denna handbok innehaller anvisningar, som du maste iakttaga fér din personliga sékerhet och for att undvika
materielskador. Anvisningarna for din personliga sékerhet framhéavs av en varningstriangel, anvisningar fér enbart
materielskador star utan varningstriangel. Allt efter farlighetsgrad skildras varningsanvisningarna i avtagande
ordningsfoljd i féljande beskrivning.

/\FARA

betyder att dédsfall eller svara personskador kommer att intrdda, om inte lampliga forsiktighetsatgarder vidtages.

/\VARNING

betyder att dodsfall eller svara personskador kan intrada, om inte lampliga forsiktighetsatgarder vidtages.

/\SE UPP

med varningstriangel betyder att latta personskador kan intrdda, om inte Iampliga forsiktighetsatgarder vidtages.

SE UPP

utan varningstriangel betyder att materielskador kan intrada, om inte lampliga forsiktighetsatgarder vidtages.

OBSERVERA
betyder att ett ej Onskvart resultat eller tillstand kan intrdda om den tillhérande anvisningen inte iakttages.

Vid upptradande av flera farlighetsgrader anvands alltid varningsanvisningen for den hégsta graden. Nar det i en
varningsanvisning varnas med en varningstriangel for personskador, da kan i samma varningsanvisning
dessutom finnas en varning for materielskador bifogad.

Kvalificerad personal

Produkten eller systemet som tillhér denna dokumentation far endast hanteras av kvalificerad personal for
vardera arbetsomrade under beaktande av de for arbetsomradet géllande dokumentationerna, speciellt i dessa
forekommande sakerhets- och varningsanvisningar. Kvalificerad personal kan pa grund av sin utbildning och
erfarenhet identifiera risker vid hanteringen av produkten/systemet och undvika méjliga faror.

Avsedd anvandning av produkter fran Siemens
Var vanlig och iakttag foéljande:

/\VARNING

Siemensprodukter far endast anvandas for de andamal som anges i katalogen och i den tillhérande tekniska
dokumentationen. Om frammande produkter och komponenter anvands maste dessa vara rekommenderade
resp. godkénda av Siemens. Felfri och sdker produktfunktion férutsatter korrekt transport samt korrekt férvaring,
uppstalining, montering, installering, driftstart, mandvrering och underhall. Féreskrivna omgivningsvillkor maste
foljas. Anvisningar i den tillhérande dokumentationen maste beaktas.

Marken
Alla med skyddsmaérket ® markerade beteckningar ar av Siemens AG registrerade varuméarken. De 6vriga
beteckningarna i detta dokument kan vara méarken, vars anvandning av tredje man for eget andamal kan skada
innehavarens rattigheter.

Ansvarsbefrielse

Vi har kontrollerat innehallet i den tryckta skriften med avseende pa éverensstdmmelse med den beskrivha hard-
och mjukvaran. Trots detta kan avvikelser inte uteslutas sa att vi inte kan garantera en fullstandig
overensstammelse. Uppgifterna i denna skrift kontrolleras regelbundet, nédvandiga andringar ingar i de foljande

upplagorna.
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Inledning

Snabbare fran ritning till arbetsstycke - men hur?

Den teknologiska utvecklingen for verktygsmaskiner praglas av en stark dynamik. Speciellt
vid uppréattandet av NC-program har spannvidden fran ren CAM-system programmering
tanjts ut till programmering direkt pA CNC-maskinen. For varje omrade finns speciella,
produktiva programmeringsmetoder tillgangliga. Med ShopTurn erbjuder SIEMENS darfér en
programmering tillskuren for verkstaden, som tillater en snabb och praktikvanlig
arbetsstegsprogrammering for tillverkning av enskilda detaljer upp till sma serier. | samspel
med SINUMERIK Operate, det nya anvandargranssnittet for styrningen, ar ett intuitivt och
effektivt arbetande givet, aven for serietillverkning.

Uppstalining av operationslista i stallet fér programmering heter I6sningen

Genom uppstallning av operationslista med enkelgéngad, fackarbetarriktig handlingsféljd
kan ShopTurn-anvéndare stélla upp NC-programmet direkt fran ritningen. Aven éndringar
och olika varianter av ett arbetsstycke later sig snabbt programmeras pa grund av den
oversiktliga uppbyggnaden.

Till och med komplicerade konturer och arbetsstycken later sig utan moda tillverkas med
ShopTurn tack vare skapandet av den integrerade, effektiva forflyttningsvagen. Darfér galler:

Enklare och snabbare fran ritning till arbetsstycke - med ShopTurn!

Fastan ShopTurn ar mycket latt att lara, blir med detta ShopTurn traningsgrund en &nnu
snabbare ingang till denna varld mojlig. Men innan det galler den egentliga hanteringen av
ShopTurn visas i de forsta kapitlen viktiga grundldggande fakta:

® Forst namns fordelarna vid arbetet med ShopTurn.

e Darefter visas grundlaggande principer fér mandvreringen.

® For nybdrjare forklaras sedan de geometriska och teknologiska grunderna i tillverkningen.
e Ett ytterligare kapitel innehaller en kort inledning i verktygsforvaltningen.

Efter denna teori féljer ShopTurn-praktik:

® Med hjalp av fem exempel forklaras bearbetningsmdjligheterna med ShopTurn, varvid
svarighetsgraden for exemplen stegras kontinuerligt. | borjan ar alla tangenttryck
foreskrivna, senare stimuleras till sjalvstandigt handlande.

e Sedan far du veta hur man skiljer fran span med ShopTurn i automatikdrift.
® Om du 6nskar kan du sedan testa hur duktig du ar med ShopTurn.

Observera att har anvanda teknologidata endast har karaktaren av exempel pa grund av de
manga olika faktorerna i verkstaden.

Sa som ShopTurn utvecklats med hjalp av fackarbetare, upprattades detta traningsgrund
ocksa av praktiker. Harmed onskar vi mycken gladje och framgang i arbetet med ShopTurn.

Enkel svarvning med ShopTurn

Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1



Inledning
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Fordelar nar du arbetar med ShopTurn

| detta kapitel namns de speciella fordelarna vid arbetet med ShopTurn.

2.1 Du sparar inarbetningstid...

e darfor att det i ShopTurn inte finns nagra begrepp pa frammande sprak som du maste
lara dig. Alla ndédvandiga uppgifter efterfragas klart och tydligt.

_)

09/15/11

5:18 AM

NC/UKS/EXAMPLE1/EXAMPLE1 Stack removal
o Xo T ROUGHING_T80 A D1 tool

200 F 0.300 mm/rev
G v 248 m/min Graphic
W Machining v
T Longitudinal
— Outside —
— D 2500 % &
— 1100
= ux 0.500
= T 2 0.200

== B DI 0.000

= ™ BL Gulinder
= XD 0.000 inc
— g 2D 0.000 inc
|9 Relief cuts No
v Limit No
N
W
M -100
e
END -100 -50 ]

07/19/18
9:15 PM

NC/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
T PLUNGE_CUTTER_3A D 1
F 8.100 mm/rey
v 158 m/min
Machining VYV
Pos. Ve Y
X0 60.000
-65.000

6.000

3.000 inc

0.000 °

0.000 °

6.500

1.000

1.000

6.500

3.000

6.100

Distance of
2 | grooves

10.600

Basxxc !l L1114z

m
=
=

Enkel svarvning med ShopTurn
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Fordelar ndr du arbetar med ShopTurn

2.1 Du sparar inarbetningstid...

10

e darfor att du i den Grafiska operationslistan till ShopTurn ocksa kan integrera DIN/ISO-

kommandon. Du kan programmera i DIN/ISO 66025 och med DIN cykler.

G G96 S$320 LINS=3000 M4 NMSY
G G18 G54 G9AY

G GO X32 20

G 61 X-1.6 F@.1
G 6@ 221

G GO 642 X22 229
G X308 2-21

darfor att du vid upprattandet av operationslistan alltid kan koppla om mellan det enskilda

arbetssteget och arbetsstycksgrafiken (streckgrafik).

09/15/11
8:31 AM

NC/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

P Program header Uork offset G54

T Turning T=ROUGHING_T88_A S1=248rev

— RAPID X80 20.3

— FB.3/revX-1.6

— RAPID 21

— RAPID X82

— RAPID 20

— F8.25/rev X-1.6

— RAPID 21

— RAPID X120 2200

\_s 1 Contour TAPER_SHAFT_CONTOUR B
%1 Stock removal v T=ROUGHING_T88_A F0.3/rev Y=248m

¢ Stock removal vvv T=FINISHING_T35 A F0.15/rev U=208m

& Undercut thrd V+VTY T=FINISHING_T35 A F@.15/rev U=208m X0=38 20=-17
W Thread long. VHVVY T=THREAD_1.5 P1.5mm/rev S=880rev Outside X8=30
4% Groove VYTV T=PLUNGE_CUTTER_3 A F8.1/rev U=150m N2 XB=68
END  End of program

£ Drillng | =" T | o

Bild 2-1 Arbetssteg i operationslistan

ecute

09/15/11
8:32 AM

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

o
>
)

Graphic
view

Open further
program

Ex-
ecute

200

100

o RS

-100

m
=
S

Simu-
lation

Turn-

£ riling | g="
Bild 2-2 Streckgrafik

Enkel svarvning med ShopTurn
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Fordelar ndr du arbetar med ShopTurn

2.2 Du sparar programmeringstid...

Du sparar programmeringstid...

e darfor att ShopTurn stéder dig optimalt redan vid inmatningen av de teknologiska

vardena: Du behéver endast mata in tabellbokvardena Matningshastighet (resp. Matning)
och Skérhastighet — varvtalet berdknar ShopTurn automatiskt.

Drilling centric Drilling centric

T DRILL_5 D1 T DRILL_5 D1
F 100.080 mm/min F 0.640 mm/rev
[} 40 m/min S 2546.008 rpm

Chip removal Chip removal

darfor att du med ShopTurn kan beskriva en komplett bearbetning med ett arbetssteg och
de erforderliga positioneringsrorelserna (har fran verktygsvaxlingspunkt till arbetsstycket
och tillbaka) skapas automatiskt.

NG/WKS/TEST/TEST

P Program header Uork offset G54
s Drilling centric T=DRILL_5 F@.84/rev S2546rev Xi=-(=)
END End of program

darfor att i den Grafiska operationslistan till ShopTurn alla bearbetningssteg visas pa
kompakt och 6verskadligt satt. Darigenom har du en komplett éverblick och darmed
battre redigeringsmojligheter aven vid omfangsrika tillverkningsféljder.

P Program header

09/15/11
8:34 AM

Work offset G54

% Stock removal v T=ROUGHING_T88_R F0.2/rev U=248m Face X8=185
Z‘EJ Drilling T=DRILL_32 F@.1/rev ¥=248m 21=-57

/- 881: Positions 20=0 X0=0 YB=0

s 1 Contour HOLLOW_SHAFT_SIDE_2_E

%;4 Stock removal v T=ROUGHING_T88_R F0.3/rev Y=268m

- Stock removal vvw T=FINISHING_T35 A F8.15/rev U=286m
3/ Groove T+ T=PLUNGE_CUTTER_3 A F8.88/rev Y=188m X8=78

s 7 Contour HOLLOW_SHAFT_SIDE_2_I

% Stock removal v T=ROUGHING_T88_A F8.25/rev U=280m

%41 Residual cutting v T=FINISHING_T35 | F8.12/rev U=248m i
% Stock removal vy T=FINISHING_T35 | F8.12/rev U=288m

END End of program

B Drillng | gt

e darfor att till exempel vid avspaning flera bearbetningsoperationer och konturer later sig

férbindas med varandra.

s Contour HOLLOW_SHAFT_BLANK

s { Contour HOLLOUW_SHAFT_SIDE1_E

%1 Stock removal v T=ROUGHING_T308 A F@.3/rev U260m

% Residual cutting v T=FINISHING_T35 A F0.2/rev U248m

! Stock removal vyy T=FINISHING_T35 A F@.15/rev V28on(—)

Enkel svarvning med ShopTurn
Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1
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Fordelar ndr du arbetar med ShopTurn

2.2 Du sparar programmeringstid...

e darfor att den integrerade konturdatorn kan bearbeta alla vanliga matt (kartesiska, polara)
och trots detta ar mycket enkel och 6versiktlig att hantera - tack vare inmatning med
vardagligt sprak och grafikstod.

e o 1x45°
i L X
Py 7 i
T i
; 1
i 66
i 60
50
+X 40
80 »- M30x1,5
+Z
1
1
1
GVl o o 2 '
L o, ] !
=)
7
'
2x45°_ |,
[ S — - . .
91 75-70-65 -55 -44 30 .17 0
N 100 -
X - 05045
6
> 3
1
Bild 2-3 Teknisk ritning

07/19/18
9:32 PM

Straight line 2

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

P 4 Xe 2 -90.000 abs
T 1 «l 180.000 °
N 200 a2 90.000 °
— = Transition to next element
e Cham
1 FS 0.000

— |1 100

G i

M{

hel 110

i@ —

A [eno

v

END

Bild 2-4 Inmatningsmask

Enkel svarvning med ShopTurn
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Fordelar ndr du arbetar med ShopTurn

2.2 Du sparar programmeringstid...

e darfor att du alltid kan vaxla mellan grafisk bild och parametermask med hjalpbild.

07/19/18
9:33 PM

NG/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Groove 2
P [Xe T  PLUNGE_CUTTER_3A D 1
T F 6.160 mm/rev
— [} 1580 m/min
— Machini THTTT
_ 88 Pos L U
X0 66.060
= 28 -65.608
— |[78 B1 6.060 |loxa
= T 3.000) inc
— al 6.080 °
—. |l6a : w2 0.080 °
U Y Y FS1 6.560
R2 1.660
z 50 R3 1.660
i<\%\: FS4 6.560
N D 3.080
W U 6.180
3z
END

Ex-
ecute

Simu-
lation

Bild 2-5 Grafisk bild

07/19/18
9:33 PM

Groove 2

P T  PLUNGE_CUTTER_3A D1
T F 8.100 mm/rey
— v 158 m/min
s Machining THYVY
= o~ § Pos. (VAT
— ‘\‘ ",/:' bl 60.000 Groove depth

\ )/ 20 ~65.000
— \ /. B1 6.000 (toxe
| \ ’ 1 3.000 inc
| \ /. «1 0.00@ °©
— \ «2 0.00@ °©
L7 \ il FS1 0.500

\ R2 1.000

Z R3 1.000
3&” FS4 8.500
o 3.000
i 0.180
o

m
=
=

2
10.000

Ex-
ecute

Simu-
lation

Bild 2-6 Hjalpbild

e darfor att upprattande av operationslista och tillverkning inte utesluter varandra. Du kan
med ShopTurn uppratta en ny operationslista parallellt med tillverkningen.

Enkel svarvning med ShopTurn
Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1 13



Fordelar ndr du arbetar med ShopTurn
2.3 Du sparar tillverkningstid...

2.3 Du sparar tillverkningstid...
e darfor att du kan optimera verktygsvalet vid avspaning av konturer:

Stora volymer tas bort med skrubbmejslar, restmaterial O som blir kvar identifieras och
fradses automatiskt ur av ett spetsigare verktyg.

89/15/11
3 ﬁg 8:43 AM
AMPLE2/DR 0 o
+12
3D
view
Further
views
Details
[ 00 Program
-140 120 -100 -80 60 40 ;%D 0 20 40 &0 control
X | 410542 | -69.948Y 0.000S1 TFINISHING_T35 A D1
Residual cutting 22 700.800 Feedrate ge% 000314 | P
>
. - & Turn- A Cont - = _ Vari- Ex-
@ Edit rD""'"g = ing |== tumn. Milling | 22 545 atio ecute

e darfor att det genom exakt fastldggande av det valda atergangsplanet ar mojligt att
undvika ondédiga forflyttningsvagar och darmed sparar dyrbar tillverkningstid. Detta blir
mojligt genom installningarna enkel, utvidgad resp. alla.

Atergangsplan: enkel Atergangsplan: utvidgad Atergangsplan: alla

Enkel svarvning med ShopTurn
14 Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1



Fordelar ndr du arbetar med ShopTurn

2.3 Du sparar tillverkningstid...

e darfor att du kan optimera bearbetningsféljden med minimal insats pa grund av den
kompakta strukturen pa arbetsplanet (har t.ex. genom insparningen av ett verktygsbyte).

09/15/11
8:44 AM

Build
group

NG/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
P Program header Uork offset G54
T Turning T=ROUGHING_T88_A S1=2408rev

— RAPID X306 20.3

— FB.3/revX-186

— RAPID 21

— RAPID X82
— RAPID 28

— FB8.25/rev X-1.6

— RAPID 21

— RAPID X120 2200

s 1 Contour TAPER_SHAFT_CONTOUR B
1 Stock removal v T=ROUGHING_T80_A F8.3/rev V=248m

% Stock removal vvY T=FINISHING_T35 A F@8.15/rev V=208m

W Thread long. THYTY T=THREAD_1.5 P1.5mm/rev S=880rev Outside X8=30
L& Undercut thrd F+VY T=FINISHING_T35 A F8.15/rev U=208m X8=38 20=-(—)
4% Groove V4V T=PLUNGE_CUTTER_3 A F8.1/rev V=156m N2 X0=68

END  End of program

B mining | 5 Y2

B Drilling | g
Bild 2-7 Ursprunglig bearbetningsféljd

09/15/11
8:52 AM

NC/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
P Program header Uork offset G54
T Turning T=ROUGHING_T88_A S1=248rev

— RAPID X80 20.3

— FB.3/revX-1.6

— RAPID 21

— RAPID X82

— RAPID 20

— FB.25/rev X-1.6

— RAPID 21

— RAPID X120 2260

s 1 Gontour TAPER_SHAFT_CONTOUR n
- Stock removal v T=ROUGHING_T80_A F@.3/rev U=240m

- Stock removal vvY T=FINISHING_T35 A F8.15/rev U=208m

L& Undercut thrd VIV T=FINISHING_T35 A F0.15/rev V=208m X8=30 20=-(=).
W Thread long. THYTY T=THREAD_1.5 P1.5mm/rev S=880rev Outside XB=39&
3/ Groove VIV T=PLUNGE_CUTTER_3 A F@.1/rev U=158m N2 X0=60

END  End of program

E Drilling | gt B miling | 55 Y2
Bild 2-8 Optimerad bearbetningsfdljd genom Klippa ut och Infoga

e darfor att du vid ShopTurn med genomgaende digitalteknik (SINAMICS-drivningar, ....,
SINUMERIK-styrningar) som bas kan uppna hdgsta matningshastigheter vid optimal
repeterbarhet.

Enkel svarvning med ShopTurn
Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1 15



Fordelar ndr du arbetar med ShopTurn

2.3 Du sparar tillverkningstid...

Enkel svarvning med ShopTurn
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Sa att allt fungerar friktionsfritt 3

| detta kapitel lar du kanna de grundldggande principerna vid mandvreringen av ShopTurn
med exempel.

3.1 Mandvreringen av ShopTurn

En software med hog prestanda ar en sak, men den maste ocksa vara latt att mandvrera.
Det spelar ingen roll om du arbetar med SINUMERIK 840D sl eller den har visade
SINUMERIK 828D, maskinens Oversiktliga mandverfalt stéder dig darvid. Mandverfaltet
bestar av 3 delar, den platta manéverpanelen @, det fullstindiga CNC-tangentbordet @
och maskinens styrpanel ®.

€ec 1 |

ao | v
B0 E " f R .
am! 5 3 | ‘}ﬂ‘
® ‘Cmmme : 1820
ME D ke
= = = ey
 — A5
G EOE
3) .
® 3
—

Enkel svarvning med ShopTurn
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Sa att allt fungerar friktionsfritt

3.1 Mandvreringen av ShopTurn

Har finns de viktigaste tangenterna pa det fullstdndiga CNC-tangentbordet for navigering i
ShopTurn uppsatta i en lista:

Tangent Funktion

<HELP>
@

e Anropar kontextkanslig online-hjalp till det valda fénstret.

. <SELECT>
O Véljer ett erbjudet varde.
SELECT
Cursortangenter
> Med de 4 cursortangenterna flyttas Cursorn.

Med den héar visade <Cursor rechts> 6ppnas i Edit-modus en katalog eller ett program
(t.ex. cykel) i editorn.

<PAGE UP>
PAGE Bladdra uppat i en menybild.
<PAGE DOWN>
PAGE Bladdra nedat i en menybild.
DOWN
<END>
END Flyttar markéren till den sista inmatningsrutan i en menybild eller en tabell.
<DEL>
DEL « Edit-modus:

Raderar det forsta tecknet at hoger.

e Navigeringsmodus:

Raderar alla tecken.

<BACKSPACE>
<«
BACKSPACE e Edit-modus:

Raderar ett markerat tecken till vinster om markdéren.

o Navigeringsmodus:

Raderar alla markerade tecken till vanster om markdoren.

<INSERT>
|N§E>RT e Vid nedtryckning kommer du till Edit-modus och vid tryckning en gang till Iamnar du
ater Edit-modus och du kommer till navigeringsmodus.
<INPUT>
o
NPT ¢ Avsluta inmatning av ett varde i inmatningsfaltet.

¢ Oppna en katalog eller ett program.

Det egentliga funktionsvalet i ShopTurn gérs med tangenterna runt bildskarmen. Dessa ar till
storsta delen direkt tillordnade till de enskilda menypunkterna. Eftersom innehallet i
menyerna andras beroende pa situationen talar man om funktionstangenter.

Alla huvudfunktioner later sig anropas med de horisontella funktionstangenterna.

Enkel svarvning med ShopTurn
18 Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1



Sa att allt fungerar friktionsfritt

MENU
SELECT

Grundmeny

3.2

3.2.1

Maskin - manuell

M,

| R |

Machine

A2
UL

JOG

3.2 Innehdllet i grundmenyn
Alla underfunktioner till ShopTurn nas med de lodrata funktionstangenterna.

Grundmenyn kan alltid anropas med denna tangent - oberoende av i vilket manéveromrade
man just befinner sig.

MO DDA N

Program Diag-

Machine Parameter Program -
manager nostics

Start-up

Innehallet i grundmenyn

Maskin

Tryck ner funktionstangenten "Maskin".

Tryck ner tangenten "JOG".

Har installeras maskinen, verktyget flyttas i manuell drift. Verktyg kan ocksa matas och
arbetsstycksnollpunkter sattas.

Enkel svarvning med ShopTurn
Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1 19



Sa att allt fungerar friktionsfritt

3.2 Innehéllet i grundmenyn

I_IM 07/19/10
vy | o6 .59 PM

SIEMENS | Skt

tool

. Reset
Machine Position [mm] TFES Soloot
X1 0000 T work offs.
21 0.000
F 0.000
8.000 mm/min  120%
S1 v &
ur’laster 8 0.0%

T FINISHING_T35 A D1
Spindle S1 200.888 rpm Gear stage
Spindle M function

Other M function

Work offset

Unit of measure.

Machining plane

Posi-
N tion

Meas.
@ workp.

Bild 3-1 Anrop av ett verktyg och inmatning av teknologiska varden
| B [
SIEMENS |
7 Reset
Machine Pasition [mm] TFS
X1 0.000 T
21 0.000
F oes00
0.808 mm/min  128%
S1ve 4
nl‘1a.ster ] 0.8%

Rapid

Target position traverse

1,600 abs
C abs
TOOL abs

ahs

Meas.
a workp.

B2 Tsm

Bild 3-2 Inmatning av en malposition

Enkel svarvning med ShopTurn
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Sa att allt fungerar friktionsfritt
3.2 Innehdllet i grundmenyn

Maskin - Auto

=1 Tryck ner funktionstangenten "Maskin".
M,

Machine

3 Tryck ner tangenten "AUTO".

AUTO

Under tillverkningen visas det aktuella arbetssteget. Darvid kan med tangenttryck (Samtidig
ritning) kopplas om till en medlépande simulering. Under genomarbetningen av en
operationslista kan arbetssteg laggas till resp. en ny operationslista pabérjas.

M| s
—_ X
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT SIEMENS | ¢
%0 active \
Workpiece Pasition [mm] Dist-to-go _|T,FS Huxiliaru
: X 80.134 0.000 'I1' ”;“'“G—Tﬂ“-ﬂ PO functions
-2 -69.965 -8.403 XE5.48
F 0330 blocks
0.300 mm/rev  118%
=
51 +516
Bhas4 [ll‘hster 1033 s 90%

Program

levels

s { Fertigteil GUIDE_SHAFT_CONTOUR

%A Ab v T=ROUGHING_T88_A F8.3/U V=260m

%,Zj Restabspanen v T=BUTTON_TOOL_8 F8.25/U V=24Bm

' Abspanen Y T=FINISHING_T35 A F8.12/U Y=288m

%/ Einstich THVVY T=PLUNGE_CUTTER_3_A F8.1/U V=158m X0=60 Act. values
W Gewinde Léngs v T=THREAD_1.5 P1.5mm/U S=808U auBen X8=48
Z‘ZZ] Bohren 0 T=DRILL_3 F8.86/U U=148m 21=18ink

2/ 801: Positionen D 28=0 XB=16 YB=0 X1=0 Y1=-16 X2=-16 Y2=0 X3-0

Prog.
entl

Genomarbetning av operationslistan

I_IM ‘ E’ ‘ 08/11/11
LY | Auto 18:52 AM
NC/UKS/EXAMPLE3/ GUIDE_SHAFT SIEMENS |
7 Reset
aMp D n
4
=0
de
100 4‘_‘
3D
view
Further
views
Details
=100
*LI‘EEI *1‘4EI iI‘ZEI *I‘EIEI *‘EEI *‘6D *‘QEI *‘ZEI Q 2FI 4‘[I @EI E‘EI
X 2166482 184563 Y 8.008 S1 T PLUNGE_CUTTER_3_A D1 «
m Thread long. v  T=THREAD_15 Rapid trav 100% 06:00:00
= Back
Prog. |[NE| Block Prog.
H cntrl. [E#h search ecord corr.
Bild 3-3 Samtidig ritning av genomarbetningen

Enkel svarvning med ShopTurn
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Sa att allt fungerar friktionsfritt

3.2 Innehéllet i grundmenyn

3.2.2 Parameter

Parameterlistor

1 O

Parameter

Verktygslistor

22

Har kan data for verktygsforvaltningen och for program redigeras.

Ingen avskiljning av span utan verktyg.

Dessa kan forvaltas i en verktygslista.

08/11/11
12:55 PM

Magazine 1

Loc. [10T Type Tool name ST D H LengthX Length2 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 57370 64084 93
1/4 ROUGHING_T88_| 11 8 55800 39000 08004 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

] Work |57 User
IE; offset uariable

Bild 3-4 Verktygslista

Enkel svarvning med ShopTurn
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Sa att allt fungerar friktionsfritt
3.2 Innehdllet i grundmenyn

Magasin

Verktyg kan sammanstallas i ett magasin.

08/11/11
12:47 PM

Magazine 1

Position
magazine

Loc. LMJ Tupe Tool name STDDZ2L
1/1 ROUGHING_T80_A 11000
1/2 & DRILL_32 11000
1/3 /A FINISHING_T35 A 1 1000
1/4 ROUGHING_T88_I 1 1000
1/5 PLUNGE_GUTTER_3_A | 1 11O
1/6 PLUNGE_CUTTER_3_I | 1 1000
1/7 S FINISHING_T35_| 11000
1/8 THREAD_1.5 1 1000
1/9 §= CUTTER 8 11000
1/18 s DRILL_5 1 1000
111 © BUTTON_TOOL_8 1 100
1/12 & THREADCUTTER_MSG 11000
1/13 s DRILL_10 1 1000

]

]

]

]

L]

]

[]

User
variable

it : offet
Bild 3-5 Magasin

Nollpunktsforflyttningar

Nollpunkterna sparas i en dversiktlig nollpunktstabell.

08/12/11
5:32 PM

Work offset - Ouerview [mm]

SN ¥ 2 A c

DRF 0.000  0.060  6.000  0.060  06.600

Rotary table ref. p6IA 6080 0080 0.080  6.000
Basic reference 0.000 0.080 0.080 0.080 0.080

Total basic U0 0.000 0080 6.000  0.080  0.000

G54 9992 15008  0.080  0.080  0.080 [NPNPRPI
Tool reference 0.000 0.000 6.000 6.000 6.000

Workniece ref. 0.000  0.060  6.000  0.060  06.600

Programmed WO 0.000  0.0B0  0.0A  0.88  0.960
Cycle reference 0.008 0.000 6.000 6.000 6.000

Total WO 9992 15068  0.000  0.060  0.800

G54...
G57

i— Setting
data

ﬁ User
variable

Tool iy Yok
W IE3 oifect
Bild 3-6 Nollpunktsforflyttningar

Enkel svarvning med ShopTurn
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Sa att allt fungerar friktionsfritt

3.2 Innehéllet i grundmenyn

3.23 Program
Editera program

3 Har kan du editera program.

Program .. . .. . .
Har du uppréttat ett ShopTurn program i programmanagern kan du nu géra operationslistan

med sin kompletta bearbetningsfoljd for respektive arbetsstycke. Forutsattning for den
optimala ordningsféljden ar din erfarenhet.

08/11/11
16:56 AM

NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT

P Program header Work offset G54

Y Stock removal VY T=ROUGHING_T80_A F8.25/rev Y=248m Face X8-80
\_s 1 Contour DRIVE_SHAFT_CONTOUR
3 1 Stock removal v T=ROUGHING_T80_A F0.3/rev U=24Bm

%,5 Residual cutting v T=FINISHING_T35 A F8.2/rev V=248m

- Stock removal VY T=FINISHING_T35 A F0.12/rev U=280m

Q% Thread long. VYTV T=THREAD_1.5 P1.5mm/rev $=880rev Outside X8=24

END End of program

07/19/18
16:37 PM

Straight line X

P 4 Xe X 16.800 abs
R al 90.000 °
o
M il Transition to next element
%77; Radius

% 128 R 2.000

m
=
g

Enkel svarvning med ShopTurn
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Sa att allt fungerar friktionsfritt
3.2 Innehdllet i grundmenyn

Geometri och teknologi bildar en enhet i programmeringen. De efterfdljande teknologiska
bearbetningarna anvénds pa konturen.

07/19/18
16:33 PM

Stock removal
T ROUGHING_T80 A D1 tool

P
N F 0.300 mm/rev
U S 240.000 rpm Graphic
v Machining v view
%”; Contour-parall
%/é Outside —
4 D 2.000
END Ux 6.200
uz 6.200
DI 6.000
BL Cylinder
XD 6.000 inc
2D 6.600 inc
Relief cuts No

Limit

Exempel pa sammanbindningen av geometri och teknologi:

R&amneskontur

Fardig detalj kontur

Avspana (grovbearbeta) inkl. fram- och bortkdrningsstrategier
Restavspana

Avspaning (finbearbetning)

Instickcykel

Gangcykel

Borrcykel

Poaitioner for att borra

2 FELUYCC

Detta geometriskt-teknologiska sammanhang visas mycket dversiktligt i den grafiska bilden
av arbetsstegen med ett "sammanfattningstecken" for motsvarande symboler. Darvid
betyder "sammanfattningstecknet" en férbindelse av geometri och teknologi for ett
arbetssteg.

Simulera program

Fore tillverkningen av arbetsstycket pa maskinen har du mojlighet att grafiskt visa
genomarbetningen av programmet pa bildskarmen.

® Tryck ner funktionstangenterna "Simulering" och "Start".
® Tryck ner funktionstangenten "Stopp", nar du énskar stoppa simuleringen.

® Med funktionstangenten "Reset" kan du avbryta simuleringen.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Sa att allt fungerar friktionsfritt

3.2 Innehéllet i grundmenyn

26

For simuleringen star bl.a. féljande bilder till forfogande:

3 N 08/11/11
JOG 16:59 AM
AMPp DR 0
‘B
100
Delete
tool path
r—100
*1‘4EI *1‘2EI *1‘EI[I *ﬁ[l *‘EEI *‘QEI ;%EI FI 2FI 4‘EI E‘EI
X | -126522 | 166.667Y 800051 | B TTHREAD_15 D1
END  End of program Rapid trav 1208% 08:04:14 {‘
>
" - & Turn- 8 Cont. - = _ Vari- Ex-
@ Edit rDrlllmg = ing |== turn. [ Milling | @2 “5ys atio ecute
Bild 3-7 Sidobild (visa verktygsbana, aktiverad)
3 08/11/11
16:59 AM

NC/WKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT

Lo
—
=

view
Further
views
Program
control

X | -126522 | 166.667y | pee0s1 | B
END  End of program

=/ it |E oriling =" " |

Bild 3-8 3D-bild

T THREAD_1.5

Simu- Ex-
lation ecute

Enkel svarvning med ShopTurn
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Sa att allt fungerar friktionsfritt

3.2 Innehdllet i grundmenyn

08/11/11
11:00 AM

Further
views

100

150

r-100
200

-150 -100 -50 0 0 -100 - -50 0 50 100

Program
control
X -12.6522 166.667 Y 0.000 S1 B TTHREAD_15 D1
END  End of program Rapid trav 126% 00:04:14
[>] |

@ ik ~ lation e?l(j;e
Bild 3-9 2-fonsterbild
3.24 Programmanager

Férvalta program

I'n

Via programmanagern kan du alltid upprétta nya program. Du har atkomst till alla program

Program : . o ) ) B
manager som finns for att kéra, &ndra, kopiera dem eller byta namn. Program som du inte léangre
behover kan raderas.
|EI ‘ ‘ 08/11/11
MDA 11:06 AM
Hﬂe Type Lm Dﬂ’ Tim_e | Directory
C1Part programs DIR 08/84/11 8:52:86 AM
C1Subprograms DIR 08/84/11 8:52:06 AM
& 5 Uorkpieces ag

1 11:05:50 AM
10:08:52 AM

1EXAMPLE1 New sequential p;ogram

T1EXAMPLE2 8:52:07 AM

CIEXAMPLE3 11:05:508 AM

CITEMP 11:03:04 AM ShopTurn
Type | ShopTurn
Name GUIDE_SHAFT programGUIDE
G code
NC/Workpieces Free: 2.4 MB

Enkel svarvning med ShopTurn
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Sa att allt fungerar friktionsfritt

3.2 Innehéllet i grundmenyn

P u5|3|

Aktiva program markeras med en grén symbol.

07/26/10
13:57 PM

Length Date Time
CIPart programs DIR 87/21/18 11:47:28 AM
1 Subprograms DIR 87/21/18 11:46:52 AM

= = Workpieces DIR 07/26/18 1:56:45 PM
CIEXAMPLE1 UPD 87/21/18 11:47:57 AM
CIEXAMPLE2 UPD 07/26/10 1:56:44 PM
CIEXAMPLE3 WPD 07/26/10 1:56:44 PM
= EEXAMPLE4 UPD 07/26/10 1:56:45 PM
~E HOLLOW_SHAFT_SIDE1 MPF 3934 @5/27/18 2:39:18 PM
HOLLOUW_SHAFT_SIDE2 MPF 3788 @5/27/18 2:41:38 PM
CIEXAMPLES WPD 87/26/10 1:56:45 PM
WPD 87/26/18 1:54:32 PM

NC/Workpieces/EXAMPLE4.LJPD Free: 2.4 MB

USB-FlashDrives erbjuder mojligheten att byta ut data. Sa kan du till exempel kopiera

program som lagts till externt till NC och lata kora.

Lagga till nytt arbetsstycke

| ett arbetsstycke kan du forvalta dina program och andra filer som t.ex. verktygsdata,

nollpunkter, magasinsbelaggning.

Légga till nytt program

28

Lagg till ett nytt program sa kan du bestdmma programmeringstypen med féljande

funktionstangenter:

ShopTurn program
ShopTurn P prog

G-kodprogram
G code prog

Enkel svarvning med ShopTurn
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Sa att allt fungerar friktionsfritt

3.25 Diagnos
Larm och meddelanden

f.;h Har kan du titta pa larmlistor, meddelanden och larmprotokoll.

Diag-
nostics

07/19/18
10:42 PM

Display
new

v Cleared Number Text
o e G eE il oy 156262 ‘Uaiting for a connection to /PLC/PMC
o e g 110 ., 150282 Waiting for a connection to /PLC/DiagBufer
182077{1:3943[? M 1828;/51394513? ™M 150262 Uaiting for a connection to /NCK
10274587 PM 162745267 phq 150204~~~ Start alarm acauistion -—-

Mes-
= sages

1 Alarm | A
list

Bild 3-10 Larmprotokoll

Enkel svarvning med ShopTurn
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Sa att allt fungerar friktionsfritt

3.2 Innehéllet i grundmenyn

30
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Grunder for nyborjare 4

| detta kapitel férklaras allma@nna grundldggande principer geometri och teknologi inom
svarvning. Harvid ar annu inga inmatningar i ShopTurn planerade.

4.1 Geometriska grunder

411 Verktygsaxlar och arbetsplan
Vid svarvning roterar inte verktyget utan arbetsstycket. Denna axel ar Z-axeln.
® Plan G18 = bearbetning med svarvverktyg
® Plan G17 = borr- och frasoperationer pa frontytan
® Plan G19 = borr- och frésoperationer pa mantelytan

Eftersom diametern for svarvarbetsstycken ar relativt enkel att kontrollera ar mattuppgifterna
for planaxeln diameterrelaterade. Du kan foljaktligen jamfora armattet direkt med
rintningsmatten.

412 Punkter i arbetsomradet

For att en CNC-styrning - som SINUMERIK 828D med ShopTurn - ska kunna orientera sig
via matsystemet i det forefintliga arbetsomradet, finns det nagra viktiga referenspunkter dar.

N\
"—Z———

Enkel svarvning med ShopTurn
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Grunder for nybdrjare

4.1 Geometriska grunder

@ & © P

413

Maskinnollpunkt M

Maskinnollpunkten M fastléggs av tillverkaren och kan inte andras. Den ligger i
maskinkoordinatsystemets origo.

Arbetsstycksnollpunkt W

Arbetsstycksnollpunkten W, &ven kallad programnollpunkt, &r origo i
arbetsstyckskoordinatsystemet. Den kan valjas fritt och bér vara placerad i den punkt pa
ritningen utifran vilken de flesta matten utgar.

Referenspunkt R

Referenspunkten R uppsoks for att nollstalla matsystemet, eftersom maskinnollpunkten fér
det mesta inte kan uppsdkas. Styrningen finner sa boérjan pa matningen i
vagmatningssystemet.

Verktygsbararreferenspunkt T

Verktygsbararreferenspunkten T &r av betydelse for instéllningen av maskiner med
verktygsrevolvrar med férinstallda verktyg. Dess lage och infastningshalet mojliggor
installningen med mejselhallare for skaftverktyg enligt DIN 69880 och VDI 3425.

Absoluta och inkrementella mattuppgifter

Absolut inmatning

32

De inmatade varderna hanfor sig till arbetsstycksnollpunkten.

Straight Slutpunkt +X
@50

X 50.000 abs

Y abs

2 -20.000 abs

* G90 Absoluta mattuppgifter Aktl.“.a"
position

@
+Z

-20 !

Vid absoluta inmatningar ska alltid de absoluta koordinatvardena fér slutpunkten matas in
(den aktuella positionen kommer inte i fraga).

Enkel svarvning med ShopTurn
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Grunder for nyborjare
4.1 Geometriska grunder

Inkrementell inmatning

De inmatade varderna hanfor sig till den aktuella positionen.

Straight Slutpunkt +X

= Q @50
X 20.808 inc
Y abs
2 -5.800 inc (+)20
* G91 Inkrementella mattuppgifter

@10
-5 | Aktuell

position +7

Vid inkrementella inmatningar ska alltid differens-vardena mellan aktuell position och
slutpunkt matas in under hansynstagande till riktningen.

Q Med SELECT-tangenten kan alltid kopplas om mellan absolut och inkrementell inmatning.

SELECT

Har nagra exempel i kombinationen absolut/inkrementell:

Straight X 60
X 10.088 abs
Y abs
Z -35.000 inc
7 @10
Y o4z
-50 -15
. +X
Straight . 260
X 25.800 inc
Y abs
Z -40.000 abs
1210
Y +7
-40 -10

Enkel svarvning med ShopTurn
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Grunder for nybdrjare

4.1 Geometriska grunder

41.4

Kartesiska och polara mattuppgifter

Kartesisk inmatning

34

Inmatning av koordinaterna X och Z. Vardena med gra bakgrund beraknades automatiskt i

exemplet.

Straight 2X Slutpunkt
X 100.008 abs

X 40.800 inc

2 -40.000 abs

2 -360.888 inc

L 50.000

al 126.878 °

o2 320.986 °

+X
@100
Y
A
¥4z

-40

-10

Vid absoluta inmatningar ska alltid de absoluta koordinatvardena for slutpunkten matas in

(den aktuella positionen kommer inte i fraga).

Enkel svarvning med ShopTurn
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Grunder for nyborjare
4.1 Geometriska grunder

Polar inmatning

Inmatning av langden och vinkeln. Vardena med gra bakgrund berédknades automatiskt i
exemplet.

Straight ZX Vinklarna kan matas in ...

positiva och / eller ...

X 100.000 abs
X 40.008 inc -
2 -40.000 abs
2 -30.000 inc
L ©0.000
xl 126.870 °
o2 320.986 °
a1 = vinkel till den positiva Z-axeln
a2 = vinkel till det féregaende elementet D)
\ Y /42
| 2= +320,9M

... hegativa.

+X

o1=-233,13

Enkel svarvning med ShopTurn
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Grunder for nybdrjare

4.1 Geometriska grunder

Du kan ocksa kombinera kartesiska och polara inmatningar. Har tva exempel:

Inmatning av slutpunkten i X och langden

X 100.000 abs

X 49.000 inc

2 -40.000 abs

2 -30.800 inc

L 50.000

a 126.870 ° =L 220
a2 320.906 &

-10

Inmatning av slutpunkten i Z och en vinkel

o
X 100.600 abs
X 40.000 inc 126,87°
2 -406.000 abs
2 -30.8080 inc
L 50.000
xl 126.878 °
a2 320.906 ° A 920
N\ 4 +7
-40 -10
415 Cirkelformiga rérelser

Vid cirkelbagar uppges enligt DIN slutpunkten for bagen (koordinaterna X och Z i G18-
planet) och medelpunkten (I och K i G18-planet).

ShopTurn-konturdator ger dig aven vid cirkelbagar friheten att dverta alla valfria matt fran
rithingen utan arbete med omrakning.

| det foljande ser du ett exempel med tva - till en bérjan endast delvis bestdmda -
cirkelbagar.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Grunder for nyborjare

Inmatning av bagen R10:

Direction of rotation P,

R 10.000

X 50.000 abs
2 -39 abs
| abs
K abs
ai ¢
Efter Input:

Circle

4.1 Geometriska grunder

Inmatning av bagen R20:

Direction of rotation Q

R

X 30.000 abs
2 abs
| 0.000 abs
K -28 abs
al -90.000 °
Efter Input:

Circle

Direction of rotation ] Direction of rotation Q
R 10.088 R 20.608
X 50.688 abs X 30.600 abs
2 -35.880 abs X 15.800 inc
| 56.808 abs P -6.771 abs
K -25.0008 abs 2 -6.771 inc
al 186.000 © | 0.088 abs
a2 Tangential | 0.800 inc
K -20.008 abs
K -20.808 inc
al 90.600 °
B1 138.590 ©
B2 48.590 ©
All para- De foljande indikeringarna av alla varden resulterar nar du matat in alla kdnda matt och i
meters inmatningsfonstret for respektive bage tryckt ner funktionstangenten Alla parametrar
Direction of rotation 2 Direction of rotation Q
R 10.080 R 20.600
X 50.888 abs X 30.600 abs
X 10.080 inc X 15.800 inc
2 -35.000 abs 2 -6.771 abs
2 -16.880 inc Fd -6.771 inc
| 58.808 abs | 0.808 abs
| 16.808 inc | 0.808 inc
K -25.088 abs K -20.008 abs
K 0.080 inc K -20.888 inc
al 186.6008 © ol 90.600 °
a2 Tangential
B1 99.008 © B1 138.598 °
B2 96.008 © B2 48.590 °
| DIN-format: | DIN-format:

G2 X50 Z-35 CR=10

Enkel svarvning med ShopTurn
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Grunder for nybdrjare
4.2 Technologiska grunder

4.2 Technologiska grunder

421 Skarhastighet och varvtal

Vid svarvning programmeras for det mesta skarhastigheten direkt narmare bestamt
grovberabetning, finbearbetning och stickning. Endast vid borrning och (for det mesta) vid
gangborrning programmeras varvtalet.

Bestédmning av skarhastigheten

Med hjalp av tillverkarkatalogen eller en tabellbok faststalls forst den optimala

skarhastigheten.

Material i verktyget: hardmetall
Material i arbetsstycket: automatstal
Varde: vc = 180 m/min

Konstant skarhastighet v. (G96) vid grovbearbetning, finbearbetning och stickning:

For att den valda skarhastigheten ska vara
lika for varje arbetsstycksdiameter anpassas
respektive varvtal av styrningen med
kommandot G96 = konstant skarhastighet.
Detta sker med hjalp av likstréms- eller
frekvensreglerade trefasmotorer. Nar
diametern blir mindre stiger varvtalet,
teoretiskt oandligt. For att undvika faror
genom for hdga centrifugalkrafter maste
darfor en varvtalsbegrénsning

pa t.ex. n = 3000 1/min programmeras.

I DIN-format skulle blocket sedan lyda enligt
féljande:

G96 S180 LIMS=3000
(av limes = grans).

Konstant varvtal n (G97) vidd borrning och géngborrning:

Eftersom det arbetas med ett konstant varvtal vid borrning, maste har kommandot
G97 = konstant varvtal anvéandas.

Varvtalet &r beroende av den 6nskade skéarhastigheten (har véljs 120 m/min) och
verktygsdiametern.

Inmatningarna lyder da G97 S1900.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Grunder for nybdrjare

4.2 Technologiska grunder

v, - 1000
d-m

d = 20 mm (verktygsdiameter)

T _120mm - 1000
n= 20mm - T - min

1

n=1900 —

min

422 Matning

| det foregaende kapitlet har du lart dig hur man faststallet skarhastigheten och berédknar
varvtalet. For att verktyget ska skilja fran span maste denna skarhastighet resp. detta varvtal
tillordnas en matningshastighet fér verktyget.

Bestamning av matningen

Som skarhastigheten tas vardet fér matningen ur tabellboken eller dokumenten fran
verktygstillverkaren eller fran erfarenhet.

Skarmaterial i verktyget: hardmetall
Material i arbetsstycket: automatstal
Hittat varde (tabellbok): f=0,2-0,4 mm
Medelvardet valjs: f=0,3mm

Enkel svarvning med ShopTurn
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Grunder for nybdrjare

4.2 Technologiska grunder

Samband mellan matning och matningshastighet:

Ur den konstanta matningen f och respektive varvtal n resulterar matningshastigheten:

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% vf1=840%

Eftersom varvtalet ar olika ar ocksa matningshastigheten (trots
samma matning) olika vid olika diametrar.

n < > N

Enkel svarvning med ShopTurn
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Val utrustad

| detta kapitel far du veta hur verktygen for exemplen i de féljande kapitlen laggs till.
Dessutom forklaras har som exempel berakning av verktygslangderna och hur
arbetsstycksnollpunkten satts.

5.1 Verktygsforvaltning
ShopTurn erbjuder tre listor till verktygsforvaltningen:
e verktygslistan
e verktygsslitagelistan

® magasinslistan

5.1.1 Verktygslistan

| verktygslistan visas alla parametrar och funktioner som behdvs for att Iagga till och rigga
verktygen.

08/11/11
12:55 PM

Loc. LMJ Tupe Tool name ST D H LengthX LengthZ Radius @
1/1 ROUGHING_T80_A 1 1 8 55848 39124 0.800 & 93
1/2 << DRILL_32 1 1| 0] 80.000 185124 32.000 180
1/3 /A FINISHING_T35 A 1 1 8 123976 57378  0.480 ¢ 93
1/4 ROUGHING_T88_| 1 1 8| 55800 39.000 0.800 ¢ 95
1/5 W PLUNGE_CUTTER_3_A | 1 1| B 85124 44124  0.208 3.0
1/6 PLUNGE_CUTTER_3_| 1 1 8 85952 41300 0.200 30
1/7 S FINISHING_T35_| 1 1 8] -12658 121877  0.400 ¢ 95
1/8 THREAD_1.5 1 1 0 66326 33333 0.100

1/9 §= CUTTER_8 1 1| 8] 87.833 74621 8.000 3
1/18 << DRILL_S 1 1 @ 80.608 185.124  5.000 118
1/11 ® BUTTON_TOOL_8 1 1| 8 88112 38123 2008

1/12 @ THREADCUTTER_M6 1 1 8 80.608 145000  6.000 1.8¢
1/13

1/14

1/15

1/16

21

2/2

2/3

offet
Bild 5-1 Exempel for verktygslistan

ﬁ User
variable
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Val utrustad

5.1 Verktygsforvaltning

Betydelsen av de viktigaste parametrarna:

Plats Platsnummer

Typ Verktygstyp

Verktygsnamn Verktygsidentifikationen sker med hjélp av namn och
tvillingverktygsnummer. Namnen kan du mata in som text resp. nummer.

ST Tvillingverktygsnummer (fér ersattningsverktygstrategi)

D Skarnummer

Langd X Geometridata langd X

Langd Z Geometridata langd Z

Diameter Verktygsdiameter

Hallarvinkel, spetsvinkel, | Hallarvinkel (skrubbsstal och slatstal), spetsvinkel (borr) och plattbredd
plattbredd (stickstal)

mn Spindelns rotationsriktning

= Skarvatska 1 och 2 (t.ex. invandig och utvandig kylning)

| ShopTurn stdr manga verktygstyper till férfogande (favoriter, fréasar, borrar, svarvstal och
specialverktyg). Verktygen kan laggas till i verktygslistan via en férdefinierad
verktygskatalog. Beroende pa verktygstyp finns det olika monteringsldgen och geometriska
parametrar (t.ex. hallarvinkel).

Heuw tool - favorites

Type  Identifier Tool position
5088 - Roughing tool
518 - Finishing tool
528 - Plunge cutter
548 - Threading tool
558 - Button tool [
560 - Rotary drill = I o
580 - 3D turning probe om | mo §
738 - Stop i =L s
128 - End mill F o7
148 - Facing tool E ol
158 - Side mill =0 =57
208 - Tuist drill =g
240 - Tap =k R

Bild 5-2 Exempel for lista Over favoriterna
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Val utrustad

51.2 Verktygsslitagelistan

5.1 Verktygsforvaltning

Har fastlaggs slitagedata for respektive verktyg.

Loc. LMJ Type Tool name
1/1 ROUGHING_T88_A 11
1/2 << DRILL_32 11
1/3 A FINISHING_T35 A 11
1/4 ROUGHING_T80_| 11
1/ PLUNGE_CUTTER_3_A 11
1/6 PLUNGE_CUTTER_3_| 11
1/7 T FINISHING_T35_| 11
1/8 [3 THREAD_1.5 11
1/9 = CUTTER_8 11
1/18 SN DRILL_5 11
1/11 © BUTTON_TOOL_8 11
1/12 &% THREADCUTTER_M6 11
<< DRILL_18 11

Alength Alength R M|
ST D X 2 ARadius c

88/11/11
12:47 PM

Magazine 1

0008 0.000 0000
0008  0.080  0.960

0008  0.080  0.960 i

0.000 0.000 0.000 =

0.008 0.000 0.000
0.008  0.080  0.060

.00  0.660  0.900
0008  0.080  0.960

0000  0.080  0.900

0008  0.080  0.960

0008 0.000 0,000

0.008  0.080  0.000

0.088 0.080  0.960

= Tool
list I'a wear

Bild 5-3

m User
variable

] Work
offset

Verktygsforslitningslista

De viktigaste verktygsslitageparametrarna:

A langd X Forslitning i langden X
Aldngd Z Forslitning i ldangden Z

A radie Forslitning i radien

TC Val av verktygsévervakning

e med ingreppstid (T)
¢ med stycktal (C)
e med forslitning (W)

Ingreppstid resp.
Stycktal, resp.

Verktygets ingreppstid
Stycktal for arbetsstyckena

Forslitning * Forslitning av verktyget

*Parametrar beroende av valet i

TC

Borvarde Borvarde for ingreppstid, stycktal resp. forslitning

Férvarningsgréans

Uppgift for ingreppstid, stycktal resp. forslitning vid vilka en varning
matas ut.

G

Verktyget ar sparrat nar kontrollrutan ar aktiverad.

Enkel svarvning med ShopTurn
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5.1 Verktygsforvaltning

513 Magasinlista

| magasinslistan ingar alla verktyg som ar tillordnade ett resp. flera verktygsmagasin. | denna
lista visas alla verktygens tillstand. Dessutom kan enskilda magasinsplatser reserveras resp.
sparras for bestamda verktyg.

08/11/11
12:47PM

Magazine 1

Loc. [10T Type Tool name STDD 2L

1/1 ROUGHING_T88_f 1 1000

1/2 & DRILL_32 11000

1/3 /& FINISHING_T35 A 11000

1/4 ROUGHING_T88_| 1 1000 =

1/5 PLUNGE_CUTTER.3_A | 1 10000

1/6 L PLUNGE_CUTTER.31 | 1 10000

1/7 'S FINISHING_T35_| 1 1000

1/8 = THREAD_1.5 1 1000

1/9 § CUTTER_S 11000

1/10 & DRILL_5 11000

1/11  BUTTON_TOOL_8 11000 Relocate

1/12 = THREADCUTTER_MG 1 1000

1/13 <= DRILL_18 1 1000 Position
0
Ll
O
. -
L]
L]
: >

Tool
P i

Bild 5-4 Magasinlista

] Work |57 User fon] Setting
IE; offset uariable I data

Betydelsen av de viktigaste parametrarna:

G | Sparr fér magasinplats

U | Markering av ett verktyg som éverstort. Verktyget upptar storleken av tva halvplatser vanster, tva
halvplatser héger, en halvplats uppe och en halvplats nere i ett magasin.

P | Fastplatskodning

Verktyget ar fast tillordnat till denna magasinplats.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Val utrustad

5.2

19

Parameter

Tool
list

tool

Anvanda verktyg

| detta kapitel férs de verktyg, som ar nédvandiga foér den senare bearbetningen i exemplen,
in i verktygslistan.

Valj i grundmenyn omradet "Parametrar”.

Tryck ner funktionstangenten "Verktygslista".

5.2 Anvénda verktyg

For att lagga till ett nytt verktyg gar du till verktygslistan och séker en fri plats.

1/1
1/2
1/3
1/4
1/5
1/6
1/7
1/8
1/9
1/18
1/11
1/12
1/13
1/14
1/15
1/16
2/
2/2
2/3

MT
Loc. L0. Tupe Tool name

ROUGHING_T80_A
& DRILL_32

2 FINISHING_T35 A
ROUGHING_T88_I
PLUNGE_CUTTER_3_A
PLUNGE_CUTTER_3_|
2 FINISHING_T35_I
THREAD_1.5

§= CUTTER_8

<< DRILL_S

® BUTTON_TOOL_8
&= THREADCUTTER_MG
S DRILL_18

1

JEEFQ PG R JREY PRI Q) FEEG R PG PG QP

JEEFQ G R R R Q) Y R G PRI QPG Y

95.048
60.000
123.976
55.800
85.124
85.952
-12.658
66.326
87.833
§0.000
88.112
60.000
60.000

ST D H LengthX LengthZ Radius

39.124
185.124
57.370
39.000
44.124
41.300
121.877
33.333
74.621
185.124
38.123
145.000
120.000

0.800
32.000
0.400 &
0.800
0.200
0.200
0.400
0.100
8.000 3
5.000
2.000
6.000
10.600

08/11/11
12:49 PM

Tool
list

Ir:

Bild 5-5

Tryck ner funktionstangenten "Nytt verktyg".

e Work |fi
offset

Verktygslista - fri plats

Valj den dnskade verktygstypen i den visade verktygskatalogen. Detta infogas i
verktygslistan och du kan féra in data for verktyget.

Mark

Frasen med diametern 8 (CUTTER_8) maste kunna matas ner, eftersom den anvénds for
frasning av en ficka.

Enkel svarvning med ShopTurn
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5.3 Verktyg i magasinet

5.3

Load

46

Verktyg i magasinet

| det féljande |ar du dig hur verktyg satts in i magasinet.

Valj ett verktyg utan platsnummer i verktygslistan.

08/11/11
12:56 PM

Tool
measure

NC memory
L MT Tip
o o Type Tool name ST D H LengthX Length?2 2]

ang
2/18
2/11
2/12
2/13
2/14
2/15
2/16

2% Milling_tool_8 0.000 50.008 2.008 4
= Milling_teol_5 0.000 50000 12000 4
=N End_mill_5 0.000 50.000 12000 4
§ End_mill_7 0.000 0.608, 12.008 4
SS DRILL_18 80.000 120.000  10.900 118

Roughing_tool_C2
Plunge_cutter_1_C2
Plunge_cutter_2
Plunge_cutter_4
Plunge_cutter_4_C2
Punge_cutter_3

50.000 18.080  @.200 9 93
50.008 20.000  0.200 3.06_
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

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

ofset
Bild 5-6 Valja verktyg i magasinet

o1 User
Im variable

Tryck ner tangenten "Inladda". Den féljande dialogen erbjuder dig den forsta fria

magasinsplatsen som du kan andra eller dverta direkt.

L@‘ W ‘ 08/11/11
J0G 12:56 PM
Tool list NC memor
Loc MT Type Tool name ST D H LengthX Length2 g Tip
) © L0 angl
2/18
2/11
2/12
2/13
2/14
2/15
2/16
4
.. magazine 1 Locat. 13 4
4
8= End_mill_7 11 LI} 0.000 6.008 12000 4
SS DRILL_18 11 8 30.000 120.000 10.008 118
Roughing_tool_C2 11 8 50.000 10.008 8200 > 93
Plunge_cutter_1_C2 11 8 50000 20.006 0.200 3.06_
Plunge_cutter_2 1 1 8 50.000 20.006  0.200 3.0
Plunge_cutter_4 11 6 50080 10.006  0.200 3.0
Plunge_cutter_4_C2 11 8 50080 10.006  0.200 30
Punge_cutter_3 11 8 50.008 10.008 8.208 3.0
< 1l >
Bild 5-7 Mata in och/eller 6verta magasinsplats
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Val utrustad

Efter 6vertagandet kan verktygslistan se ut pa féljande satt.

1/1
1/2
1/3
1/4
1/5
1/6
1/7
1/8
1/9
1/18
1/11
1/12
1/13
1/14
1/15
1/16
2/
2/2
2/3

MT
Loc. L0. Tupe

«

a

i

e ke )i ==

Tool name

ROUGHING_T80_A
DRILL_32
FINISHING_T35 A
ROUGHING_T88_|
PLUNGE_CUTTER_3_A
PLUNGE_CUTTER_3_|
FINISHING_T35_I
THREAD_1.5
CUTTER_8

DRILL_5
BUTTON_TOOL_8
THREADCUTTER_M6
DRILL_10

1

JEEFQ PG R JREY PRI Q) FEEG R PG PG QP

JEEFQ G R R R Q) G [ G PRI QPG Y

08/11/11
12:46 PM

Magazine 1

95.848 39124  0.800 &
60.000 185.124 32.000
123976  57.378  0.400 «
55.800  39.008  0.800 «
85.124) 44.124  0.200
85.952 41.300  0.200
-12.656 121877  0.400 &
66.326) 33.333  0.100
87.833  74.621 8.000 3
80.000 185.124  5.000
88.112 38.123  2.000
60.000 145.000  6.000
60.000 120.000 10.000

Ir:

Bild 5-8

5.4

Tool
list

offset

Work (51 User
uariahle

Verktygslista efter évertagandet

Mata verktyg

| det féljande Iar du dig hur verktygen beraknas.

Tillvagagangssatt

=8 Tsm

Lre
T i
NC/MPF/CLOSURES SIEMENS | tanua
7 Reset
Workpiece Position [mm] TFS
futomati
- X 33.920 L ]
2 -53.640 izt
SP1 0.000° F 0.000
SP3 0.006° 0.600  mm/min
S1 vo
E‘1aster 0

Enkel svarvning med ShopTurn
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Meas.
a workp.

N

Posi-
tion

5.4 Méta verktyg

Satt in ett verktyg fran verktygslistan i spindeln med funktionstangenten "T,S,M".
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Val utrustad

5.4 Méta verktyg

P

Manual

Set
length

48

Véxla sedan till menyn "Mata verktyg".

Mata in den uppmatta eller tillsvarvade diametern.

v 09/15/11
™ | & o
NC/MPF/CLOSURES sl EM ENS | Ste|e::t
7 Reset -
Workpiece Position [mm] TES SaE
- X 33.920 Lot 77| L
2 53640 ko
sP1 0.000° F 0.000
SP3 0.000° 0.000 mm/min  120%
S1 vo &
Master @ 50%
0 100,

Measure: length manual

Meas.
2 workp.

8 Tsn
Bild 5-9

T
ST

FINISHING_T35 A D1

1

X0

Posi-
tion

Mata verktyg - inmatning av X-vardet

Den aktuella positionen for verktyget berdknas under hansynstagande till arbetsstyckets

diameter.
ry 09/15/11
™M | & o
NC/MPF/CLOSURES SIEMENS | Select
7 Reset et
Workpiece Position [mm] TFS Save
- X 80.000 =
2 -53.640 X100.96
SP1 0.000° F 0.000
SP3 0.000° 0.000  mm/min  120%

Measure: length manual

Tool data
X

Meas.
a workp.

k& tsm
Bild 5-10

51 o X
+

Master
0

T FINISHING_T35 A D1

ST 1

X0

Posi-
tion

Méata verktyg - stélla in langd X

Enkel svarvning med ShopTurn
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Val utrustad

5.4 Méta verktyg

Detta férlopp maste du nu upprepa for Z.

T 1 09/15/11
M, ‘ :Jyuxé ‘ Bas A
NC/MPF/CLOSURES SI EM ENS | S:Ie;:t
7 Reset 00

Uorkpiece Position [mm] TES Gave

s X 80.000 Eglz?ma_rssn 229;333 position
V4 -53.640 X100.9
sp1 0.008° F 0.000
ek 0.000° 0000 mm/min  120%

S1 vo B
(]

Master 50%
0 100,

Measure: length manual

T FINISHING_T35 A D1

ST 1
Ref. point Workpiece edge
20 0.000

Set
length

Posi-
N tion

Meas.
2 workp.

Bild 5-11 Mata verktyg - stélla in langd Z

Enkel svarvning med ShopTurn
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Val utrustad

5.5 Sétta arbetsstyckets nollpunkt

5.5 Satta arbetsstyckets nollpunkt

| det féljande lar du dig hur du satter arbetsstyckets nollpunkt.

Tillvagagangssétt

For att satta arbetsstyckets nollpunkt maste i grundmenyn kopplas om till mandversattet
Maskin manuell.

Meas. Forflytta arbetsstyckets nollpunkt om den inte ligger pa arbetsstyckets planyta.
2 workp.
LIryd
kS g
NC/MPF/CLOSURES SIEMENS | Select
. Reset work offs.
Uorkpiece Position [mm] TFES
FINISHING_T35 A R.400
2 -53.640 xiakss
SP1 0.000° F 0.000
SP3 0.000° 0.000  mm/min  120%
S1 -0 B
Master @ 50%
0 50 100,

Measure: front edge

Work offset G54

Meas. only 0.000
Uork offset

Jp Posi-
N tion

& Stock
rem.

8 Tsn

Bild 5-12 Mata in nollpunktsforflyttning

Set Acceptera inmatningen.

uo
™ 09/15/11
™M | & 58
NC/MPF/CLOSURES SI E M E Ns | Select

% Reset work offs.

Workpiece Position [mm] TES
FINISHING_T35 A R0.400
z X 80.000 -I:; @01 257.000
2 0 000 X100.96
SP1 0.600° F 0.800
SP3 0.000° 0.600 mm/min  120%
S1 o B
E’Iaster 0 50%

Measure: front edge
Values U0 Uork offset G54

2 -53.640 Meas. only 0.000
Uork offset

Measured values
0.000

Posi-
tion

k& tsm
Bild 5-13 Nollpunktsforflyttning installd

Ny

Enkel svarvning med ShopTurn
50 Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1



Exempel 1: Ansatsaxel

6.1 Overblick

Inldrningsmal

| detta kapitel férklaras utforligt de forsta stegen for att anlagga ett arbetsstycket. Du lar dig
hur du ...

e kan forvalta och lagga till program,

® anropa verktyg,

e mata in forflyttningsvagar,

e uppréatta valfria konturer med konterdatorn,
® grov- och finbearbeta konturer,

® |agger till gangfristick,

® gangor och

® instick.

Uppagift
.n - 1x45°
! X
] T n 7|
S i
Y 1 66
i 60
50
+X 40
80 : : : : v M30x1,5
+7
)?9.5 !
. 1
1
yq i B B :’ﬁs L)
| W,p/ =3 T
1
g
1
2x45°_
oT 757045 55 4a a0 7 g
u 100 -
0,5x45°
X - Yoo 4 o
6 o0 B a0°
@ 3 C
' ‘ o
Bild 6-1 Verkstadsritning - exempel 1

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel/

6.2 Programforvaltning och tilldgg av program

Bild 6-2 Arbetsstycke - exempel 1

Mark

ShopTurn sparar alltid den sista installining som du valt med Toggle-tangenten. Du maste
darfor ge akt pa att bade vid nagra inmatningsfalt och aven vid alla omkopplingsfélt alla
enheter, texter och symboler stéllts som i exemplens avbildade dialogfonster.

Omkopplingsmdjligheten visas alltid i hjélptexten (se féljande bild).

abs
*Rapid tr.* mm/min

X ah

v 225 (mimie: O]
2

F

Bild 6-3 Exempel for Toggle-falt

6.2 Programforvaltning och tilldgg av program

Mandéverfoljder

52

Efter start av styrningen befinner du dig i grundbilden.

M % o
SIEMENS |ﬁm$im
# Reset
Machine Position [mm] T.ES Auiliary
x1 0.000 T functions
21 0.000 o ume
0.088 mm/min
S1ive
(]
Act. values
Machine
L Lo e il L r=y

Bild 6-4 Grundbild

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel

[

Program
manager

INPUT

New

6.2 Programforvaltning och tilldgg av program

Oppna grundmenyn med MENU SELECT. | grundmenyn kan du anropa de olika omradena i

ShopTurn.
M | % | o
# Reset
Machine Position [mm] T.ES
X1 0.000 T
21 0.000 = =
B.008 mm/min  85%
S1-e B
B - IBB"}uﬁ
M 1O D5 [ AN
Machine Parameter Program :::l?arga:r ntllai::it: Start-up
Bild 6-5 Grundmeny

Tryck ner funktionstangenten Programmanager. Programmanagern dppnas.

| programmanagern kan du férvalta operationslistor och konturer (t.ex. Ny, Oppna, Kopiera

).

E 85/19/10
Jos 232PM
Name Type  Length Date Time
= C1Part programs DIR 85/19/18 2:19:47 PM
& 7 Subprograms DIR 85/19/18 2:19:11 PM
= £ Workpieces DIR 85/19/18 2:30:48 PM
Bild 6-6 Programmanager

| programmanagern visas en lista med de forefintliga katalogerna. Valj med hjalp av Cursor-

tangenten katalogen 'Arbetsstycken'.

Oppna kalalogen Arbetsstycken.

Mata in namnet 'EXAMPLE1' for arbetsstycket.

New workpiece

Type Uorkpiece UPD [~
Name EXAMPLE1]
Bild 6-7 Lagga till arbetsstycke

Enkel svarvning med ShopTurn
Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1
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Exempel 1: Ansatsaxel/
6.2 Programforvaltning och tilldgg av program

v Bekrafta inmatningen. Sedan 6ppnar sig féljande dialog.
Accept

New sequential program

Type ShopTurn v]

Name TAPER_SHAFT]

Bild 6-8 L&gga till sekvensprogram

Med funktionstangenterna ShopTurn och programGUIDE G-Code kan du valja

ShopTurn . .
inmatningsformatet.
Med funktionstangenten ShopTurn bestdmmer du programtypen.
Mata in namnet for operationslistan, i detta fall ' TAPER_SHAFT".
v Acceptera inmatningen.
Accept

Efter 6vertagandet 6ppnas foljande inmatningsmask for registrering av arbetsstycksdata.

86/27/11
11:38 AM

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Program header

-100.668 abs
2B -92.808 abs
Retract Simple
XRA 5,660 inc

2RA 5.808 inc

Tool change point Uorkpiece
XT 120.860

2T 200.660
s 3560.660 rpm
SC 1.608

Machined dir. of rota  Up-cut

= Uari-

& Turn- P
[ Pilling | B8 ous lation

8 Cont.
= ing

r Drilling =

Bild 6-9 Programhuvud - hjalpbild

| programhuvudet matas arbetsstycksdata samt allmanna uppagifter till programmet in.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel

6.2 Programforvaltning och tilldgg av program

Mata in féljande véarden:

Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer

Mattenhet mm X

Nollpunktsforflyttning X

Raamne Cylinder X Med Toggle-tangenten
véljer du rédmnesformen

har cylinder.

XA 80

ZA 1

VAl -100 abs X

ZB -92 abs X Med vérdet ZB matas

avstandet till chucken in.

Atergang enkel X Se nedan Atergdng
XRA 5ink X Har matas méatten for
ZRA 5ink X atergangsplanen
— (absoluta eller
Verktygsvaxlingspunkt WKS X inkrementella) och
XT 120 verktygsvaxelpunkten in.
ZT 200
Sékerhetsavstand SC 1
Varvtalsgrénser S1 3500
Bearbetningens Medmatning X
rotationsriktning
v g Acceptera de inmatade vardena. Efter évertagandet visas programhuvudet.
Accept
) &
JOG
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
P Program header
EN0 End of program
Bild 6-10 Programhuvud exempel 1 - Arbetsstegseditor
Programmet lades nu till som bas for ytterligare bearbetningssteg. Det har ett namn (i den
bla stolpen), ett programhuvud (piktogram "P") och ett programslut (piktogram "END"). |
programmet 1dggs de enskilda bearbetningsstegen och konturerna med varandra. Den
senare genomarbetningen sker uppifran och ner.
> For andringar eller kontroll av vardena kan du ater anropa programhuvudet.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel

6.2 Programforvaltning och tilldgg av program

Atergang
Atergangsplanen kan kopplas om mellan enkla, utvidgade och alla. Beroende pa instélining
av atergangen frikopplas de tillhérande falten for inmatning av avstanden.
enkel utvidgad alla
(for enkel cylinder) (for komplexa arbetsstycken  (for komplexa arbetsstycken
med innerbearbetning) med innerbearbetning
och/eller baksnitt)
2Rl ZRA
R e
Retract Simple Retract Extended Retract Al
XRA 5.000 inc XRA 5.800 inc XRA 5.000 inc
XRI 5.808 inc XRI 5.800 inc
ZRA 5.008 inc 2RA 5.800 inc ZRA 5.000 inc
2RI 0.000
Funktionstangenter
Graphic Med denna funktionstangent vaxlar du till Online-grafik for arbetsstycket (se féljande bild).
mew
) ® st
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
P Xo
L Gl?phil:
Blank Cylinder
XA 60.000
100 ] 1.600
21 -100.880 abs
2B -92.888 abs
Retract Simple
b XRA 5.868 inc
i 2RA 5.808 inc
Tool change point Uorkpiece
XT 120.888
-100 2T 200.880
51 3560.688 rpm
SC 1.888
Machined dir. of rota  Up-cut
ST B riting | T |t
Bild 6-11 Programhuvud - grafisk bild
Med denna funktionstangent véxlar du tillbaka till hjalpbilden.
mew

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel

6.3 Anropa verktyg

6.3 Anropa verktyg

Mandéverfolider

>

Gerade
~— Kreis

Toal

Select
tool

To
program

Med féljande steg anropar du det verktyg som behdvs:

Med denna tangent utvidgar du den horisontella funktionstangentmenyn.

Vdlj funktionstangenten Linje Cirkel.

Valj funktionstangenten Verktyg.

Oppna verktygslistan.

08/27/11
o8 - i
NG/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Toul [ Tou
P X T D1 list
END (1158 S1 rpm
Plane selection
Tool selection Magazine 1
1 A
Loc. [‘g Type Tool name ST D H LengthX LengthZ Rac
4| /A FINISHING_T35 A 11 8 123976 57370 €
S8 1/1 (" ROUGHING_T88_A 11 8 55848 30124 €
1/2
1/3 = DRILL_S 11 8 ©0.8e8 185124 1¢
CARIL T Plunge_cutter_4 11 8 58868 10808
1/5 T PLUNGE_CUTTER_3 A 11 8 85124 44124 4
1/6 T Punge_cutter_3 11 8 50680 10.880 E
-5 1/7 ‘T Plunge_cutter_2 11 8 50.080  20.880 E
1/8 24 Milling_tool_8 11 8 08600 50800 2
1/9 ) Roughing_tool_C2 11 8 50800 10.888 €
-1) 1/18 I, FINISHING_T35 | 11 8 -1285 121877 &~
< 1 5
-158
-50 [ 50 160 158 2

Ho value entered

Bild 6-12 Verktygslista

Valj med Cursor-tangenten verktyget ROUGHING_T80 A.

Acceptera verktyget i programmet. Mata efter verktygsdvertagandet in féljande varden i
inmatningsmasken (ev. dndra enhet med Toggle-tangenten):

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer

Spindel V1 X Valj huvudspindeln V1.
Skérhastighet 240 m/min X

Planval Svarva X

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel/

6.4 Mata in forflyttningsvég

_____ ROUGHING_T80 A
END v 240 m/min
Ebenenanwahl
Turning

D1

Bild 6-13 Verktyg - inmatning

v 4 Acceptera det inmatade vardet.
Accept
6.4 Mata in forflyttningsvég
Mandéverfoljder

Mata nu in forflyttningsvagarna:

Straight Vélj funktionstangenten Linje.
Rapid Valj funktionstangenten Snabbtransport.
traverse

Mata in féljande startpunkt i inmatningsmasken fér grovbearbetningen:

Falt Varde Val via Toggle-tangent Kommentarer
X 82 abs X

Z 0.3 abs X

) % W

Straight
60.860 abs

T ¥ abs
= X 2 0300 abs
END ¢ abs

4 TOOL abs

F *Rapid tr*  mm/min
Radius comp.

Strght
Circle

Forflyttningsvag mata in startpunkt

v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel

Valj funktionstangenten Linje.

6.4 Mata in forflyttningsvég

Straight
Mata in féljade varden i inmatningsmasken:
Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
X -1.6 abs X Verktyget har en 0.8
radie, foljaktligen maste
forflyttas till diametern X -
1.6.
F 0,3 mm/varv X
-1.688 abs
abs
abs
C abs
TOOL abg
F 0.308 mm/rev
Radius comp.
Bild 6-14 Mata in forflyttningsvag
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept
Straight Valj funktionstangenten Linje.
Rapid Valj funktionstangenten Snabbtransport. Flytta bort verktyget fran planytan med
traverse shabbtransport.

Mata in féljade varden i inmatningsmasken:

Falt

Vérde

Val via To%]le-tangent

Kommentarer

z

1 abs

X

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel/

6.4 Mata in forflyttningsvég

86/27/11
1215 PM

Graphic
view

Rapid
traverse

*Rapid tr.*
Radius comp.

mm/min

Strght
Circle

Bild 6-15 Mata in forflyttningsvag - bortkdrning fran planytan

s Acceptera de inmatade vardena.

Accept
Straight Vélj funktionstangenten Linje.

Rapid Valj funktionstangenten Snabbtransport.
traverse

Mata in féljade varden i inmatningsmasken:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer

X 82 abs X Med denna inmatning
flyttas verktyget ater till
startpunkten.

) _

82.800 abs
abs
abs

C abs
TOOL abs

F " *Rapid t* | mm/min
Radius comp.

Bild 6-16 Mata in forflyttningsvag - kora tillbaka till startpunkt

v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel
6.4 Mata in forflyttningsvég

Valj funktionstangenten Linje.
Straight
2 Uppréatta de fyra ytterligare forflyttningsvéagarna enligt féljande arbetsstegslista.

)| &

HC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

H@  Program header Uork offset G54

H5  Turning T=ROUGHING_T88_RA S$1=248rev

H6  RAPID X82 28.3

H?7 F8.3/revX-1.6

H8  RAPID 21

N9 RAPID X82

H1i@ RAPID 20

Hi1 F8.25/rev X-1.6

H12 RAPID 21

H13 RAPID X128
End of program

B6/27/11
12:23PH

glllLll 114

Strght
Circle

Bild 6-17 Mata in forflyttningsvéag - fyra ytterligare forflyttningsvagar

Simu- Starta simuleringen.
lation

B8/27/11
12:25 PM

NG/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

100

140 120 100 80 o0 40 20 0 2 0 &

X 83842  160876Y  0880S1 B  TROUGHING_T86_A D1
Ent Programmende Rapid trav 120% 86:01:22

dit | = oriing | g U | g St | piing | D Yort

Bild 6-18 Simulering sidobild

Simuleringen kan avslutas med en férnyad tryckning pa funktionstangenten Simulering resp.
lation med en valsfri horisontell funktionstangent.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel/

6.5 Uppréttande av konturerna med konturdaforn och bearbetning

6.5 Upprattande av konturerna med konturdatorn och bearbetning

Konturdator

Mandéverfoljder
A Cont

turn.

Hew
contour

Accept

62

Foér inmatning av komplexa konturer finns det i ShopTurn en konturdator, med vilken du Iatt
kan mata in ocksd mycket svara konturer.

Med denna grafiska konturdator kan du

= mata in konturer lattare och snabbare an
I~ vad fallet &r med den vanliga
programmeringen och narmare bestamt
% helt utan matematik.
I-Z
|

Med féljande steg matar du in konturen:

Valj funktionstangenten Svarva kontur.

Valj funktionstangenten Ny kontur. Mata for konturen in namnet
"TAPER_SHAFT_CONTOUR.

Varje kontur far ett eget namn. Det underlattar programmets laslighet.

Please enter the new name

TAPER_SHAFT_CONTOUR

Bild 6-19 Lagga till kontur TAPER_SHAFT_CONTOUR'

Acceptera inmatningen.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel

6.5 Uppréttande av konturerna med konturdaforn och bearbetning

Startpunkten for konturtaget kan du éverta utan andringar (se foljande bild).

Mark

Konturtaget ar & ena sidan begransningen for grovbearbetningen och & andra sidan
finarbetsningsvagen.

:’ bt 85/26/18
J06 1:44 PM

Starting point

X 0.000 abs
2 0.000 abs

Transition at contour start
Radius
R 0.000

= Vari-
* | Em  ous

Bild 6-20 Mata in startpunkt

Mark
Om du véljer bort funktionstangenten Grafisk bild , far du detaljerade hjalpbilder.

v Acceptera inmatningen.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1 63



Exempel 1: Ansatsaxel/

6.5 Uppréttande av konturerna med konturdaforn och bearbetning

1 Mata in féljade varden i inmatningsmasken fér den lodrata strackan:
-
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
X 30 abs X
Overgang till féljdelementet | Fas X Hang fasen (FS) direkt pa
FS 15 linjen som
évergangselement.
)| % gro
Straight line X
X
al
Transition to next element
Cham
Fs 14
Edit |E™ oril.
Bild 6-21 Mata in kontur strécka lodrat
v 4 Acceptera de inmatade vardena.
Accept

64
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Exempel 1: Ansatsaxel

Mata in féljade varden i inmatningsmasken for den vagrata linjen:

6.5 Uppréttande av konturerna med konturdaforn och bearbetning

——>
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
V4 -17 abs X Det foljer en linje till Z-17.
Overgang till féljdelementet | Fas X e
Fs 0 ‘ﬂ‘_‘
Gangfristicket infogas
senare som enskilt
element.
)% e
Straight line 2
-17.008 abs
180.000 ©
98.088 ©
Transition t[?hamth element
FS 9,009
Bild 6-22 Mata in kontur stracka vagrat
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel/

6.5 Uppréttande av konturerna med konturdaforn och bearbetning

Mata in féljade varde i inmatningsmasken fér den lodrata strackan:

*
-
+
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
X 40 abs X Konstruera den lodrata
Overgang till folidelementet | Radie X stréckan till den mattsatta
skarningspunkten inkl.
R 2.5 rundningen till
féljdelementet.
85/20/18
1:48 PM
Straight line X
X 40.880 abs
al 90.808 °
a2 270.860 °
Transition to next element
Radius
R 25
Bild 6-23 Mata in kontur stracka lodrat
v 4 Acceptera de inmatade vardena.
Accept

66
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Exempel 1: Ansatsaxel
6.5 Uppréttande av konturerna med konturdaforn och bearbetning

" A Mata in féljade varden i inmatningsmasken for fasningens slutpunkt:
"
Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
X 50 abs X L
4 -30 abs X
Overgang till félidelementet | Fas X ﬁ_‘-x
FS 0 )

85/208/18
1:47 PM

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Straight 2X

50.000 abs
-30.000 abs
158.962 ©
68.962 °
Transition to next element
Cham
FS 0.000

=_ Vari- Simu-
Ee ous lation

Bild 6-24 Mata in kontur slutpunkt fér fasningen

v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel/

6.5 Uppréttande av konturerna med konturdaforn och bearbetning

Mata in féljade varden i inmatningsmasken for den vagrata linjen:

—+—
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
4 -44 abs X Ty
Overgang till féljdelementet | Radie X
R 25 -
085/20/10
148 PM
Straight line 2
2 -44.880 abs
ol 180.660 ©
a2 21838 °
Transition to next element
Radius
R 2§
Bild 6-25 Mata in kontur stracka vagrat
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept
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Exempel 1: Ansatsaxel

6.5 Uppréttande av konturerna med konturdaforn och bearbetning

Mata in féljade varde i inmatningsmasken for den lodrata linjen:

*
-
+
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
X 60 abs X Strackorna (=huvudelementen) forldper
inte tangentiellt.
Rundning
3 huvudelement
)| % T
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Straight line X
X2 X 60.000 abs
al 98.088 ©
a2 270800 ©
Transition to next element
Cham
FS 0.000
Bild 6-26 Mata in kontur stracka lodrat
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel/

6.5 Uppréttande av konturerna med konturdaforn och bearbetning

70

—s—

Accept

Mata in féljade varden i inmatningsmasken for den vagrata linjen:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
z -70 abs X Insticken matas in
Overgang till folidelementet | Radie X senare, precis som

R

1

gangfristicket, som
enskilda element.

» Xe

Bild 6-27

85/20/18
1:48 PM

Straight line 2
-70.800 abs
180.660 ©
90.660 °
Transition to next element
Radius
R

Mata in kontur stracka vagrat

Acceptera de inmatade vardena.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel

6.5 Uppréttande av konturerna med konturdaforn och bearbetning

Mata in féljade varde i inmatningsmasken fér den lodrata strackan:

+
-
+
Falt Varde Val via To&;le-tangent Kommentarer
X 66 abs X L
Overgang till féljdelementet | Radie X
R 1 -x
% o
Straight line X
P & Xo X
T |1 lg7 al
— a2
- |= Transition to next element
slh] ° A
— T 65
o Mg
END
63
62
61
- =705 -70 -69.5
Bild 6-28 Mata in kontur stracka lodrat
v . \
Accept Acceptera de inmatade vardena.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel/
6.5 Uppréttande av konturerna med konturdaforn och bearbetning

Mata in féljade varden i inmatningsmasken for den vagrata linjen:

—+—
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
4 -75 abs X L
Overgang till féljdelementet | Radie X
R 1 -
) ® "t
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Straight line 2
P& Xe 2 -75.880 abs
T ol 180.868 ©
e %rz:n:iﬁnnhri::'el:nem
_: T 2 Radius
— |/ R
= l 68
! 5

;; B
Bild 6-29 Mata in kontur stracka vagrat
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel

6.5 Uppréttande av konturerna med konturdaforn och bearbetning

Mata in féljade varde i inmatningsmasken fér den lodrata strackan:

*
-
+
Falt Varde Val via To&;le-tangent Kommentarer
X 80 abs X Slutpunkt X80 med en fas
Overgang till féljdelementet | Fas X 2x45°
FS 2
)| &
HC/UKS/EXAMPLE 1/ TAPER_SHAFT Straight line X
P & Ko X £0.080 abs
T (71 al 90.608 ©
— a2 270.088
- |= Transition to next element
1 Cham
. ? Fs 4
= F
— |, T8
i
|72
END
Bild 6-30 Mata in kontur stracka lodrat
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1
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Exempel 1: Ansatsaxel

6.5 Uppréttande av konturerna med konturdaforn och bearbetning

Mata in féljade varden i inmatningsmasken for den vagrata linjen:

—+—
Falt Varde Val via Toggle-tangent Kommentarer
z -90 abs X L
Overgang till féljdelementet | Fas X
FS 0 -
Konturslutpunkten ligger
vid X80 och Z-90 (2 mm
framfor chucken).
)| % "
Straight line 2
P& 2 -98.888 abs
T 1 ol 180.868 °
— a2 98.608 °
— T Transition wh;n ele
s Fs 0.600
=
il
f
Edit |E™ oril.
Bild 6-31 Mata in konturslutpunkt
v 4 Acceptera de inmatade vardena.
Accept

3\’}& 85/20/18
JOG 151 PM

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Straight line 2
Xa 2 -98.800 abs
1808.686

— &

200 a2 98.608 °
Transition to next element
Cham
FS 0.000

- N AR

W= 71— 1 —1"—1
3

Bild 6-32 Fullstdndig kontur

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel
6.5 Uppréttande av konturerna med konturdaforn och bearbetning

~ Acceptera konturen i operationslistan.
Accept
) &

HC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
Program header Uork offset G54 ]
Turning T=ROUGHING_T88_A S1=248rev

RAPID X88 20.3

Il 1w

Stock.
removal

FB.3/rev X-1.6
RAPID 21 -
— RAPID X82
— RAPID 26 Zlock
—  FB.25/rev X-1.6
—  RAPID 21 m
+ RAPID X120 2200
L+ Contour TAPER_SHAFT_CONTOUR B

Groove
resid.
Plunge
turning
Plunge
turn.resid.

END  End of program

LU B iling |

Edit | B Drilling | =t

Bild 6-33 Kontur i operationslistan

For att bearbeta den upprattade konturen maste du nu lagga till féljande arbetssteg. Gor pa
féljande satt:

Stock Valj funktionstangenten Avspéana.
removal
Select Oppna verktygslistan och vélj ROUGHING_T80 A.
tool
To Acceptera verktyget i programmet.
program

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for grovbearbetningen:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer

F 0.3

\% 240 m/min X

Bearbetning grovbearbeta X
langs X
yttre X

D 25

uXx 0.5

uz 0.2

DI 0.0

BL Cylinder X

XD 0.0 ink X

ZD 0.0 ink X

Baksnitt nej X

Begransning nej X

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel/

6.5 Uppréttande av konturerna med konturdaforn och bearbetning

Accept

Stock
removal

Select
tool

To
program

76

)| &

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Stock removal
P Xe T  ROUGHING_TB8_R
T lose F 0.368 mm/rev
— v 248 m/min
— Machining v
- Longitudinal
Outside s
= D 2508 [t '
— |[o8 UK 0.500
= 1 uz 6.260
- : S DI 0.660
W BL Cylinder
END XD 8.800 inc
8 2D 6,668 inc
Relief cuts Ho
Limit

K . (™o Vari-
Milling | o 5 e

Edit | ™ Drilling | gt

Bild 6-34 Grovbearbeta kontur

Acceptera de inmatade vardena.

Valj funktionstangenten Avspana.

Oppna verktygslistan och vélj FINISHING_T35 A.

Acceptera verktyget i programmet.

1224 PM

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for finbearbetningen:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.15

Vv 200 m/min X

Bearbetning finbearbetning X

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel

Accept

6.5 Uppréttande av konturerna med konturdaforn och bearbetning

86/38/11
12:25 PM

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Stock removal
Ko T  FIMSHING_T358 D1 tool

P
T 1208 F 0.158 mm/rev
— v 288 m/min Graphic
— Machining T
- Longitudinal
- Outside —
e
= 1N [ Allowance Ho
Lf] x
N 18
Relief cuts No

Limit

Cont.
~— turn.

Bild 6-35 Finbearbeta kontur

= Vari-
S ous

Acceptera de inmatade vardena.

| arbetsstegseditorn kopplas de bada bearbetningsstegen ihop.

08/38/11
12:25 PM

)| %
JOG

NC/UWKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

Program header Work offset G54

Turning T=ROUGHING_T88_A S1=248rev

RAPID X80 20.3

FB.3/rev X-1.6

RAPID 21

RAPID X82

RAPID 28

F0.25/rev X-1.6

RAPID 21

RAPID X128 2260

Contour TAPER_SHAFT_CONTOUR

¢ 1 Stock removal v T=ROUGHING_TB8_R F8.3/rev U=248m

Stock removal Raad T=FINISHING_T35 A FB.15/rev Y=288m

End  End of program

WEc il L1+

Plunge

turning

Plunge
turn.resid.

Edit | = oriting | " "~ B

Bild 6-36

Enkel svarvning med ShopTurn

Sammankoppling av arbetsstegen i operationslistan
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Exempel 1: Ansatsaxel

6.6 Géangfristick
Simu- Valj funktionstangenten Simulering.
lation
Side Valj funktionstangenten Sidobild.
vew
Den efterféljande simuleringen visar férloppet for tillverkningen till kontrollen, innan du
tillverkar arbetsstycket.
)| & o
HC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
X T -12?.;25022 100142.6;;‘1' 5 9.8882'1 ﬁ TIU’IHISHIH?LT% qu E‘ODI :
END  Programmende Rapid trav 25% 080:83:45
Edit | ™ Drilling | p=”
Bild 6-37 Simulering sidobild
6.6 Gangfristick
Mandéverfoljder

Med de foljande stegen upprattar du gangfristicket:

+2

Bild 6-38 Gangfristick

78
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Exempel 1: Ansatsaxel

6.6 Gangfristick
& Turn- Valj funktionstangenten Svarva.
= ing
Undercel Valj funktionstangenten Fristick.
U&ii?f Valj funktionstangenten Fristick ganga.
Select Oppna verktygslistan och vélj finbearbetningsverktyget FINISHING_T35 A .
tool
To Acceptera verktyget i programmet.
program o . . .
Mata in féljade varden i inmatningsmasken:
Falt Varde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.15
\Y 200 m/min X
Bearbetning Grovbearbetnin X
a/
finbearbetning X
langs
Lage X (se bild ovan)
X0 30
Z0 -17
X1 1.15 ink X
Z1 4.5 ink X
R1 0.8
R2 0.8
a 30
VX 1ink X
D 0.8
U 0.1 X (Falt)

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel

6.6 Géangfristick
mk g
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Undercut thread
P iT FINISHING_T35 A
T IF 0.158 mm/rev
I v 200 m/min
— 'Machining THTTY
= [ Longitudinal
i Pos.
= X8 38.608
— i 20 -17.800
- B X1 1.158 inc
— 21 4500 inc
— B IR 0.800
¢ F 8.008
;] 4 30009 °
Ml 1.800 inc
@\ 808
N[
-, To- [ T ISIrt_w-
"""" = . " 1EE ous | lation
Bild 6-39 Gangfristick
Koppla vid behov om mellan den grafiska bilden och hjélpbilden.
% "
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Undercut thread
P X iT FINISHING_T35 A
T IF 0.158 mmffw
My L) 280 m/min
— s 'Machining THTVY
L | Longitudinal
i Pos.
X0 30.800
pric 20 -17.808
i x1 1.150 i
L 4 2 4500 ine
v e R 2200
; - !u 30.000 °
’Q‘ 28 X 1.800 inc
& D 8.008
[T Undercut
AR thread
@ Edit [E ol [RCSLE : BE ";'; - Ism“
Bild 6-40 Gangfristick - grafisk bild
4 Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel

Simu-

= lation

3D

view

Details

6.7

Mandéverfélider

6.7 Ganga

Valj funktionstangenten Simulering. Kontrollera gangfristicket t.ex. via detaljbilden i 3D-
bilden.

Valj funktionstangenten 3D-bild.

Valj funktionstangenten Detaljer. Med funktionstangenterna Zoom +, Zoom -, Lupp osv. kan
du paverka framstallningen.

j b+ 86/38/11
J0G 12:31 PM

X -127.8522 142638Y =~ 0068S1 B  TFHISHING_T35A D1
enn_End of program Rapid trav IDD%BB:D

Drillng | g Turn- | 1 Cont. Miling | 55 V21" Al
ing | = turn. ous lation

Bild 6-41 Simulering detaljbild i 3D-bild

Géanga

Med de foljande stegen upprattar du gangan:

7 I+ X
.

[+Z

Bild 6-42 Ganga

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel/

6.7 Géanga

Valj funktionstangenten Ganga.

Thread
S:cllei:t Oppna verktygslistan och vélj korthalsborren THREADING_T1.5.
0
To Acceptera verktyget i programmet.
program
Mata in féljande varden i inmatningsmasken fér gangan:
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
P 1,5 mm/varv X
G 0
S 800 varv/min X
Bearbetning Grovbearbetnin X
g/finbearbetning
Linjar X
Utvandig ganga X
X0 30 X Med féljande inmatningar
70 0 definierar du gangan
geometriskt.
Z1 -16 abs X
LW 2
LR 1
H1 0.92
aP 29 X
ND 8
u 0.1
NN 0
VR 2
Multipel nej X
a0 0
Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel

86/38/11

12:38 PM

HC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Thread longitudinal

P Xo T  THREADING_T1.5 D1

T Table Hone

— - P 1.500 mm/rev

- G 0.000

., |Isa S 800.888 rpm
Machining T+TTT

= Linear

- | External thread

= ] 30.000

— 20 0.000

Al * 21 -16.888 abs

e LU 2.000

%’; LR 1.008

i 28 H1 0.920

pare aP 20008 ©
ND 8

10 u 0.188
NN ]
R 2.000 5
. eees

B Cont
turn.

=_ Uari-
S ous

Bild 6-43 Ganga grafisk bild

Byt vid behov till hjalpbilden.

HC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

P T THREADING_T1.5 D1
T Table Hone
— P 1.580 mm/rev
= 6 0.060
. S 0008.080 rpm
21 Machining Nakad
B Linear
= External thread
— X8 30.008 Fog poimt
— 28 a.assm
U 21 -16.800 abs
e L Ly 2,800
» LR 1.008
i\é H1 8.928
P aP 29.008 © -~
ND 8
£ u 0.180
(]

£ Driling RS

ing

Thread longitudinal

86/38/11
12:38 PM

Bild 6-44  Ganga - hjalpbild

v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel

6.8 Instick
 Simu- Starta simuleringen.
lation
B6/38/11
HC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT
X -12.6522 166.667 Y 8,000 51 B TTHREADING_T15 D1
END  Programmende Rapid trav 180% 0808:04:06
Edit r“f"“"ﬂ |=' Tli::- ,! (i:u?r"r:- ["""“"" := 0::1:- lation
Bild 6-45 Simulering génga
6.8 Instick
Mandéverfoljder
Med de foljande stegen upprattar du de bada insticken:
1+ X
LI B R | 1 .';L+Z
Bild 6-46 Instick
E— Valj funktionstangenten Instick.

Select
tool

To

program

84

Valj funktionstangenten Instick 2.

Oppna verktygslistan och vélj insticksstalet PLUNGE_CUTTER_3 A.

Acceptera verktyget i programmet.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for insticken:

6.8 Instick

Falt Varde Val via To&;le-tangent Kommentarer
F 0.1
\Y 150 m/min X
Bearbetning Grovbearbetnin
g/finbearbetning
Lage (se bild ovan)
X0 60 Med féljande inmatningar
Z0 65 definierar du insticken
. geometriskt.
B1 6 X (falt)
T1 3ink X
al 0
a2 0
FS1 0.5 X (falt)
R2 1 X (falt)
R3 1 X (falt)
FS4 0.5 X (falt)
D 3
U 0.1 X (falt)
N 2
DP 10
j JOG L‘E‘ul‘if‘n‘
HC/WKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Groove 2 Select
P |Xe T  PLUNGE_CUTTER_3A D1 tol
T | F 08.188 mm/rev
ey !‘ 158 m/min
e Pos. 1 %
X8 60.000
= 28 -65.000
— |78 B1 6.000
e m 3.000 inc
= e 2 2900
Ul ! FS1 2500
%,_1 R2 1.880
% 58 1.000
]& FS4 0.500
e D 3.000
ﬁ__ 0 u 8.180
L] 2
39 DP 10.000
-70 65 -60 -55 50 45 5
: A
EANINLE - " el A R Sy |

Bild 6-47

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel

6.8 Instick

86

Ace

Byt vid behov till hjalpbilden.

B7/81/18
:’ ﬁ 114 AM
NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT Groove 2

T  PLUNGE_CUTTER_3A D 1
F 0.180 mm/rev

v 158 m/min
Machining g THTTT

68.008
-65.800
6.800
3.000
0.000
0.688 °
8.500
1.808
1.868
8.500
3.000
8.188

7% @ gl B AN A DI B R e

Bild 6-48 Instick - hjalpbild

Acceptera de inmatade vardena.

06/30/11

NC/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

P Program header Work offset G54

T Turning T=ROUGHING_T80_A $1=248rev

— RAPID X80 26.3

— FB.3/revX-16

— RAPID21

— RAPID X82

— RAPID 20

— F0.25/rev X-1.6

— RAPID 21

—  RAPID X120 2200

s Contour TAPER_SHAFT_CONTOUR I
‘| Stock removal v T=ROUGHING_TB8_A F8.3/rev Y=240m

‘ns/ Stock removal vev T=FINISHING_T35 A FA.15/rev U=268m

et Undereut thrd THTTY T=FINISHING_T35 A FB.15/rev U=208m X8=30 20=-17
m Thread long. VATV T=THREADING_T1.5 P1.5mm/rev S=888rev Outside

END  End of program

8 Cont.

et e O
Bild 6-49 Operationslista med instick

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel

__ Simu-
lation

Side
view

Further
views

2 windows

Starta simuleringen t.ex. i sidobilden eller i 2 fonsterbilden.

Valj funktionstangenten Sidobild.

86/38/11
12:53 PM

NG/UKS/EXAMPLE1/TAPER_SHAFT

100

fao 120 100 £0 £ a0 e 0 2 Q0 0
X -58.2482 155.876 ¥ 8,888 S1 B  TPLUNGE_CUTTER 3R D1

eno  End of program Rapid trav 108% 88:84:50

B Cont ]
= tumn. ['.l‘lllnn HE o lation

Bild 6-50 Simulering sidobild

Valj funktionstangenten Flera bilder.

Valj funktionstangenten 2 fonster.

06/30/11
j ﬁ% R

2 windows

--100
150 100 50 0 30 100 -50 0 30 100

X -50.2482  155876Y 0608S1 B  TPLUNGE_CUTTER_3A D1
eno  End of program Rapid trav 1088% 86:04:58

dit | = oriing | g U | g St | piing | D Yort

Bild 6-51 Simulering 2-fénsterbild

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 1: Ansatsaxel/

6.8 Instick

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel

7.1 Overblick

Inldrningsmal

| detta kapitel 1ar du kadnna féljande nya funktioner. Du l&r dig hur du ...

® plansvarvar
® arbetar med konturdatorn (utvidgad anvandning),

® bearbetar restmaterial.

Uppgift

] 5

o \L?’%

O

\,QL_/‘\ 457 . 2x45°
Ve
. 1 i
160 7136 20 oN+x
80 3 16 M24x1.5

| —J+Z !

1

i
i
i
i
i

(=]
]
~
o
w
w
w
[o+]
o
(=]

Bild 7-1 Verkstadsritning - exempel 2

Bild 7-2 Arbetsstycke - exempel 2

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel

7.1 Overblick

Férberedelse
Genomfor foljade steg sjalvstandigt:
1. Lagag till ett nytt arbetsstycke med namnet 'EXAMPLEZ2'.
2. L&gg till ett nytt sekvensprogram med namnet 'DRIVE_SHAFT' .
3. Mata in rédmnesmatten (tillvagagangssatt jfr. exempel 1).
) 1242 11
N0 1ogg describe Ho _
Graphic
Blank. Gylinder
XA 80.808
108 2R 6.588
2 -110.888 abs
2B -101.088 abs
Retract Simple
llg— XRA 5.888 inc
ZRA 5.888 inc
Tool change point Workpiece
-9 7 mom
S1 3500.688 rpm
SC 1.868
Machined dir. of rota  Down-cut.
Bild 7-3 Lagga till programhuvud
Efter tillagg av programhuvudet ser operationslistan ut pa féljande satt.
) ® Er
NC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Stoek
e itk
@ End of progran
Bild 7-4 Arbetsstegsprogram
Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel

7.2 Plansvarva

Mandéverfolider

Med de féljande stegen svarvar du arbetsstycket plant:

7.2 Plansvarva

& Turn- Valj funktionstangenten Svarva.
= ing
Stock Valj funktionstangenten Avspana.
removal
Da plansvarvningen ska ske i ett steg, kopplar du vid bearbetningen om till finbearbetning.
Valj verktyget ROUGHING_T80 A ock mata in foljande varden.
T
Stock removal 1 Select
T ROUGHING_T88 A D1
END F 8.258 mm/rev
v 248 m/min
| Machining KA
| i Face -
X8 0.000
26 1.000
X1 -1.608 abs
21 8.200 abs
e | LS Iation
Bild 7-5 Plansvarva arbetsstycke
7.3 Uppratta konturen, avspana och restavspana
Mandéverfélider

Med féljande steg matar du in konturen:

N —
/\/

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel

7.3 Uppriétta konturen, avspana och restavspana

Valj funktionstangenten Svarva kontur.

A Cont
turn.
New Valj funktionstangenten Ny kontur. Mata for konturen in namnet
contour 'DRIVE_SHAFT_CONTOUR.
| % | )
Please enter the new name |
DRIVE_SHAFT_CONTOUR [l
Bild 7-6 Lagga till kontur
v 4 Acceptera inmatningen.
Acce
- Startpunkten X0/Z0 kan du éverta direkt (se foljande bild).
e g
Starting point
P ]
.~ : 8800 s
Transition at contour start
Radius
8.1 R 0.688 3
2 = \Vari-
""" ] B ous
Bild 7-7 Overta startpunkt
v 4 Acceptera inmatningen.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel
7.3 Upprétta konturen, avspana och restavspana

Mata in féljade varden i inmatningsmasken fér den lodrata strackan:

*
-
+
Falt Varde Val via To&;le-tangent Kommentarer
X 16 abs X
Overgang till féljdelementet | Radie X
R 2 ‘Z
) % g
Straight line X
X 16.080 abs
al 90.088 ©
Transition to next element
Radius
R 2,000
Bild 7-8 Mata in kontur lodrat stracka
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel

7.3 Uppriétta konturen, avspana och restavspana

Mata in féljade varden i inmatningsmasken for den vagrata strackan:

—+—
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
z -16 abs X
Overgang till féljdelementet | Fas X
FS 0 Ny
085/20/10
334 PM
Straight line 2
2 -16.880 abs
ol 180.868 ©
a2 90.808 °
Transition to next element
Cham
Fs 0.600
Bild 7-9 Mata in kontur vagrat stracka
v . ,
Accept Acceptera de inmatade vardena.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel
7.3 Upprétta konturen, avspana och restavspana

Mata in féljade varde i inmatningsmasken fér den lodrata strackan:

+
-
+
Falt Varde Val via To&;le-tangent Kommentarer
X 24 abs X
Overgang till féljdelementet | Fas X
FS 2 |
) % g
Straight line X
X 24000 abs
al 90.088 ©
a2 270.088 *
Transition to next element
Cham
FS 2
Bild 7-10 Mata in kontur lodrat stracka
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel

7.3 Uppriétta konturen, avspana och restavspana

Mata in féljade varden i inmatningsmasken for den vagrata strackan:

—+—
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
z -38 abs X
Overgang till féljdelementet | Fas X
FS 0 N
085/20/10
335 PM
Straight line 2
2 -38.880 abs
ol 180.868 ©
a2 90.808 °
Transition to next element
Cham
Fs 0.600
Bild 7-11 Mata in kontur vagrat stracka
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
96 Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1



Exempel 2: Drivaxel

7.3 Upprétta konturen, avspana och restavspana

Mata in féljade varden i inmatningsmasken for den fallande strackan:

L
"
Falt Varde Val via To&;le-tangent Kommentarer
X 20 abs X
a2 45 X
Overgang till félidelementet | Fas X y
FS 0 Den inmatade vinkeln
hanfor sig till det
foregdende elementet.
)% Yo P
HC/WKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT Straight 2X
P |& K@ X 20.800 abs
— i o mseme
- a2 45.000 ©
1 Transition to next element
— (o8 Cham
. FS 0.000
Bild 7-12 Mata in kontur fallande stracka
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel

98

7.3 Uppriétta konturen, avspana och restavspana

—s—

Accept

Mata in féljade varden i inmatningsmasken for den vagrata linjen:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
z -53 abs X
Overgang till féljdelementet | Radie X

R

1

38

—

Straight line 2

2
ol
a2

Transition to next element

R 1

Bild 7-13

Mata in kontur stracka vagrat

Acceptera de inmatade vardena.

85/20/10
3:36 PM

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel
7.3 Upprétta konturen, avspana och restavspana

Mata in féljade varde i inmatningsmasken for den lodrata linjen:

*
-
-
Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
X 36 abs X
Overgang till féljdelementet | Radie X
R 0.4 ‘Z
Runda 6vergangen till
félidelementet med R0.4.
) &% g
Straight line X
X 36.000 abs
al 90.008 ©
a2 270.808 ©
Transition to next element
Radius
R 8.400
Bild 7-14 Mata in kontur stracka lodrat
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel

7.3 Uppriétta konturen, avspana och restavspana

Mata in féljande varden i inmatningsmasken fér nasta avsnitt:

A
"
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
X X
z X
al 165.167° d
Overgéng till félidelementet | Radie X Over strackan ar inte mer
R 0.4 kant an vinkel till Z-axeln
med 165.167°. Fortsatt i
sadana fall
konstruktionen helt enkelt
med nasta element.
)| %
Straight 2X
P Xe X
& 1 e i1
END — uz
T Transition to next element
(B8 Radius
-~ R
| e
/’
- Simu-
| E= ous lation
Bild 7-15 Mata in kontur fasning
v 4 Acceptera de inmatade vardena.
Accept
Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel

7.3 Upprétta konturen, avspana och restavspana

Mata in féljande varden i inmatningsmasken fér nasta avsnitt:

N

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer

Rotationsriktning héger X

R 13

X :

z Genom de kiénda matten

I 60 abs X for bagen beraknas de

K 78 abs X punkter som saknas for

- det foregaende

Overgang till féljdelementet | Fas X konturelementet.

R 0 Eftersom det finns flera
mojligheter maste du
valja ratt.

W — T w1 =1
-

Direction of rotation p]

Transition to next element
Cham

FS

Bild 7-16 Mata in kontur bage

Enkel svarvning med ShopTurn
Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1
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Dialog
select

13.000
abs
abs
60,000 abs
-78.000 abs
98.745 ©
293.578 ©
o
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Exempel 2: Drivaxel

7.3 Uppriétta konturen, avspana och restavspana

Valj den féreslagna I6sningen motsvarande den féljande bilden.

Dialog
select ;
85/20/18
342 PM
e Direction of rotation
= R 13.800
o208 X abs
2 abs
T | 60.880 abs
— K -78.880 abs
- al 231.589 :
" liee ;3 66.422 .
&) o gt
Transition to next element
. Cham
il FS 8.008
END
Bild 7-17 Bekrafta kontur val
Dialog Efter det du valt den énskade konstruktionen évertar du denna.
accept
Eftersom slutpunkten foér bagen inte ar kand fortséatter du helt enkelt konstruktionen. Med
funktionstangenten Alla parametrar kan du pa detta stélla ockséd mata in utloppsvinkeln.
85/20/18
342 PM
re Direction of rotation
3:: 1 : 13.008 abe
~ Hee 2 abs
T | 60.000 abs
— K -78.800 abs
al 231.589 ©
" oo 2 B6.422 ©
— B1 L3
1 B2 °
- Transition to next element
60 + Gham
™ FS 8.008
END
Bild 7-18 Overta kontur bage
v Acceptera konturavsnittet.
Accept
Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel
7.3 Upprétta konturen, avspana och restavspana

Det féljer en tangentiell stracka.

+
-
+
Tangent. Vdlj funktionstangenten Tangent till féreg..
trans.
Falt Varde Val via To&;le-tangent Kommentarer
X 80 abs X
Overgang till féljdelementet | Radie X
R 0.4 2
3 g
Straight line X
P & Xe X 80.000 ghs
h ! :; Tanuegnadgrn
— Transition to next element
-
i
e
1
Bild 7-19 Mata in kontur lodrat stracka
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel

7.3 Uppriétta konturen, avspana och restavspana

—s—

Accept

Accept

104

Mata in féljade varden i inmatningsmasken for den vagrata linjen:

Falt Varde Val via Toggle-tangent Kommentarer

z -100 abs X

Overgang till féljdelementet | Fas X

FS 0 x

£

Slutpunkten for konturen
ligger vid Z-100.

85/28/18
344 PM

Straight line 2
2 -100.808 abs

al 180.608 °
b a2 98.606 °
Transition to next element
Cham
9% FS 0.600

Efl—-) =TT =1—

Bild 7-20 Mata in kontur vagrat stracka

Acceptera de inmatade vardena.

Acceptera konturen i operationslistan.

85/20/18
)| % St
Straight line 2
P Xe 2 -180.000 abs
ol 180.660 ©
h ! a2 90.660 °

200 Transition to next element
Cham
FS 8.008

T— ) w—T1T~1 =1

Bild 7-21 Overta kontur

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel

Avspana, restavspana och finbearbeta

Stock
removal

Select
tool

To
program

v
Accept

7.3 Upprétta konturen, avspana och restavspana

For att bearbeta den upprattade konturen maste du nu lagga till féljande arbetssteg. Gor pa

féljande satt:

Valj funktionstangenten Avspana.

Oppna verktygslistan och valj verktyget ROUGHING_T80 A.

Acceptera verktyget i programmet.

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for grovbearbetningen:

Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer

F 0.3

S 240 varv/min X

Bearbetning grovbearbeta X Bearbetningen av
konturparallellt X konturen utfors har till
yttre X exempel konturparallellt.

D 2.0

UXx 0.2

uz 0.2

DI 0.0

BL Cylinder X

XD 0.0 ink X

ZD 0.0 ink X

Baksnitt nej X

Begransning nej X

Bild 7-22

Stock removal
T  ROUGHING_TB@ A

F 0.300 mm/rev
v 248 m/min

Machining
Contour-parall

i Outside
. | xg D 2000

UX 0.200

02 8.200

DI 0.000

BL Cylinder

XD 0.800 inc

20 8.800 inc
Relief cuts

Limit

Grovbearbeta kontur

Acceptera de inmatade vardena.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel

7.3 Uppriétta konturen, avspana och restavspana

Simu-
lation

Side
view

8 Cont
= turn.

Cut resid
stock

Tool

To
program

106

Valj funktionstangenten Simulering.

Valj funktionstangenten Sidobild.
)| &

HC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT

87/87/11
12:06 PM

-1

14 120 100 40 &0 an 20 [} 2 4 &
X 83842 160.876 Y 8.008 51 B TROUGHING_T88_A D1
END  Programmende Rapid trav 180% 0808:03:04

" - & Tun- | @ Cont |g-a ... |™=. Vari-
Edit anIImg B= g |== Milling | G2 “us

Bild 7-23 Grovbearbeta kontur - simulering sidobild

Valj funktionstangenten Svarva kontur.

Valj funktionstangenten Avspana rest.

Oppna verktygslistan och vélj verktyget FINISHING_T35 A.

Acceptera verktyget i programmet.

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for restavspaningen:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.12
\% 240 m/min X
Bearbetning grovbearbeta X
langs X
yttre X
D 2.0
uUXx 0.2
uz 0.2
DI 0.0

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel

Accept

7.3 Upprétta konturen, avspana och restavspana

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer

Baksnitt ja X For att kunna skilja fran
spanen for alla
restmangderna, maste du
koppla om
inmatningsrutan pa /a.

FR 0.2

Begrénsning nej X

% e

Cut residual material Select

T  FHISHING_T35 A

L F 8.128 mm/rev
v 240 m/min
a] Machining v
Bl Longitudinal
Outside -
D 2000 1 'w o
ux 0.200
U2 0.200
DI 0.000
Relief cuts Yes
FR 8.200
Limit No

Bild 7-24 Skilja fran span kontur restmaterial

Acceptera de inmatade vardena.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel

7.3 Uppriétta konturen, avspana och restavspana

Valj funktionstangenten Simulering.

Simu-
lation
Utvidga menyn.
Show Aktivera indikeringen av forflyttningsvagarna.
tool path
89/15/11
X 714“4135:.2 [ 'l—ur:'s.a'(s:‘:'u' 'u;.'aaa s:U [ c’ TF:NISHIHGJ:T:EFi - o
.7 Residual cutting 22 700.800 Feedrate
S et |E Driing | g o= ot | aing | BB U
Bild 7-25 Skilja fran span restmaterial - simulering sidobild
A Cont Valj funktionstangenten Svarva kontur.
== turn,
Stock Valj funktionstangenten Avspana.
removal
Tool Oppna verktygslistan och vélj verktyget FINISHING_T35 A.
To Acceptera verktyget i programmet.
program

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for finbearbetningen:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.12
S 280 varv/min X
Bearbetning finbearbeta X
langs X
yttre X
Avmatt nej X
Baksnitt ja X
Begransning nej X

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel
7.3 Uppriétta konturen, avspana och restavspana

85/28/10

Stock removal
T  FMISHING_T35 A

1 F 8.120 mm/rev
S 280.800 rpm

ZA
2B —ﬁ Machining AL
M L‘* ! Longitudinal

o Qutside -
3 f XB

Allowance No

o Relief cuts
XA

Limit

Bild 7-26 Finbearbeta kontur

v Acceptera de inmatade vardena. Efter accepterandet ser operationslistan ut pa féljande satt.
Accept

85/28/10
350 PM

HC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT

P Program header

1. Stock removal vev T=ROUGHING_T88 A FA.25/rev V248m
s Contour DRIVE_SHAFT_COHTOUR

M Stock removal v T=ROUGHIHG_T88 A F@.3/rev V240m
% #1{Residual cutting v T=FINISHING_T35 A FB.12/rev U248m

End of program

Bild 7-27 Operationslista

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel

7.4 Géanga
Simu- Starta simuleringen.
lation
Details Valj funktionstangenten Detaljer. Har kan du bl.a. férstora resp. forminska bilden.
Joom + Med funktionstangenten Zoom + férstorar du bilden.
1221
HC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT
X 1279522 142630 Y 8.000 51 B TFNISHING_T35 A D1
END  Programmende Rapid trav 180% 0808:03:57
£ oriting | g " | SO0 | B piing | T Yo S
Bild 7-28 Simulering 3D-bild - detaljer
7.4 Ganga
Mandéverfoljder
Med de foljande stegen upprattar du gangan.
Thread Valj funktionstangenten Génga.
Select Oppna verktygslistan och vélj korthalsborren THREADING_T1.5.
tool
To Acceptera verktyget i programmet.
program

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 2: Drivaxel

7.4 Gédnga
Mata in féljande varden i inmatningsmasken foér gangan:
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
P 1,5 mm/varv X
G 0
S 800 varv/min X
Bearbetning Grovbearbetnin X
g +
finbearbetning X
Linjar X
Utvandig ganga
X0 24
Z0 -16
Z1 -40 abs X
LW 2
LR 1
H1 0.92
aP 29 X
Anséttning med X
omvaxlande
flank
ND 8
U 0.1
NN 0
VR 2
Multipel nej X
a0 0
)| ot
Thread longitudinal Select
P Xe T THREADING_T1.5 D1 tool
& Table HNone
vl B
%é s 808.990 rpm
Machining VHIVY
2y Linear
48 External thread
X8 24,000
28 -16.000
* 21 -40.000 abs
20 Ly 2.000
LR 1.000
H1 0.920
aP 29.600 ©
Ll ND 8
u 0.100
NN [}
. 2.000
Bild 7-29 Tillverka ganga
g Acceptera de inmatade vardena.
Accept
Enkel svarvning med ShopTurn
Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1 111



Exempel 2: Drivaxel

7.4 Géanga
Simu-
(B lation %8
HC/UKS/EXAMPLE2/DRIVE_SHAFT
X -12.6522 166.667 ¥ 8.008 51 B TTHREADING_T1.5 D1
(N0 Programmende Rapid trav 100% 08:84:15
Turn- Simu-
r“f““"ﬂ I-’ E; e turn. I I;?:n
Bild 7-30 Simulering 3D-bild - detaljer
9 )
112

07/07/11
12:26 PM

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.1 Overblick

Inldrningsmal
| detta kapitel 1ar du k&nna féljande nya funktioner. Du lar dig hur du ...
® upprattar ett valfritt radmne,
® avspanar differensmaterialet mellan radmne och fardig detalj,

® borrar pa frontsidan,

fraser pa frontsidan.

Uppgift

90

Bild 8-1 Verkstadsritning - exempel 3

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.2 Plansvarva
Férberedelse
Genomfor foljade steg sjalvstandigt:
1. Lagg till ett nytt arbetsstycke med namnet 'EXAMPLES'.
2. L&gg till ett nytt sekvensprogram med namnet 'GUIDE_SHAFT".
3. Fylli programhuvudet (jfr. féljande bild).
Mark
Trots det valfria rddmnet valjer du har radmnesformen Cylinder. ShopTurn ignorerar
denna inmatning och orienterar sig till det valfria rddmnet.
Program header
Uork offset G54
N ong describe Ho
Blank Cylinder
XA 906.000
160 2R 2,600
21 -109.080 abs
2B -101.888 abs
Retract Simple
XRA 5.868 inc
e
2RA 5.808 inc
Tool change point Uorkpiece
S
51 3560.688 rpm
SC 1.888
Machined dir. of rota  Down-cut.
ST E oriling |t 2 Cont | B piling [T V2 -
Bild 8-2 Lagga till programhuvud
8.2 Plansvarva
Mandéverfoljder
Med de foljande stegen lagger du till ett nytt program och svarvar raamnet till Z0 planet:
& Turn- Valj funktionstangenten Svarva.
ing
Stock Valj funktionstangenten Avspana.
removal ]
Valj verktyget ROUGHING_T80 A .
Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.2 Plansvarva
Mata in féljade varden i inmatningsmasken:
Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.25
\% 240 m/min X
Bearbetning Finbearbetning X
Lage (se bild nedan) X
Bearbetningsriktning Plan X
X0 60 Eftersom det valfria
radmnet har en diameter
pa 60 mm maste du i
detta arbetssteg ocksa
satta mattet X0 pa 60.
Z0 2
X1 -1.6 abs X
Z1 0.0 abs X
D 1.5
04 0.0
uz 0.2
) % s

NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Stock removal 1 Select
P Xo T ROUGHING_T88 A D1 toal
END F 8.258 mm/rev
v 248 m/min
Machining k4
Pos. s
& Face
X8 60.000
20 2,000
i X1 -1.608 abs
44 { 21 8.000 ahs
| D 1.508

0,800 [Fin_slowancs in 2
8.200

Bild 8-3 Plansvarva arbetsstycke

Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.3 Upprétia en valfri radmneskontur

Starta kontrollen av arbetsstegen i simuleringen.

Simu-
lation
Show Via den utvidgade menyn kan du aktivera indikeringen av forflyttningsvagarna.
tool path
) % e
HC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT
X 8.3842 168.876 8.000 51 B TROUGHING_T88_A
enD  End of program Rapid trav 180% 0808:08:17
et | E orting | " e | Sont | B paiing | £ ‘ot PSS
Bild 8-4 Plansvarva simulering
8.3 Upprétta en valfri radmneskontur
Mandéverfoljder

Mata sjélvstandigt in foljande radmneskontur:

+X

90 y 60 80
+Z

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel
8.3 Upprétta en valfri raémneskontur

Valj funktionstangenten Ny kontur. Mata for konturen in namnet 'GUIDE_SHAFT_BLANK'.

Hew
contour
Please enter the new name
GUIDE_SHAFT_BLANK
Bild 8-5 Lagga till kontur
Uppréatta i konturdatorn raamneskonturen (jfr. féljande bild) med startpunkten pa X0/Z0.
) gt
Straight 2X
0.800 abs
0.000 abs
0.0ea
99.080 ©
Transition to next element
Cham
FS 0.000
= _ Vari-
M ous
Bild 8-6 Valfri rdAdmneskontur
Close
contour Mark

Konturen méaste vara sluten!

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.4 Upprdtta konturen for den féardiga detaljen och avspana

8.4 Uppratta konturen fér den fardiga detaljen och avspana

Mandéverfoljder

Med féljande steg matar du in konturen fér den fardiga detaljen:

+X

T4z

g
\_/_‘
L

4 Cont Valj funktionstangenten Svarva kontur.
turn.
New Valj funktionstangenten Ny kontur. Mata for konturen in namnet
contour 'GUIDE_SHAFT_CONTOUR.
Please enter the new name
GUIDE_SHAFT_CONTOUH
Bild 8-7 Lagga till kontur
v 4 Acceptera inmatningen.

Accept . . ) . o
Eftersom radmnet i det forsta arbetssteget planerades pa Z0 kan du direkt dverta
startpunkten X0/Z0 (se foljande bild).

) &
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT $Starting point
P @ Xe
L. low X 0,000 abs
rq 2 8.800 abs
};ud Transition at contour start
Cham
8.1 FS 0.600 §
Bild 8-8 Mata in kontur startpunkt
e Acceptera inmatningen.
Accept
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Exempel 3: Brytaxel
8.4 Upprétta konturen for den férdiga detaljen och avspana

1 Mata in féljade varden i inmatningsmasken fér den lodrata strackan:
+
Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
X 48 abs X
Overgang till féljdelementet | Fas X
R 3 .
i |
) &% gt
Straight line X
X 48.000 abs
al 90.008 ©
Transition to next element
Cham
FS 3.000
Bild 8-9 Mata in kontur lodrat stracka
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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8.4 Upprdtta konturen for den féardiga detaljen och avspana

Mata in féljade varden i inmatningsmasken for den vagrata strackan:

—s—
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
z
Overgang till féljdelementet | Radie X
R 4 N
1)
Slutpunkten for den
vagrata strackan ar
okand. Mata nu in
overgangen till nasta
element med R4.
Slutpunkten pa strackan
beraknas automatiskt ur
féljdkonstruktionerna for
konturen.
085/20/10
430 PM
Straight line 2
ol
a2
Transition to next element
Radius
R 4800
Bild 8-10 Mata in kontur vagrat stracka
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept
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8.4 Upprétta konturen for den férdiga detaljen och avspana

Mata in féljande varden i inmatningsmasken fér nasta avsnitt:

N

Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
Rotationsriktning héger X

R 23

X 60 abs X N

Z +Z

I 80 abs X Skulle vid inmatningen av

konturdata (t.ex. har vid
cirkelbagen) flera
I6sningar vara méjliga

kan du vélja dessa med
funktionstangenten Dijalog
val.

Circle

P & Xe Direction of rotation
L1 lee R 23.000
U X 60.000 abs
5 - 2 abs
e | 158 1 80 ahs
END K abs
4 £ o
B1 °
30 B2 °
Transition to next element
Cham

FS

Bild 8-11

Dialog
select

Mata in kontur bage

X 60.000 abs
2 abs
I 80.000 abs
K -16.523 inc
al 225921 ©
a2 ©
| 1 o
Ve x I EZ o
/ N\ N\
f 1 Y Transition to next element
I + | Cham
0,000

\ ) / FS

Bild 8-12

Enkel svarvning med ShopTurn

Kontur bage vélja

Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1

Direction of rotation

23.000

05/20/10
4:32PM

Valj den foreslagna I6dsningen motsvarande den féljande bilden.

05/28/10
432PH
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Exempel 3: Brytaxel

8.4 Upprdtta konturen for den féardiga detaljen och avspana

Dialog
accept

Dialog
select

Dialog
accept

122

Efter det du valt den 6nskade konstruktionen évertar du denna.

Valj den féreslagna I6sningen motsvarande den féljande bilden.

85/28/18
433PM

Direction of rotation

R 23.000
iV ] 12 X 60.800 abs
- 2 -37.235 inc
%\n I 60.000 abs
END K -16.523 inc
88 P o 225821 °
- Sy a2 ©
/ ™ B1 15771 °
/ \ B2 118149 °
46 / \ Transition to next element
i + ] Cham
\ J FS 0.008

Bild 8-13 Kontur bage vélja

Efter det du valt den 6nskade konstruktionen 6vertar du denna.

85/28/18
433 PM

PG Xe Direction of rotation 2
L7 lee R 23.000
- X e
860 inc
%\n 50 2 abs
END rs -37.235 inc
I 80.800 abs
4 I 16800 inc
K abs
39 3 -16.523 inc
al 225921 ©
a2 °
28 B1 115771 ©
B2 110.148 ©
FB
il Transition to next element
Gham
8 FS 0.000
FRC
Grinding allowance
CA 8.008

Bild 8-14 Kontur bage val éverta

Enkel svarvning med ShopTurn
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8.4 Upprétta konturen for den férdiga detaljen och avspana

For tillverkning av bagen gor du pa féljande satt:

1. Mata in medelpunkten K-35 (absolut matt).

85/28/18

434 PM

Direction of retation [P]

3 R 23.008
r X 60.080 abs
- X 6.660 inc
%n = 2 -55712 abs
END 2 -37.235 inc
80 I 80.880 abs
| 16.088 circe contor k)
K =35.000 abs
60 ] K -16.523 inc
ai 225.821 ©
a2 45.921 ©
48 B1 115.771 ©
B2 118.149 ©
FB
28 Transition to next element
Cham
8 FS 0.000
FRC
Grinding allowance
CA 9.000

Bild 8-15 Mata in kontur bage medelpunkt

2. Mata in 6vergangen till nasta element med R4.

85/28/18
434 PM

Circle

P & Xe Direction of rotation
&0t R 23.000
- : wmomme
-37.235 inc
%n = I 86.000 abs
END K -35.000 abs
80 - al 225.921 °
a2 45.921 ©
B1 115.771 ©
60 a B2 118.149 ©
Transition to next element
| Radius

4.000

Bild 8-16 Mata in kontur bage radie

Med de forefintliga konturdata och de beraknade valméjligheterna kan du konstruera bagen
och strackan (med okéand slutpunkt).

v Acceptera konturavsnittet.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.4 Upprdtta konturen for den féardiga detaljen och avspana

Mata in féljade varden i inmatningsmasken for den vagrata linjen:

—e—
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
4 -75 abs X
Overgang till féljdelementet | Radie X
R 6 N
1)
)| % g
Straight line 2
2 -75.880 abs
al 180.608 °
a2 64.229 °
Transition to next element
Radius
R
Bild 8-17 Mata in kontur vagrat stracka
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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8.4 Upprétta konturen for den férdiga detaljen och avspana

Mata in féljade varden i inmatningsmasken fér den sneda strackan:

KA
"
Falt Varde Val via To&;le-tangent Kommentarer
X 90 abs X
Z -80 abs X
Overgang till félidelementet | Radie X N
R 4 +z
85/28/10
e
Straight X
X 99.000 abs
2 -80.008 abs
al 188.435 ©
ot
Radius
R
Bild 8-18 Mata in kontur sned stracka
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept
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8.4 Upprdtta konturen for den féardiga detaljen och avspana

Mata in féljade varden i inmatningsmasken for den vagrata linjen:

—e—
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
V4 -90 abs X
Overgang till féljdelementet | Fas X
FS 0 N
ey
For att inte férstora
chucken, avsluta
konstruktionen redan vid
Z-90.
85/20/18
436 PM
Straight line 2
-30.880 abs
180.608 °
Bild 8-19 Mata in kontur vagrat stracka
s Acceptera de inmatade vardena.
Accept
4 Acceptera konturen i operationslistan.
Accept

j 0w 05/20/10
JOG 4:36 PM
Straight line 2
2 -90.800 abs
ol 180.868
a2 71565 °©
Transition to next element
harm
FS 0.000

Bild 8-20 Overta kontur

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel
8.4 Upprétta konturen for den férdiga detaljen och avspana

Avspaning
| det féljande arbetssteget avspanar du konturen.
Gor pa féljande satt:
Stock Valj funktionstangenten Avspana.
removal
Sele::t Oppna verktygslistan och valj verktyget ROUGHING_T80 A.
too
To Acceptera verktyget i programmet.
program

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for grovbearbetningen:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer

F 0.3

\% 260 m/min X

Bearbetning grovbearbeta X

langs X
yttre X

D 25

UX 0.2

uz 0.2

DI 0.0

BL Kontur X Raamnesbeskrivningen
maste du har koppla om
till kontur.

Baksnitt nej X Sa att fordjupningen till
radien Radius 23 forblir
obearbetad, maste du
koppla om till ney.

Begransning nej X

Stock removal
T  ROUGHING_TB8_A

i F 8.308 mm/rev
U v 268 m/min
U] 200 Machining v
N Longitudinal
Outside s

D 25000 % o

UX 0.200

Uz 0,200

DI 0.000

BL Contour

~ Relief cuts Ho

Limit

| 5 viing | 5 V2

Edit | B Drilling | =t
Bild 8-21 Avspana kontur

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.5 Restavspana
v Acceptera de inmatade vardena. De bada konturerna och arbetssteget ar efter évertagandet
Accept forbundna med varandra.
Simu- Valj funktionstangenten Simulering.
lation

:' o 88/05/11
106

-100

160 140 120 100 80 60 40 20 o 2

X 8.3842 168.876 8.000 51 B TROUGHING_T88_A D1
enD  End of program Rapid trav 180% 088:01:16

Edit | ™ Drilling | p=”

Bild 8-22 Avspana kontur simulering (med indikering av forflyttningsvagarna)

Forflyttningsvéagarna i simuleringen visar tydligt hur det tas hansyn till det tidigare
konstruerade radmnet.

8.5 Restavspana

Mandéverfoljder

Med de foljande stegen avspanas restmaterialet:

+X

[T<z

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.5 Restavspana
Foljande bild visar operationslistan till grovbearbetningen:
P Program header Uork offset G54
i Stock removal T=ROUGHING_T808_R F8.25/rev U=248m Face XB=68
s 1 Blank GUIDE_SHAFT_BLANK
LFJ Fin. part GUIDE_SHRFT_CONTOUR
‘< Stock removal T=ROUGHING_TB6_R F8.3/rev V=260m
END  End of program
ST £ Driling | g wf ot piing | B V2 A
Bild 8-23 Operationslista inklusive grovbearbetningen
M Cont. Valj funktionstangenten Svarva kontur.
= turn,
Cut resid Valj funktionstangenten Avspana rest.
stock
Tool Oppna verktygslistan och vélj verktyget BUTTON_TOOL_8.
To Acceptera verktyget i programmet.
program e N . . .. .
Mata in féljande varden i inmatningsmasken for restavspaningen:
Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.25
\% 240 m/min X
Bearbetning grovbearbeta X
langs X
yttre X
D 2.0
UXx 0.2
uz 0.2
DI 0.0
Baksnitt ja X Bearbetningen med
baksnitt maste har
kopplas om till ja.
FR 0.2
Begrénsning nej X

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel
8.5 Restavspana

j o 88/05/11
106 423 PM

BUTTON_TOOL_8
8.258 mm/rev
248 m/min
v

Machining
Longitudinal
Outside

2808 [

0.200
6.268
0.608

Yes
0.268 mm/rev

Cont.

Bild 8-24 Skilja fran span kontur restmaterial

v 4 Acceptera de inmatade vardena. Efter accepterandet ser arbetsstegslistan ut pa féljande
Acc satt.

03/05/11
423 PM

Program header Work offset G54
Stock removal T=ROUGHING_TB8_A F8.25/rev V=248m Face X0=68
Blank GUIDE_SHAFT_BLANK
Fin. part GUIDE_SHAFT_CONTOUR
1 Stock removal T=ROUGHING_T88_R F8.3/rev Y=260m

End of program

Cont. = Vari-
— turn. rm"n" BE ous

Bild 8-25 Operationslista med restavspaning
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Exempel 3: Brytaxel

Simu-
lation

To
program

8.5 Restavspana
Starta simuleringen.
08/85/11
424 PHM
108 Program
160 -0 120 100 &0 4 20 0 a & I control
X -56.2242 161.877 Y 0.868 S1 B  TBUTTON_TOOL_8 D1
enn End of pro Rapid trav 1088% 08:01:35
i o e
FARDEF o O
Bild 8-26 Restavspaning simulering
Efter grovbearbetningen av konturen maste du ocksa finbearbeta den.
Valj funktionstangenten Svarva kontur.
Valj funktionstangenten Avspéana.
Oppna verktygslistan och vélj verktyget FINISHING_T35 A.
Acceptera verktyget i programmet.
Mata in féljande varden i inmatningsmasken for finbearbetningen:
Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.12
S 280 m/min X
Bearbetning finbearbeta X
langs X
yttre X
Avmatt nej X
Baksnitt ja X
Begransning nej X
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8.5 Restavspana

Accept

lation

132

Simu-

Stock removal
FINISHING_T35 A
8.128 mm/rev
288 m/min

HC/UKS/EXAMPLES/GUIDE_SHAFT

Machining
Longitudinal
Outside

RAllowance

et | E oriting | " " SRS

88/05/11

Bild 8-27 Finbearbeta kontur

Acceptera de inmatade vardena.

Starta simuleringen.

NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT

8.000 51 B

TFINISHING_T35 A
Rapid trav

X 1279522 142630 Y

N0 End of program

8 Cont.

=_ Vari-
== . rm"n" &E ous

Bild 8-28 Finbearbets simulering — 3D-bild

D1

100% 00:62:15

03/05/11
430 PM

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.6 Instick

Mandéverfolider

Turn-
2

Groove

Select
tool

Med de féljande stegen upprattar du insticket.

L+X

iz

Efter respavspaningen ser arbetsstegslistan ut pa foljande satt:

08/85/11

Program header Work offset G54 |
i, Stock removal v T=ROUGHING_T88_A F8.25/rev U=248m Face XB=68
s 1 Blank GUIDE_SHAFT_BLANK
s { Fin. part GUIDE_SHRFT_CONTOUR
' 1 Stock removal v T=ROUGHING_T88_A F8.3/rev V=268m
% 71 Residual cutting ki T=BUTTON_TOOL_8 FB.25/rev V=248m
A ! Stock removal wvo  T=FINISHING_T35 A FA.12/rev Y=260m =)

END End of program

S £ oriing | g T |

Bild 8-29 Operationslista efter avspaningen

Valj funktionstangenten Svarva.

Vélj funktionstangenten Instick.

Valj den andra av de erbjudna insticksformerna (instick 2).

Oppna verktygslistan och vélj korthalsborren PLUNGE_CUTTER_3 A.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.6 Instick

To
program

134

Acceptera verktyget i programmet.

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for insticket:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0,1 mm/varv
\% 150 m/min X
Bearbetning Grovbearbetnin X
g+
finbearbetning
Lage jfr. bild nedan X
X0 60 Har matar du in
70 67 positionen och avmatten
- for insticket.
B1 4.2 X (falt)
T1 4 ink X
atl 15 Har matar du in
a2 15 flankvinkeln och
- rundningarna vid hérnen.
FS1 1 X (falt)
R2 1 X (falt)
R3 1 X (falt)
FS4 1 X (falt)
D 4
U 0.2 X (falt)
N 1

88/05/11
4:36 PM

Select

PLUNGE_CUTTER_3A D1

Machining Kaakad
Pos. LV
X8 60.600

20 -67.660

B1 4.200

T 4.800 inc

ol 15860 ©

a2 15,888 °

FS1 1.000

R2 1.068

R3 1,660

FS4 1.600

D 4.600

0.268

Bild 8-30

¥ Cont |g-= = Vari-

Uppratta instick

Milling | G2 s

8.168 mm/rev
v 158 m/min

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.6 Instick
v Acceptera de inmatade vardena. Efter accepterandet ser arbetsstegslistan ut pa foljande

. Accept sétt.:

j 08,/85/11

437PH

P Program header Uork offset G54

i, Stock removal v T=ROUGHING_T88_A F8.25/rev U=248m Face X0=60

s 1 Blank GUIDE_SHAFT_BLANK

s { Fin. part GUIDE_SHRFT_CONTOUR

1 Stock removal v T=ROUGHING_T88_R F8.3/rev V=260m

% 71 Residual cutting v T=BUTTON_TOOL_8 FB.25/rev V=248m

‘- Stock removal vYY T=FINISHING_T35 A F8.12/rev Y=280m

END  End of program

Edit Bl =t | B viing | S5 e

Bild 8-31 Operationslista inklusive instick

Simu- Starta simuleringen. Delomraden pa arbetsstycket kan du kontrollera under anvandning av

= lation funktionstangenten Lupp.

) % "1

X -50.248 2 155.876 Y 0.808 S1 B  TPLUNGE_CUTTER_3 A D1
ennEnd of program Rapid trav 108% 00:02:42
(> |

M Cont =_ Vari- Simu-
== turn. ["I'Illnu as ous lation

Bild 8-32 Simulering - 3D-bild (lupp)

Enkel svarvning med ShopTurn
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8.7 Génga
8.7 Ganga
Mandéverfoljder
Med de féljande stegen upprattar du gangan.
+X
- .'Z
& Turn- Valj funktionstangenten Svarva.
ing
Theead Valj funktionstangenten Génga.
Select Oppna verktygslistan och vélj korthalsborren THREADING_T1.5.
tool
To Acceptera verktyget i programmet.
program s N . . N
Mata in féljande varden i inmatningsmasken fér gangan:
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
P 1,5 mm/varv X
G 0
S 800 varv/min X
Bearbetning Grovbearbetnin X Gangan upprattas med
g X installningen degressiv.
Degressiv X Instéllningen gor att
. spanuppdelningen
Utvandig ganga minskas for varje steg, sa
att spantvarsnittet forblir
konstant.
X0 48
Z0 -3
Z1 -23 abs X
LW 4 X (falt)
LR 2
H1 0.92
Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.7 Géanga
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
aP 29 X (falt)
Anséttning med X
omvaxlande
flank
ND 8 X (falt)
U 0.1
VR 2
Multipel nej X
a0 0
)| % o
NC/UKS/EXAMPLES/GUIDE_SHAFT Thread longitudinal
P Xe T THREADING_T1.5 D1
& Table Hone
Ul =
3»; S 800.800 rpm
%,’ Machining n | v
. egresse
v ‘_“ dell:; thread
END X8 48.008
20 -3.000
21 -23.800 abs
A Ly 4,600
48 LR 2.808
i H1 0.920
aP 29.080 © o
HD 8
28 u 8.108
2.000
Bild 8-33 Tillverka ganga
Byt vid behov till hjalpbilden.
) % gt
NC/UKS/EXAMPLES/GUIDE_SHAFT Thread longitudinal
P T THREADING_T1.5 D1
& Table Hone
}j} P 1,500 mm/rev
g G 0.808
3»; S 800.800 rpm
%,: r-ﬂ Machining Degressive v
i,,é dell:; thread
X8 48.008
%‘ ]F«‘E;ﬁ 20 -3.000
| 21 -23.800 abs
| LU
|
™ Drillng [0 B Cont | e g (B V- | g Simur
Bild 8-34 Hjalpbild - gédngutlopp
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept
Enkel svarvning med ShopTurn
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8.8 Borra
Simu- Starta simuleringen. Delomraden pa arbetsstycket kan du kontrollera under anvandning av
- lation funktionstangenten Detaljer.
) & "L
A
X -126522 166.667 Y 8,000 51 B TTHREADING_T15 D1
N0 End of program Rapid trav IBU%UD:B
et | E orting | " e | font | B paing | £ ot Py
Bild 8-35 Simulering 3D-bild - detaljer
8.8 Borra
Mandéverfoljder

Med de foljande stegen uppréttar du hal pa frontsidan (C-axel resp. komplett bearbetning).

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

B Dril

Drilling
Reaming

Drilling

Select
tool

To
program

8.8 Borra

Efter tillverkningen av gangan ser arbetsstegslistan ut pa féljande satt:

j bt 85/26/1
JOG

HC/LIKS/EXAMPLES/GUIDE_SHAFT
P Program header L

Drilling
centric

i, Stock removal v T=ROUGHIHG_T8@ A FA.25/rev V24@m

s Contour GUIDE_SHAFT_BLAKK
Ul Contour GUIDE_SHAFT_COHTOUR

%},’ { Stock removal v T=ROUGHING_T88 A FB.3/rev U26@m .

At jﬂesidual cutting v T=BUTTOH_TOOL_8 F@.25/rev V248m
' Stock removal VY T=FINISHING_T35 A FB.12/rev V286m

if Groove v4v7Y T=PLUNGE_CUTTER_3 A F@.1/rev Y156m
A% Thread long. v T=THREADING_T1.5 P1.5um/rev
EN0 End of program

Deep hole
drilling

= _ Vari-

Ee ous lation

Bild 8-36 Operationslista efter tillverkning av géangan

Vélj funktionstangenten Borra.

4:52PM

8

Valj funktionstangenten Borra brotscha. Arbetsstycket borras direkt dvs. utan centrering.

Valj funktionstangenten Borra.

Oppna verktygslistan och valj korthalsborren DRILL_5.

Acceptera verktyget i programmet.

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for halet:

Falt Vérde Val via Tog_gle-tang_jent Kommentarer

F 0,06 mm/varv X

\Y 140 m/min X

Front X
Skaft X Djupreferensen kopplas
om till Skaft.

Z1 10 ink X Borrdjupet kan du mata in
med 10 mm inkrementellt
eller med -10 mm absolut.

DT Os X

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.8 Borra

Accept

140

85/20/18

:’ ﬁ i
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Drilling
P T  DRLLS D1 tool

R F 8.868 mm/rev

iV 1 148 m/min m
0 Face
= Shank
iy 21 18.800 inc -
b// DT 0.600 s Drilling
Af

Bild 8-37 Borra

Acceptera de inmatade vardena. Efter accepterandet ser arbetsstegslistan ut pa foljande

satt.:

m 85/20/18
JOG 454 PM

NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT 12
P Program header centric
1, Stock removal v T=ROUGHIHG_T8@ A FB.25/rev V248m

s+ Contour GUIDE_SHAFT_BLANK
\ s { Contour GUIDE_SHAFT_CONTOUR

%1 Stock removal v T=ROUGHIHG_T88 A FB.3/rev UV268m .

471 Residual cutting v T=BUTTON_TOOL_8 F@.25/rev V246m
- Stock removal vvv T=FINISHING_T35 A F@.12/rev U286m 4
i Groove THTIR T=PLUHGE_CUTTER_3 A F@.1/rev Vi56m Deep hols
_ﬁﬁﬁ Thread long. v T=THREADING_T1.5 P1.5mm/rev S8@@rev
%= Drilling O+ T=DRILL_5 FB.@6/rev V14bm 21=18in[>)

ene End of program

Position
repetit.

Bild 8-38 Operationslista efter borrning

Vid borrarbetssteget kan du kénna igen ett 6ppet forbindningsstélle i arbetsstegslistan. Detta

forbinds i nasta steg automatiskt med borrpositionerna.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.8 Borra
Valj funktionstangenten Positioner.
Positions
-’\/ Som 6vning matas de fyra halen in som enskilda positioner. Den enklare I16sninge skulle har
vara via positionscirkeln.
08,/85/11
449 PH
HC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Positions
';la::lanylllar
0.808
16.880 abs
0.808 abs
0.808 abs
-16.000 abs
-16.808 abs
0.800 abs
wh S B ping B Ve
Bild 8-39 Mata in positioner
g Acceptera de inmatade vardena. Efter accepterandet ser arbetsstegslistan ut pa foljande
. Accept satt.:

88/05/11
450 PM

b8 Drilling
centric

P Program header Work offset G54

1. Stock removal v T-ROUGHING_T88_R FB.25/rev V=248m Face XB-60

1L 1 Blank GUIDE_SHAFT_BLANK Centering
\_r | Fin. part GUIDE_SHAFT_COHTOUR

v | Stock removal v T=ROUGHING_T8B_A FO.3/rev U=260m -

% /1 Residual cutting v T-BUTTON_TOOL_B F8.25/rev U=248m R“"""I'ﬂ
s Stock removal 9w T=FIMISHING_T35 A FB.12/rev U=280m <l
1f Groove VHVTT T=PLUNGE_CUTTER_3 A F@.1/rev V=158m X8=68

% Thread long. v T-THREADING_T1.5 P1.5mm/rev S=888rey Outside poriay
1 Drilling o T=DRILL_S FO.86/rev U=148m 21=18inc =

END  End of program

08 - Drilling g T‘i::' = (!::rr:

Bild 8-40 Operationslista efter inmatning av positionsménstret

£ riling | 5 V20

Halen &r nu férbundna med borrpositionerna.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

£ mining | S 2

88/05/11
452 PM

EIIN = ecute

03/05/11
453 PM

Face
view

B g | 5 2

8.8 Borra
Starta simuleringen.
Simu-
lation
S )| &
J0G
HC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT
B
X -4newez | {487Y
w0 End of program
Edit | 5 Driling g U | !
Bild 8-41 Simulering - 3D-bild
HC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT
=150 -100 =50
X -48.080 2 14876 Y
eno_End of program
Bild 8-42 Simulering - frontbild
142

Back

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.9 Frasning av fyrkantficka

8.9 Frasning av fyrkantficka

Mandéverfolider

Med de foljande stegen upprattar du fyrkantfickan pa frontsidan (C-axel resp. komplett
bearbetning).

[- Mill Valj funktionstangenten Fréasa.

Pocket Valj funktionstangenten Ficka.

Rectang. Valj funktionstangenten Fyrkantficka.

pocket

Select
tool

Oppna verktygslistan och vélj korthalsborren CUTTER_S.

To

program Acceptera verktyget i programmet.

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for fyrkantfickan:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer

F 0,03 mm/tand X

\Y 220 m/min X
Front X

Bearbetning Grovbearbetning X
Enskilda X
positioner

X0 0 X (falt)

YO 0 X (falt)

Z0 0

w 23

L 23

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.9 Frasning av fyrkantficka

Accept

144

Falt Varde Val via Toggle-tangent Kommentarer
R 4
a0 0
Z1 3ink X
DXY 75% X
Dz 1.5
Uxy 0
uz 0
Nermatning helikal X se under nermatning
EP 1
ER 7
B e
NC/LKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT Rectangular packet
P Y 17 CUTTER_8 D1
%_“I 2 E . Egg: :,'f“r;::lmm Gn_mhic
:;, @ Machining e v —
3’7} Single position Rectang.
" XB 0.000 ookl
Lf ¥ 0.000
: do A
) )
O, Of | =2
afl 8.008 °
21 3.808 inc
DY 75.000 %
= 0z 1580

UXY 0.800
0.800

Bild 8-43 Tillverka fyrkantficka

Acceptera de inmatade vardena. Efter accepterandet ser arbetsstegslistan ut pa féljande

satt.:

’ 0w 05/20/10

JOG 5:02 PM
NC/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT
P Program header

1, Stock removal v T=ROUGHIHG_T8@ A FB.25/rev V248m

| r Contour GUIDE_SHAFT_BLANK

\_r1 Contour GUIDE_SHAFT_COHTOUR

% Stock removal v T=ROUGHING_T8@ A FB.3/rev U268m

471 Residual cutting v T=BUTTON_TOOL_8 F@.25/rev V246m

w/ Stock removal ks T=FINISHING_T35 A F@.12/rev U286m
i Groove THTIR T=PLUHGE_CUTTER_3 A F@.1/rev Vi56m
¥ Thread long. v T=THREADING_T1.5 P1.5mm/rev S8@@rev
jf),j‘fzz]llrillirm 0+ T=DRILL_5 F@.B86/rev V14Bm Z21=18inc
ﬁ’ 8081: Positions Ci» 28=0 XB8=16 YB8=0 X1=0 Y1=-16 X2=-16 |
7 Rectang. pocket v - T=CUTTER_8 F@.03/t Y228 X0-0

END End of program

Engraving
Cont.
mill.

Ex-

Edit |E™ oril.
Bild 8-44 Operationslista efter fyrkantficka

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.9 Frasning av fyrkantficka

Simu- Starta simuleringen.
lation

88/85/11
5:13PHM

NG/UKS/EXAMPLE3/GUIDE_SHAFT

Bild 8-45 Simulering 3D-bild

Nermatning

Nermatning lodrat Nermatning helikal Nermatning pendlande

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 3: Brytaxel

8.9 Frasning av fyrkantficka

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4: roraxel

9.1 Overblick

Inldrningsmal
| detta kapitel 1ar du k&nna féljande nya funktioner. Du lar dig hur du ...
e utfor innerbearbetningen pa arbetsstycken,
® arbetar med arbetsstegseditorn,
® upprattar ett fristick och

® ett asymmetriskt instick.

Uppgift

o
=]
i

0 15 15

5 —
R S gl f—
3 r$ DIt 509-€ 1.0x 0.4 10 ? /’K‘ 1xd5
E ; \r @70

LA M & g
mas |l 1xas 24
@35
‘ @100
0 —+—— 0
100 Q0 40 8 0
Bild 9-1 Verkstadsritning - exempel 4
1105
{275

L P ]

Bild 9-2 Raamneskontur

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel

9.2 Upprétta den férsta arbetsstyckssidan

Alla inte mattsatta radier R10!

Mark

Pa grund av den battre spannmdjligheten tillverkas forst sidan 1.

9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

Upprétta operationslista

Mandéverfoljder

148

Eftersom arbetsstycket ska bearbetas fran tva sidor (det tillverkas utan motspindel) maste du

uppratta tva operationslistor for detta.

Uppratta forst operationslistan fér den vanstra sidan (HOLLOW_SHAFT_SIDE1")

Lagg sjalv till programmet 'HOLLOW_SHAFT_SIDE1".

New sequential program

Tupe ShopTurn [v]

Name HOLLOL!_SHAFT_SIDE]

Bild 9-3 L&gga till ShopTurn-program
Mata in féljande data i programhuvudet (jfr. bild).

3 i 08/09/11
106 1245 PM
NC/UKS/EXAMPLE4/HALLOW_SHAFT_SIDE1 Program header

P Xe Uork offset G54
END describe No

200 Blank Cylinder
XA 105.060
2R 5.600

100 21 -125.888 abs
2B -100.888 abs
Retract Extended
XRA 2,660 inc

e e e XRI 5.000 abs
ZRA 5.800 inc

Tool change point Uorkpiece
-100 XT 120.686

2T 200.660
s 3500,800 5auty istance
SC 1.008

—200 Machined dir. of rota  Down-cut

-150 -108

8 Cont.
turn.

£ Drilling | gt
Bild 9-4 Arbetsstycksavmatt i programhuvudet

Enkel svarvning med ShopTurn

Tréningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1



Exempel 4. roraxel

9.2.1

Mandéverféljder

& Turn-
= ing

Stock
removal

Plansvarva

9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

Med de foljande stegen svarvar du radmnet till Z0:

Valj funktionstangenten Svarva.

Valj funktionstangenten Avspéana.
Valj verktyget ROUGHING_T80 A .

Mata in féljade varden i inmatningsmasken:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer

F 0.2

\% 240 m/min X

Bearbetning Grovbearbetnin X Eftersom valdigt mycket

g material (5 mm)

fortfarande finns pa
frontsidan staller du in
bearbetningen pa
grovbearbetning.

Lage (se bild nedan) X

Bearbetningsriktning Plan X

X0 105

Z0 5

X1 -1.6 abs X

21 0 abs X

D 25

UXx 0.0

uz 0.2

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel

9.2 Upprétta den férsta arbetsstyckssidan

Accept

150

85/27/18
335 PM

Stock removal 1
ROUGHING_T88 A D1
0.200 mm/rev

v 248 m/min
128 Machining v
Pos. i
I Face
: XB 185.880
a0 20 5.000
X1 -1.680 abs
21 8.800 abs
D 2.500
Ux 0.800 (Fn sounconz)
U2 0.200

Bild 9-5 Plansvarva arbetsstycke

Acceptera de inmatade vardena. Efter accepterandet ser arbetsstegsprogrammet ut pa

foljande satt.

m o
HC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOL_SHAFT_SIDE1

P Program header

1., Stock removal T=ROUGHING_T8@ A FB.2/rev V24Bm [

eNe End of program

Edit |F ril RO

Bild 9-6 Operationsliste efter plansvarvning

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel

9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

922 Borra

Mandéverféljder

B Drill.

Drilling
centric

Drilling

centric

Select
tool

To
program

Med de foljande stegen borras arbetsstycket koncentriskt.

Valj funktionstangenten Borra.

Valj funktionstangenten Borra koncentriskt.

Valj funktionstangenten Borra koncentriskt.

Oppna verktygslistan och vélj korthalsborren DRILL_32.

Acceptera verktyget i programmet.

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for halet:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0,1 mm/varv X
S 2500 varv/min X
Urspaning X
Z0 0
Spets X
Z1 -57 ink X
D 57
)| % it

Select

Drilling centric

P T DRILL_32 D1
& F 6.188 mm/rev
= S 2500.000 rpm Graphic
END Chip remoual view
20 0.008
Tip Drilling
21 -57.000 inc
D 57.088
FD1 100.088 %
DF 108.088 %
N 4 ''''''''' & Lead distance automatically
—’ DT 0.000 5

20

- 1 = Vari-
E Millng | B2 "oz lation

Edit [
Bild 9-7 Hal

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel

9.2 Upprétta den férsta arbetsstyckssidan

v Acceptera de inmatade vardena. Efter accepterandet ser arbetsstegslistan ut pa féljande
Accept satt.:
) % i
HC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOLI_SHAFT_SIDE1 Drilling
P Program header Uork offset G54 = centric
%, Stock removal v T=ROUGHING_T88_A F8.2/rev V=248m Face X8=185
&= Drilling centric T=DRILL_32 F8.1/rev $=2588rev 21=-57inc Centering
END  End of program
Reaming
drilling
Position
- Driling [l ;
Bild 9-8 Operationslista efter borrning
9.23 Raamneskontur
Mandéverfoljder
Mata sjalvstandigt in foljande radmneskontur. Eftersom arbetsstycket per operationslista
bearbetas endast fran en sida, racker det att konstruera radmneskonturen endast till Z-65.
1 @105
|75
+0
7% a3 o
Lo 120 |
Hew Valj funktionstangenten Ny kontur. Mata for konturen in namnet 'HOLLOW_SHAFT_BLANK'.
contour
Please enter the new name
HOLLOL)_SHAFT_BLANK]
Bild 9-9 Lagga till kontur
Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel
9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

Uppratta radmneskonturen i konturdatorn (jfr. féljande bild).

Straight line 2

Edit | Drillng | gt PR £ viting | £ Y2 i

Bild 9-10 Lagga till rAdmneskontur

9.24 Férdig detaljkontur férsta sidan yttre

Mandéverfoljder
Med féljande steg matar du in konturen fér den fardiga detaljen:

N\

+X

ge

Mark

Den (réda) konturen for den fardiga detaljen motsvarar avsiktligt inte ritningen. Den fardiga
detalkonturen tjanar & ena sidan som begrénsning fér grovbearbetningen, men vad som ar
mycket viktigare, den fastlagger den exakta forflyttningsvagen for finbearbetningen. Sa
borjar har konstruktionen pa halets diameter. Darmed garanteras att planytan finbearbetas
ordentligt. Konturslutet ar en férlangning av fasen utéver radmnet. Den stora diametern
tillverkas forst i den andra uppspanningen.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel

9.2 Upprétta den férsta arbetsstyckssidan

X
2

Valj funktionstangenten Svarva kontur.

32,868 abs

0.868 abs

Transition at contour start
Cham
6.800 §

FS

2

£ miting | 55

8 Cont
turn.
Hew
contour 'HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E".
Please enter the new name
HOLLOL)_SHAFT_SIDE1_H
Bild 9-11 Lagga till kontur
v Acceptera inmatningen.
Accept . .
Satt startpunkten pa X32/Z0.
§m END
&=
.ELMIT.' 321
32
319
-084 -082 @ 082 064
et | E oriting | =" T~ S
Bild 9-12 Mata in kontur startpunkt
v 4 Acceptera inmatningen.
Accept
154

Var
ou

;=

Valj funktionstangenten Ny kontur. Mata for konturen in namnet

8a/18/11

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel
9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

Mata in féljade varden i inmatningsmasken fér den lodrata strackan:

*
-
+
Falt Varde Val via To&;le-tangent Kommentarer
X 68 abs X
Overgang till féljdelementet | Fas X
F 1
B Yo
Straight line X
X 68.808 abs
al 90.088 ©
Transition to next element
Cham
Fs 1.008
dit | E oriting | =" " SRS 1 riing | Tg 2
Bild 9-13 Mata in kontur lodrat stracka
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel

9.2 Upprétta den férsta arbetsstyckssidan

Mata in féljade varden i inmatningsmasken for den vagrata strackan:

—+—
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
4 -5 abs X
Overgang till féljdelementet | Fas X
FS 0
28/10/11
8:46 AM
Straight line 2
2 -5.800 abs
ol 180.868 ©
a2 90.808 °
Transition to next ele
Cham
FS
dit | oriting | =" "y SRS 1 riing |5 Y2
Bild 9-14 Mata in kontur vagrat stracka
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel
9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

Mata in féljande varden i inmatningsmasken fér nasta avsnitt:

N

Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
Rotationsriktning héger X

R 20

X 68 abs X

4 -25 abs X

Overgang till féljdelementet | Fas X

FS 0

08/18/11

> e

Direction of rotation

e 1 R 20.088

e | log X 66.808 abs
. 2 -25.000 abs
oo | 1 182.641 abs
np K -15.880 abs

8a al 210,808 °

a2 30.088 ©

B1 150.088 ©

78 B2 60.008 °
. Transition to next element

Cham

FS

a.000

Cont. - -
~— turn. [ Milling | G2 ous

Bild 9-15 Mata in kontur bage

Dialog Valj den dnskade konstruktionen.
select
Dialog Acceptera valet.
accept
v Acceptera konturavsnittet.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel

9.2 Upprétta den férsta arbetsstyckssidan

Mata in féljade varden i inmatningsmasken for den vagrata linjen:

—+—
Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
4 -55 abs X
Overgang till féljdelementet | Fas X
FS 0
Fristicket infogas senare
som enskilt element.
88/10/11
8:50 AM
Straight line 2
-55.888 abs
W 180.600 °
&=
L5 1o
END
;
- trans.
selection
et | E riting | " " il B ping | £ V2
Bild 9-16 Mata in kontur vagrat stracka
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept
Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel

9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

Mata in féljade varden i inmatningsmasken fér den lodrata strackan:

*
-
+
Falt Varde Val via To&;le-tangent Kommentarer
X 98 abs X
Overgang till féljdelementet | Fas X
FS 0
Den sneda banan blir
senare, efter
bearbetningen av den
andra sidan, éver som
fas.
)| & vt
Straight line X
P & X& X 98.000 abs
L1 al 90.080 °
= o a2 270.600 ©
[ : Transition tcohnext ele
w | Es “"n'.m ey
"
selection
L B riling | 5 V-
Bild 9-17 Mata in kontur lodrat stracka
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel

9.2 Upprétta den férsta arbetsstyckssidan

Mata in féljade varden i inmatningsmasken fér den sneda strackan:

R
"
Falt Varde Val via Toggle-tangent Kommentarer
X 106 abs X
al 135 X
Overgang till félidelementet | Fas X
FS 0
) % i
Straight 2X
P & Xo X = 106.008 abs -
;| 1 ra -58.888 abs
&= ol 135,800 © Graphic
. a2 45.800 °© _ view |
o | [106° Transition to next ele
— Cham
t FS 0.600
"
selection
All para-
dit | oriting | =" "y SRR B rining | 5 O | g
Bild 9-18 Mata in kontur sned stracka
s Acceptera de inmatade vardena.
Accept
v Acceptera konturen i operationslistan.
Accept
) % i
NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOL_SHAFT_SIDE1 Straight 2X
P& Xe X 106.800 abs
i, 1 ra -58.888 abs
Ee al 135.800 °
L - a2 45.888 ©
™ | Transition to next element
T ] Cham
t FS 0.600
Z
dit | E oriling | =" " 8
Bild 9-19 Kontur i konturdatorn
Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel

9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

Efter accepterandet ser operationslistan ut pa féljande satt. De bada konturerna férbinds
automatiskt med varandra.

)| &

NC/UKS/EXAMPLE4/HBLLOW_SHAFT_SIDE1

08/18/11
8:52 AM

P Program header Uork offset G54 ]

%w Stock removal v T=ROUGHING_T80_RA F8.2/rev V=248m Face XB=185

= Drilling centric T=DRILL_32 F.1/rev S=2508rev 21=-57inc
s+ Blank HOLLOW_SHAFT_BLANK fepout
U] Fin. part HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E

END End of program
Groove
resid.
Plunge
turning

Plunge
turn.resid.

Cont.
~— turn.

- = Vari-
[ Millng | B2 "gys lation

Edit | B Drilling | =t

Bild 9-20 Operationslista efter inmatning av konturerna

Avspana, restavspana och finbearbeta

Stock
removal

Select
tool

To
program

| det foljande arbetssteget avspanar du konturen.
Gor pa foljande satt:

Valj funktionstangenten Avspéana.

Oppna verktygslistan och vélj verktyget ROUGHING_T80 A.

Acceptera verktyget i programmet.

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for grovbearbetningen:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.3
\% 260 m/min X
Bearbetning grovbearbeta X
langs X
yttre X
D 2.0
uXx 0.2
uz 0.2
DI 0.0

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel

9.2 Upprétta den férsta arbetsstyckssidan

Accept

Cut resid
stock

Select
tool

To
program

162

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer

BL Kontur X Vid
radmnesbeskrivningarna
kan du vélja mellan
féljande installningar:

Cylinder:

Raamne = cylinder
Kontur:

Raamne = konstruerad
kontur

Avmatt:

Raamne = konstruerad
kontur med definierat
avmatt

Baksnitt nej X Grovbearbetningsverktyg
ar inte lampliga for
nermatning. Koppla darfér
faltet Baksnitt pa nej.

Begransning nej X

83/18/11

8:55 AM
Stock removal Select
T  ROUGHING_TBB_A
R F 0.388 mm/rev
&= 2n v 268 m/min

2B —>| Machining v
A% _] h ! Longitudinal
— Outside ‘
; I x 280010 %

0.268

0.260
0.688
Contour

EIRE ©

XA

Relief cuts

K - (™o Vari-
S B riling | S o

Bild 9-21 Grovbearbeta kontur

Acceptera de inmatade vardena.

Valj funktionstangenten Avspana rest.

Oppna verktygslistan och vélj verktyget FINISHING_T35 A.

Acceptera verktyget i programmet. Fore finbearbetningen avspanas i detta arbetssteg
restmaterialet i halkalen.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel
9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

Mata in féljande varden i inmatningsmasken fér avspaningen av restmaterial:

Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.2
\% 240 m/min X
Bearbetning grovbearbeta X
langs X
yttre X
D 2.0
UX 0.2
uz 0.2
DI 0.0
Baksnitt ja X For det tas hansyn till
halkalen maste faltet
Baksnitt kopplas om pa
ja.
FR 0.2
Begrénsning nej X
) & "aas A

Cut residual material Select

T  FINISHING_T35 A D1 toal
i F 0,208 mm/rev
o= 20 v 248 m/min
2B —ﬁ Machining v
}d : | Longitudinal
v Outside .
e ﬂg D 200000 ' =
: i ux 5.208
w2 0.260

DI 0.008
Relief cuts

Ry~
Limit

Yes
0.260 mm/rev
Ho

villing | 5 =
Bild 9-22 Kontur avspana restmaterial
v Acceptera de inmatade vardena.
Accept
Stock Valj funktionstangenten Avspéana.
removal
Select Oppna verktygslistan och vélj verktyget FINISHING_T35 A.
tool
To Acceptera verktyget i programmet.
program

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel

9.2 Upprétta den férsta arbetsstyckssidan

Accept

164

Mata in féljande varden i inmatningsmasken fér finbearbetningen:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.15
\% 280 m/min X
Bearbetning finbearbeta X
langs X
yttre X
Avmatt nej X
Baksnitt ja X Koppla ocksa har om
baksnitten pa ja.
Begransning nej X
% a7

NC/UKS/EXAMPLE4/HBLLOL_SHAFT_SIDE1 Stock removal

P I FINISHING_T35 A

L F 8.158 mm/rev
g

288 m/min

v
2B —»I Machining o
u L ! Longitudinal
Qutside —
: i

Rllowance Ho

ER T

Relief cuts
Limit

K - (™ Vari-
Milling | & 2 e

edt | E iting | " "
Bild 9-23 Finbearbeta kontur

Acceptera de inmatade vardena. Efter accepterandet ser arbetsstegsprogrammet ut pa
foljande satt. Konturerna forbinds automatiskt med arbetsstegen for avspaning.

88/18/11
857 AM

New

P Program header Uork offset G54 | contour
%, Stock removal v T=ROUGHING_T808_A F8.2/rev V=248m Face X8=105

= Drilling centric T=DRILL_32 F8.1/rev S=2508rev 21=-5Tinc
- Blank HOLLOL/_SHRFT_BLANK Lemovel
1/ { Fin. part HOLLOL_SHAFT_SIDE1_E .
i { Stock removal v T=ROUGHING_T80_A F8.3/rev V=260m
%/ { Residual cutting v T=FINISHING_T35 A F8.2/rev U=248m L

| Stock removal w97 T=FINISHING_T35 A FA.15/rev U=280m =

END  End of program m

Groove
resid.
Plunge
turning

Plunge
turn.resid.

Cont.

- |
el 1 Milling | 21

edt | E iting | " "

Bild 9-24 Operationslista efter avspaning av konturerna

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel

9.25 Fristick

Fyra olika fristickstyper finns att valja pa:

9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

Fristick form E

Fristick form F

Fristick géinga DIN

Fristick gdnga

of

& &

Mandéverfolider

Med de féljande stegen upprattar du fristicket.

Efter respavspaningen ser arbetsstegslistan ut pa foljande satt:

) %

P Program header
%5 Stock removal
s Blank

\_r 1 Fin. part

‘w1 Stock removal
% 71 Residual cutting
< Stock removal
END  End of program

Bild 9-25

Enkel svarvning med ShopTurn

Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1

HC/UKS/EXAMPLES/GUIDE_SHRAFT

& Drilling | g

Work offset G54

T=ROUGHING_T8@_A F8.25/rev V=248m Face X8=68

GUIDE_SHAFT_BLANK
GUIDE_SHAFT_CONTOUR
T=ROUGHING_TB8_R F8.3/rev V=268m
T=BUTTON_TOOL_8 FB.25/rev ¥=248m
T=FNISHING_T35 A F8.12/rev V=280m

Milling | & 2 e

Operationslista efter avspaningen

B Cont - =_ Vari-

88/85/11
430 PM

165



Exempel 4. réraxel

9.2 Upprétta den férsta arbetsstyckssidan

& Turn- Valj funktionstangenten Svarva.
= ing
Undercu Valj funktionstangenten Fristick.
Undercut Valj funktionstangenten Fristick form E.
form E
Select Oppna verktygslistan och vélj verktyget FINISHING_T35 A.
tool
To Acceptera verktyget i programmet.
program

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for insticket:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.15
\% 200 m/min X
Lage jfr. bild nedan X
E1.0x04

X
X0 68
Z0 -55
X1 0 ink X
VX 70 abs X
) % "

NC/UKS/EXAMPLE4/HBLLOL_SHAFT_SIDE1 Undercut form E (DIN 509) Select

P T FINISHING_T35 A D1 tool

L F 0.158 mm/rev

S 1 268 m/min m
s Pos. i

s - E18x0.4

e X0 68.660 Undercut
» 28 -55.088 form E
At X1 0.860 inc

£ X 70,000 abs

Undercut
thrd DIN
Undereut
thread

; ; %HI
>

2 Cont. | W jing | B

Edit | ™ Drilling 05
Bild 9-26 Mata in fristick

ous lation

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel
9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

v g Acceptera de inmatade vardena. Efter accepterandet ser arbetsstegslistan ut pa foljande
Accept satt.:

88/18/11
8:59 AM

NC/UKS/EXAMPLE4/HBLLOW_SHAFT_SIDE1

P Program header Uork offset G54
i, Stock removal v T=ROUGHING_T8@_A FA.2/rev V=240m Face X0=185
&= Drilling centric T=DRILL_32 F8.1/rev 5=2508rev 21=-57inc
s Blank HOLLOLI_SHAFT_BLANK
s+ Fin. part HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E
| Stock removal v T=ROUGHING_TB8_R FB.3/rev V=260m
% 7 Residual cutting v T=FINISHING_T35 A FB.2/rev V=240m
%;} Stock removal ad T=FINISHING_T35 A FB.15/rev V=288m

I

eno End of program

B Cont

Edit | £ oriing SRS o8 S0 | 1 biling
Bild 9-27 Operationslista med fristick

= Vari-
S ous

_ Simu- Starta simuleringen.
lation
08/18/11
9:03 AM

NG/UKS/EXAMPLE4/HBLLOW_SHAFT_SIDE1

/

X -127.9522 142.630Y 0.880 51 B TFINISHING_T35 R D1
eno  End of program Rapid trav 1088% 86:02:42

Eit | B Dritng g Trm | B Sort | B ping | D Vert Simu-

lation

Bild 9-28 Simulering - snitt aktivt

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel

9.2 Upprétta den férsta arbetsstyckssidan

88/18/11

160 140 120 100 60 40 20 [ 2 40 &0l o

X 1279522 142630 Y 8.000 51 B TFNISHING_T35 A D1
enD  End of program Rapid trav 180% 0808:02:42

Edit | ™ Drilling | p=”
Bild 9-29 Simulering - sidobild med indikering av forflyttningsvagarna

9.2.6 Fardig detaljkontur férsta sidan inre

Mandéverfoljder

Med féljande steg matar du in konturen for den fardiga detaljen:

F&%\\S W\

M Cont Valj funktionstangenten Svarva kontur.
turn,
New Valj funktionstangenten Ny kontur. Mata for konturen in namnet
contour 'HOLLOW_SHAFT_SIDE1_I".

Please enter the new name

HOLLOW_SHAFT_SIDE1_I

Bild 9-30 Lagga till kontur

v Acceptera inmatningen.
Accept

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel
9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

Satt startpunkten pa X50/20.
i

X
2 0.688 abs

Transition at contour start

FS

Cont. "o Jn = Vari-
= Milling | G “oys E

Bild 9-31 Mata in kontur startpunkt

v Acceptera inmatningen.
Acce
o Uppratta sjalv konturen (jfr. féljande bild).

08/10/11
8:08 AM

HC/UKS/EXAMPLE4/HBLLOW_SHAFT_SIDE1 Straight line 2

P & Xe 2 -67.800 abs
e al 180.088 ©
= — a2 270.008 ©
s 120 Transition to next element
Y ! ham
3= FS 0.6e8

4 L

Sy

i@ END

L

3

Cont.
turn.

Edit | 7 oriting | g® "o~ [ £ riting | 55 2 |

Bild 9-32 Fardig detaljkontur forsta sidan inre

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel

9.2 Upprétta den férsta arbetsstyckssidan

Avspana, restavspana och finbearbeta

Stock
removal

Select
tool

To
program

170

| det foljande arbetssteget avspanar du konturen. Geometrierna enligt féljande foreligger i

din operationslista.

Bild 9-33

Streckgrafik

Valj funktionstangenten Avspana.

Oppna verktygslistan och vélj verktyget ROUGHING_T80 I.

Acceptera verktyget i programmet.

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for grovbearbetningen:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer

F 0.25

\% 250 m/min X

Bearbetning grovbearbeta X Bearbetningen maste du
langs X koppla om pa inre.
inre X

D 2.0

uUXx 0.2

uz 0.2

DI 0.0

BL Cylinder X Eftersom det just

borrades, maste du inte
ta hansyn till nagon
raamneskontur for
innerbearbetningen.

Koppla om pa Cyilinder.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel

9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
XD 32 abs X
ZD 0 ink X
Baksnitt nej X
Begransning nej X
Stock removal
T  ROUGHING_T88_I
F 8.258 mm/rev
v 258 m/min
Machining v
Longitudinal
Inside
2.888 |2
0.260
: 0,200
) 0.660
N
i 0.808 inc
XA |Relief cuts
i ¥ Limit
Edit | B Drilling | =t R 1 viing | B V2 RS
Bild 9-34 Grovbearbeta kontur
v g Acceptera de inmatade vardena.
Accept
Stock Valj funktionstangenten Avspana.
removal
Select Oppna verktygslistan och vélj verktyget FINISHING_T35 I.
tool
To Acceptera verktyget i programmet.
program e . . . .o .
Mata in féljande vérden i inmatningsmasken for finbearbetningen:
Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.12
\% 280 m/min X
Bearbetning finbearbeta X
langs X
inre X
Avmatt nej X
Baksnitt nej X
Begransning nej X

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel

9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

Accept

Simu-

lation

172

j w 88/10/11
J0G 912 AM
Stock removal
T
F
v
Machining
Longitudinal
Inside

RAllowance

et | E orting | " "o SRS 1 riing | £ ort

Bild 9-35 Finbearbeta kontur

Acceptera de inmatade vardena.

Starta for kontroll simuleringen.

03/10/11

NC/UKS/EXAMPLE4/HBLLOU_SHAFT_SIDE1

X 1453162 78.123Y 8.000 51 B TFINISHING_T35_1

Rapid trav
8 Cont. = Vari- Simu- Ex-
== . r Milling | 2 ous lation

Simulering - snitt aktivt

N0 End of program

Bild 9-36

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel
9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

Fristick
Med de féljande stegen upprattar du fristicket:
Undercd Valj funktionstangenten Fristick.
Ufr;dmgt Valj funktionstangenten Fristick form E.
rm
Uppratta fristicket (jfr. féljande bild).
1 "

Undercut form E (DIN 589)
FINISHING_T35_|
8.158 mm/rev
208 m/min

E16x04
48.000
-20.088
0.008 inc

WX 2000 ine

Edit Gl f Tt | iing | £ o
Bild 9-37 Uppraétta fristick

Mark
Ge akt pa riktigt lage for fristicket!

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel

9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

__ Simu-
_ lation

174

Starta simuleringen.

08/10/11
§:18 AM

NC/UKS/EXAMPLE4/HBLLOL_SHAFT_SIDE1

X 1453162 @ 78.123Y 880851 | B  TFNISHING_T35_ D1
enD  End of program Rapid trav 120% 0808:03:32

& Turn- | @ Cont. =_ Vari-
Edit r[lrllllnn = g == twm ["l'ﬂlinu Ee ous lation

Bild 9-38 Simulering fristick (med indikering av forflyttningsvéagarna)

Operationslistan for den forsta sidan pa arbetsstcyekt ser ut pa féljande satt.

03/10/11
9:18 AM

NC/UKS/EXAMPLE4/HBLLOLU_SHAFT_SIDE1

P Program header Work offset G54

1, Stock removal hid T=ROUGHING_T88_A F8.2/rev V=248m Face X8=185
&= Drilling centric T=DRILL_32 F@.1/rev S=2568rev 21=-57inc

s | Blank HOLLOU_SHAFT_BLANK

s 1 Fin. part HOLLOU_SHAFT_SIDE1_E

‘| Stock removal v T=ROUGHING_T88_A F8.3/rev Y=260m

3./ Residual cutting v T=FIHISHING_T35 A FB.2/rev U=248m

‘- Stock removal ki T=FIHISHING_T35 A FB.15/rev V=280m

Ls Undercut E T=FINISHING_T35 A FB.15/rev V=208m E1.8xB.4 XB=68
s Contour HOLLOU_SHAFT_SIDE_1_|

}5] Stock remoual v T=ROUGHING_T88_| F8.25/rev Y=258m 7
‘w7 Stock removal VIV T=FINISHING_T35_I F8.12/rev U=286m

Eno  End of program

£ Oriting | g T |l fort

Bild 9-39 Operationslista med fristick

£ riing |55 U2

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel

9.2.7 Arbetsstegseditor

Funktioner i arbetsstegseditorn

9.2 Upprétta den forsta arbetsstyckssidan

| det foljande far du en éverblick dver funktionerna i arbetsstegseditorn:

Graphic

view

Search

Mark

Copy

Paste

Cut

Renumbering

Settings

Med denna funktionstangent vaxlar du till streckgrafik.

Med denna funktionstangent kan du stka texter i programmet.

Med denna funktionstangent kan du vélja flera arbetssteg for ytterligare
bearbetning (t.ex. kopiera eller klippa ut).

Med denna funktionstangent kan du kopiera arbetssteg till det
intermediara minnet.

Med denna funktionstangent kan du foga in arbetssteg fran det
intermediara minnet till operationslistan. Infogandet sker darvid alltid
bakom det just markerade arbetssteget.

Med denna funktionstangent kan du kopiera arbetssteg till det
intermediara minnet och samtidigt radera dem vid ursprungsstallet.
Denna funktionstangent tjanar ocksa till "bara" radering.

Med denna funktionstangent véxlar du till den utékade menyn.

Med denna funktionstangent numreras arbetsstegen pa nytt.

Med denna funktionstangent 6ppnar du dialogen Installningar. Har
stéller du bl.a. in om det ska numreras automatiskt eller blockslutet ska
framstallas som symbol.

Med denna funktionstangent kommer du ater till den féregaende menyn.

Nagra av dessa funktioner behéver du for att anvanda rédmneskonturen for den férsta sidan
ocksa i operationslistan fér den andra sidan av arbetsstycket. RAdmneskonturen kopierar du
till det intermediara minnet och fogar in den motsvarande i operationslistan for den andra

sidan.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. roraxel

9.2 Upprétta den férsta arbetsstyckssidan

08/18/11
:' ﬁ 9:19 AM
NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOL_SHAFT_SIDE1 m

Xe
Graphic
view

H2m

40 R

449 3 ¢9199

E]

-40

-120 -168

E Drillng | p="

Bild 9-40 Raamneskontur

9.2.8 Kopiera kontur
Mandéverfoljd

Med féljande arbetssteg kopierar du radmneskonturen till det intermediara minnet:
Navigera till konturen 'HOLLOW_SHAFT_BLANK'.

o8/18/11
:' 3%% "g20 1

NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOY_SHAFT_SIDE1

P Program header Work offset G54

T, Stock removal v T=ROUGHING_T88_A FB.2/rev V=248m Face X8=105
4= Drilling centric T=DRILL_32 F8.1/rev S=2588rev 21=-57inc

s 1 Blank HOLLOU_SHAFT_BLANEK
s 1 Fin. part HOLLOU_SHAFT_SIDE1_E

W | Stock removal v T=ROUGHING_T88_A F8.3/rev V=268m

% 1 Residual cutting kid T=FINISHING_T35 A F8.2/rev V=24Bm

%{ Stock removal vy T=FIHISHING_T35 A FB.15/rev V=288m

Ls Undercut E T=FINISHING_T35 A F.15/rev V=208m E1.8x0.4 X0=68
s Contour HOLLOU_SHAFT_SIDE_1_|

MJ Stock removal v T=ROUGHING_T88_I F8.25/rev U=258m 7
- Stock removal woy T=FINISHING_T35_| F.12/rev U=286m

< Undercut E T=FINISHING_T35_I F8.15/rev U=200m E1.0x0.4 X0=48

END  End of program

E™ Drillng | g B Gonl | gee ping B Vi
Bild 9-41 Kopiera konturen till det intermediara minnet

Kopiera rdédmneskonturen till det intermediara minnet. Konturen forblir i det intermediara
minnet tills du kopierar ett ytterligare arbetssteg till det intermediara minnet resp. kopplar fran
styrningen.

Copy

Enkel svarvning med ShopTurn
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9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

9.3 Uppratta den andra arbetsstyckssidan

Upprétta operationslista

Med féljande steg upprattar du operationslistan foér den andra sidan av arbetsstyckket.

Mandéverfolider
Lagg sjalv till programmet 'HOLLOW_SHAFT_SIDEZ2' .

New sequential program

Type ShopTurn v]

Name HOLLOW_SHAFT_SIDE2

Bild 9-42 Lagga till ShopTurn-program
Mata in féljande data i programhuvudet (jfr. bild).

)| %

HC/UWKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2 Program header
P o Uork offset G54

08/18/11
9:22 AM

END describe No
200 Blank Cylinder
XA 185.008
2A 5.008
108 2 -120.808 abs
2B -108.808 abs
Retract Extended
XRA 2.500 inc
g XRI 5.000 abs
ZRA 5.800 inc

Tool change point UWorkpiece
-100 XT 120.000
2T 200.000
$1 3500.880 rpm
SC 1.008
Machined dir. of rota " Down-cut

B Cont |g-a 00 | ™
Milling | B3 “ous lation

Bild 9-43 Arbetsstycksavmatt i programhuvudet

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel

9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

9.3.1

Mandéverfoljder
& Turn-

= ing

Stock
removal

178

Plansvarva

Med de foljande stegen svarvar du radmnet till X-1.6 och Z0 plan:

Valj funktionstangenten Svarva.

Valj funktionstangenten Avspana.
Valj verktyget ROUGHING_T80 A .

Mata in féljade varden i inmatningsmasken:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer

F 0.2

\Y, 240 m/min X

Bearbetning Grovbearbetnin X Eftersom valdigt mycket

g material (5 mm)

fortfarande finns pa
frontsidan staller du in
bearbetningen pa
grovbearbetning.

Lage (se bild nedan) X

Bearbetningsriktning Plan X

X0 105

Z0 5

X1 -1.6 abs X

Z1 0 abs X

D 25

UXx 0.0

uz 0.2

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel
9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

86/88/18

1:36 PM
Stock removal 1
ROUGHING_T88 A D1
0.200 mm/rev

v 249 m/min
128 Machining v
Pos. L
[] Face
X8 185.000
88 20 5.000
X1 -1.608 abs
21 0,000 abs
D 2500
1.4 0.000

uz2

Bild 9-44 Plansvarva arbetsstycke
g Acceptera de inmatade vardena. Efter accepterandet ser arbetsstegsprogrammet ut pa
Accept foljande satt.

86/09/10

HC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2
P Program header

EN0 End of program

Bild 9-45 Operationsliste efter plansvarvning

Enkel svarvning med ShopTurn
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9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

9.3.2 Borra

Mandéverfoljder

Med de foljande stegen borras arbetsstycket koncentriskt.

=—- Drill Valj funktionstangenten Borra.
Drilling Valj funktionstangenten Borra koncentriskt.
centric
Drilling Valj funktionstangenten Borra koncentriskt.
centric
Select Oppna verktygslistan och vélj korthalsborren DRILL_32.
tool
To Acceptera verktyget i programmet.
program

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for halet:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0,1 mm/varv X
S 2500 varv/min X
Urspaning X
Z0 0
Spets
Z1 -67 abs X
D 67
DT 0 X

88/18/11
9:28 AM

Drilling centric Select

17 DRILL_32
i F 8188 mm/rev
¥ s 2508608 rpm
) Chip removal view
28 0.608
Tip Drilling
21 -67.880 inc
D 67.888
FD1 160.888 %
DF 160.808 %
. F B Lead distance autornatically
—I DT 0.868 5

2D

=_ Vari-

- "
{ Pilling | B8 ous lation

Bild 9-46 Hal

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel

9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

v g Acceptera de inmatade vardena. Efter accepterandet ser arbetsstegslistan ut pa foljande
Accept satt.:

)| & Vi
NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2 3
P Program header Uork offset G54 centric
1, Stock removal v T=ROUGHING_T86_A FA.2/rev U=24m Face X0=185

&= Drilling centric T=DRILL_32 F8.1/rev $=2588rev 21=-67inc
END  End of program

Drilling
Reaming
Deep hole

drilling

Position
repetit.

~  Drilling [ g

Bild 9-47 Operationslista efter inmatning av borrpositionen

9.3.3 Foga in rédmneskontur

Mandéverfoljder

Med de féljande stegen fogar du in rAdmneskonturen fran det intermediara minnet till din
operationslista:

Navigera forst i operationslistan till det sist inmatade arbetssteget (se bild).

) %

HC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2

08/18/11
9:29 AM

Drilling
centric

3

P Program header Work offset G54

%, Stock removal v T=ROUGHING_T8@_A F8.2/rev V=248m Face X0=185
i Drilling centric T-DRILL_32 F3.1/rev S=2508reu 21=-67inc
END End of program

Drilling
Reaming
Deep hole

drilling

Bild 9-48 Position for infogande av rddmneskonturen
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Exempel 4. réraxel

9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

operationslista se ut pa féljande satt.
:’ J0G
NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOL_SHAFT_SIDE2
P Program header Uork offset G54 |
%, Stock removal T=ROUGHING_T88_A F8.2/rev V=248m Face X8=185
&= Drilling centric T=DRILL_32 FB.1/rev $=2588rev 21=-67inc
s+ Contour HOLLOW_SHAFT_BLANK
END End of program
ST £ Drilling | g o= ot | ing | B U2 R
Bild 9-49 Infoga kontur
9.34 Fardig detaljkontur andra sidan yttre
Mandéverfoljder
Med féljande steg matar du in konturen for den fardiga detaljen:
%
+X

Mérk
Det asymmetriska insticket tillverkas senare.

4 Cont Valj funktionstangenten Svarva kontur.

turn.
New Valj funktionstangenten Ny kontur. Mata for konturen in namnet
contour 'HOLLOW_SHAFT_SIDE2_E".
v 4 Acceptera inmatningen.
Accept

182

Foga in radmneskonturen fran det intermedidra minnet. Efter infogandet bor din

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel

Accept

Accept

9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

Satt startpunkten pa X57/Z0.

08/18/11
9:34 AM

Starting point
P @ Xe
I X 57,008 St s 2
= 2 0.808 abs
i
M] 57.1 Transition ?:th contour start
END am -
FS 0.808 +

Cont. = \illing := m:— ESI’""-

Bild 9-50 Mata in kontur startpunkt

Acceptera inmatningen.

Uppréatta sjalv konturen fram till slutpunkten pa Z-65 och X100 (jfr. féljande bild).
) g

Straight line 2

2 -65.800 abs

al 180.088 ©

a2 98.088 ©

Transition to next element
ham

FS 0.808

Edit | Drillng | g T‘i::' Rl B riling | 55 Y2

Bild 9-51 Kontur i konturdatorn

Acceptera konturen i operationslistan.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel

9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

Avspaning och finbearbetning

Stock
remoual

Select
tool

To
program

184

| det féljande arbetssteget avspanar du konturen.

Gor pa foljande satt:

Valj funktionstangenten Avspana.

Oppna verktygslistan och vélj verktyget ROUGHING_T80 A.

Acceptera verktyget i programmet.

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for grovbearbetningen:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer

F 0.3

\% 260 m/min X

Bearbetning grovbearbeta X
langs X
yttre X

D 2.0

UXx 0.2

uz 0.2

DI 0.0

BL Kontur X

Baksnitt nej X

Begransning nej X

Stock removal

83/18/11
9:36 AM

Select

T  ROUGHING_T88_A

R F 8.360 mm/rev
&= 2n v 268 m/min
2B _>| Machining v
A% _] L_ ! Longitudinal
Bl @ - Outsi n
e : ; utside N
: i |xg D 280010 %
i UX 0.200
: U2 0.268
DI 8.808
XA BL Contour
Relief cuts Ho

Limit

el B pring | £ V2

Edit | E™ Drillng | g

Bild 9-52 Grovbearbeta kontur
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Exempel 4. roraxel
9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

Acceptera de inmatade vardena. Efter accepterandet ser arbetsstegsprogrammet ut pa
~ féliande sitt
e Oljande satt.

88/18/11

9:36 AM
Hew

contour

P Program header Uork offset G54

%w Stock removal k4 T=ROUGHING_T88_A F0.2/rev V=248m Face X8=185

= Drilling centric T=DRILL_32 F.1/rev S=2508rev 21=-67inc
s 1 Blank HOLLOW_SHAFT_BLANK fepout
U} Fin. part HOLLOLY_SHAFT_SIDE_2_E .
n | Stock removal v T=ROUGHING_T88_R FB.3/rev U=268m Cut resid

stock

Groove
resid.
Plunge
turning

Plunge
turn.resid.

ENd End of program

) T iling | 52

~—— fturn.

Vari-
ous

Edit | B Drilling | =t

Bild 9-53 Operationslista efter grovbearbetning

Stock Valj funktionstangenten Avspéana.
removal
Select Oppna verktygslistan och vélj verktyget FINISHING_T35 A.
tool
To Acceptera verktyget i programmet.
program

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for finbearbetningen:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.15
\% 200 m/min X
Bearbetning finbearbeta X
langs X
yttre X
Avmatt nej X
Baksnitt nej X
Begransning nej X

Enkel svarvning med ShopTurn
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9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

Accept

186

08/10/11

FINISHING_T35 A
8.158 mm/rev
268 m/min

Machining
Longitudinal
Outside

RAllowance

Relief cuts

Limit

et | E orting | " "o SRS 1 riing | £ ort

Bild 9-54 Finbearbeta kontur

Acceptera de inmatade vardena. Efter accepterandet ser arbetsstegsprogrammet ut pa

foljande satt.

03/10/11

Program header Work offset G54

P
L, Stock removal v T=ROUGHING_T88_A FA.2/rev Y=248m Face XA=105
&= Drilling centric T=DRILL_32 F8.1/rev S=258Brev 21=-67inc

s Blank HOLLOLI_SHAFT_BLANK

1_r Fin. part HOLLOLI_SHAFT_SIDE_2_E

| Stock removal v T=ROUGHING_T88_A FO.3/rev U=260m

End of program

Cont.
~— furn.

£ riing |55 U2

Bild 9-55 Operationslista efter avspaning av konturerna

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel

Simu- Starta simuleringen.
lation

HG/UKS/EXAMPLE4/HOLLOL_SHAFT_SIDE2

K -127.9522 142,630 0,688 51 B TFNISHING_T35 A
eno  End of program Rapid trav

viling | 55 Y2

Bild 9-56 Simulering - 3D-bild

9.3.5 Uppratta asymmetriskt instick

Mandéverfoljder

9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

08/18/11
9:36 AM

Med de féljande stegen upprattar du det asymmetriska insticket.

& Turn- Valj funktionstangenten Svarva.
= ing

] Valj funktionstangenten Instick.
u Valj funktionstangenten Instick 2.

Select Oppna verktygslistan och vélj verktyget PLUNGE_CUTTER_3 A.
tool

To Acceptera verktyget i programmet.
program

Enkel svarvning med ShopTurn
Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1
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Exempel 4. réraxel

9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for insticket:

| s

|

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.08
\% 180 m/min X
Bearbetning grovbearbetnin X

g +

finbearbetning
Lage jfr. bild nedan X
X0 70
Z0 -55
B1 10 X (falt)
T1 5.5 ink X
al 0
al 15
R1 0 X (falt)
R2 2 X (falt)
R3 0 X (falt)
R4 0 X (falt)
D 3
u 0.2 X (falt)
N 1
)| & -

NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2

op

Edit | E™ Drilling [R5

Bild 9-57

188

# Cont. |p-= =_ Vari-

Mata in instick

Groove 2

Select

T  PLUNGE_CUTTER_3A D1

Machining THTTT
Pos. if Yy
X0 70.808

20 -55.860

B1 10660

T1 5.500 inc

al 0.888 ©

15.808 ©
0.888

2.000
0.688
0.660
3.000
0.268

Milling | o 2 el

0.868 mm/rev
186 m/min

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel
9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

v g Acceptera de inmatade vardena. Efter accepterandet ser arbetsstegslistan ut pa foljande
Accept satt.:

88/18/11

P Program header Uork offset G54

i, Stock removal v T=ROUGHING_T808_R F8.2/rev U=248m Face X0=105
&= Drilling centric T=DRILL_32 F8.1/rev $=2588rev 21=-67inc

s Blank HOLLOW_SHAFT_BLANK

s+ Fin. part HOLLOW_SHAFT_SIDE_2_E

M. | Stock removal v T=ROUGHING_TB8_R FB.3/rev V=268m

| Stock removal kA T=FINISHING_T35 A FB.15/rev Y=200m

END  End of program

B Cont

Edit | £ oriing SRS o8 S0 | 1 biling
Bild 9-58 Operationslista efter instick

= Vari-
S ous

_ Simu- Starta simuleringen.
. lation

08/18/11
9:44 AM

NG/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2

X -50.2482 155.876 Y 0.880 51 B  TPLUNGE_CUTTER_3 A D1
eno  End of program Rapid trav 120% 86:03:33
[>] |

& Tun- | B Cont = Vari- Simu-
o | oo e? - [ St | v 2 ' [

Bild 9-59 Simulering - 3D-bild (snitt aktivt)

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel

9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

9.3.6

Mandéverfoljder

8 Cont
= turn.

Hew
contour

v
Accept

Accept

190

Fardig detaljkontur andra sidan inre

Med féljande steg matar du in konturen fér den fardiga detaljen:

Valj funktionstangenten Svarva kontur.

Valj funktionstangenten Ny kontur. Mata for konturen in namnet
'HOLLOW_SHAFT_SIDE2_I'.

Acceptera inmatningen.
Satt startpunkten pa X57/Z0.

28/18/11
Starting point

L low X 57,080 abs
2 8860 abs

Transition at contour start

am
» FS 0.600 +

57

56.9

084 -882 @ 082 0.684 2

¥ Cont. o -
Milling | 22 oy lation

Bild 9-60 Mata in kontur startpunkt

Acceptera inmatningen.

Enkel svarvning med ShopTurn

Tréningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1



Exempel 4. roraxel

9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

Uppratta sjalv konturen (jfr. féljande bild).
) & gt

Straight line 2

2 -55.008 abs

al 180.000 ©

a2 294,624 ©

Transition to next element
Cham

FS 0.008

rllrilling |=, Tli::- =l‘ Cont. - illing | 55 m:

Bild 9-61 Fardig detaljkontur andra sidan inre

Mark
Ge vid upprattandet av konturen akt pa att bagelementen gar éver i varandra tangentiellt.

Den tangentiella 6vergangen galler endast fér huvudelement dvs. rundningen hangs till vid
huvudelementet.

(Se féljande bild)

Huvudelement

Rundning

tangentiell

ej tangentiell

Enkel svarvning med ShopTurn
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9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

Accept

Acceptera konturen. Efter accepterandet av konturen ser arbetsstegsprogrammet ut pa

féljande satt.

:’ o 88/18/11
J0G 9:46 AM

NC/UKS/EXAMPLE4/HOLLOW_SHAFT_SIDE2 New

P Program header Uork offset G54 contour
3\“ Stock removal 7 T=ROUGHING_T80_A F@.2/rev Y=248m Face X0=185

= Drilling centric T=DRILL_32 F8.1/rev S=2508reu 21=-67inc
s 1 Blank HOLLOL_SHRFT_BLANK [=aovel
171 Fin. part HOLLOU_SHAFT_SIDE_2_E .
M | Stock removal v T=ROUGHING_TB8_A F8.3/rev Y=268m Cut ":"'
- Stock removal 99w T=FIMSHING_T35 A F.15/rev Y=260m 2lod

if Groove THETTT T=PLUNGE_CUTTER_3 A F8.88/rev V=188m X8=70

1r+ Contour HOLLOU_SHAFT_SIDE_2_| m

END  End of program
Groove
resid.
Plunge
turning

Plunge
turn.resid.

el 5 piling | 5=

—— turn.

Edit | ™ Drilling | gt

Bild 9-62 Operationslista efter inmatning av konturen

ous

Avspana, restavspana och finbearbeta

Stock
removal

Select
tool

To
program

192

| det féljande arbetssteget avspanar du konturen.

Valj funktionstangenten Avspana.

Oppna verktygslistan och vélj verktyget ROUGHING_T80 I.

Acceptera verktyget i programmet.

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for grovbearbetningen:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.25
\% 280 m/min X
Bearbetning grovbearbeta X Bearbetningen maste du
langs X koppla om pa inre.
inre X
D 2.0
uUXx 0.2
uz 0.2
DI 0.0
BL Cylinder X Eftersom det just
borrades, maste du inte
ta hansyn till nagon
radmneskontur for
innerbearbetningen.
Koppla om pa Cyilinder.

Enkel svarvning med ShopTurn
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9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
XD 32 abs X
ZD 0 abs X
Baksnitt nej X
Begransning nej X
Stock removal
P T ROUGHING_T8a_|
L F 8.258 mm/rev
fﬁr lthhininu 2 mlml:
l—’i Lnr:git.l;dinal
% nside R :
= D 2000 % o
if Uux 0.200
Uz 0,200
DI ) 0.000
N
i 2D 0.808 inc
lxn Relief cuts
i ¥ Limit
Edit | B Drilling | =t R 1 viing | B V2 A
Bild 9-63 Grovbearbeta kontur
v g Acceptera de inmatade vardena.
Accept
Cut resid Valj funktionstangenten Avspana rest.
stock
Select Oppna verktygslistan och vélj verktyget FINISHING_T35 I.
tool
To Acceptera verktyget i programmet.
program e . . . .o .
Mata in féljande vérden i inmatningsmasken for finbearbetningen:
Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.2
\% 240 m/min X
Bearbetning finbearbeta X
langs X
inre X
Avmatt nej X
Baksnitt ja X
FR 0.2
Begransning nej X

Enkel svarvning med ShopTurn
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9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

88/10/11
9:52 AM

Cut residual material Select

T  FINISHING_T35_| D1 tool

F 0.268 mm/rev

v 248 m/min

Machining v

Longitudinal
Inside s
18002 %

6.268
0.668

D

UX 0.260
Uz

DI

Relief cuts Yes
FR 0.268 mm/rev
Limit Ho

Edit | 5 Driling | g Mg | £ Y2
Bild 9-64 Kontur avspana rest
v 4 Acceptera de inmatade vardena.
Accept
Stock Valj funktionstangenten Avspana.
removal
Select Oppna verktygslistan och vélj verktyget FINISHING_T35 I.
tool
To Acceptera verktyget i programmet.
program

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for finbearbetningen:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
F 0.12
\% 280 m/min X
Bearbetning finbearbeta X
langs X
inre X
Avmatt nej X
Baksnitt ja X
Begransning nej X

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 4. réraxel

FINISHING_T35_|
8.128 mm/rev
288 m/min

Machining
Longitudinal
Inside

Allowance

Cont.

9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

88/18/11

Bild 9-65 Finbearbeta kontur

g Acceptera de inmatade vardena.
Accept
Simu- Starta for kontroll simuleringen.
lation

NG/UKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2

08/18/11
9:54 AM

X 145.3162
ennEnd of program

78.123Y 0.888 51

B TFINISHING_T35_|
Rapid trau

£ riling | 5 V20

M Cont
== turn.

D1
120% 06:04:42

(=] |

Simu-
lation

Bild 9-66

Simulering - 3D-bild (snitt aktivt)

Enkel svarvning med ShopTurn
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9.3 Upprétta den andra arbetsstyckssidan

Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 5: Sticksvarva

10.1 Overblick

Inldrningsmal

| detta kapitel lar du k&nna funktionen Sticksvarva.

Uppgift
65
62
31
2L
19
1
%
10 ~ &
x 1 ] 7'7(-'=' !
0
Lol
s u
J'r = & 2
o o u co | o oo (o]
-3 o~ NN m (] ~F
=2 = oa= = =
Bild 10-1

Verkstadsritning - exempel 5

Enkel svarvning med ShopTurn

Traningsgrund, 09/2011, BFC5095-0AB80-1FP1 197



Exempel 5. Sticksvarva

10.2 Sticksvarva

Forberedelse

10.2

198

Genomfor foljade steg sjalvstandigt:
1. Lagag till ett nytt arbetsstycke med namnet 'EXAMPLES'.
2. Lé&gg till ett nytt sekvensprogram med namnet 'PLUNGE_TURNING'.
3. Fylli programhuvudet (jfr. féljande bild).
_)| &

NC/UIKS/EXAMPLES/PLUNGE_TURHING Program header

P Xe Uork offset G54
END describe Ho

Blank Cylinder
L]

XA 50.0
168 2R 0,008
2 100600 abs
2B -50.600 abs
Retract Simple

XRA 2,660 inc
ZRA 2.888 inc

Tool change point Machine
XT 300.600
_100 ar 300,080
S1 3606.868 rpm
SC 1.868
Machined dir. of rota

Doun-cut

ST E Drillng | gt
Bild 10-2 Lagga till programhuvud

Sticksvarva

Den produktivitet som kan uppnas vid svarvning begransas bl. a. av antal méjliga verktyg i
revolvern och de for effektiv svarvbearbetning nédvandiga ofta férekommande
verktygsbytena. Med bara standardsvarvverktyg kan inte alla mdjliga konturer produceras
och darfér gors restmaterialbearbetningen ofta med stickning. Fér den kompletta
bearbetningen av en kontur maste darfor alltid vaxlas mellan standardsvarvverktyg och
stickverktyg.

Malet for sticksvarvcykeln ar det darfor att reducera verktygsvaxlingsférloppen och
rensningspassagerna som t.ex. vid svarvverktygets atergangsrorelseer.

Vid sticksvarvcykeln existerar principiellt knappast langre rensningspassager eftersom
spantémning sker bade i framat- och aven i atergangsrorelsen. Det maste tas hansyn till
detta vid upprattandet av programmet. | ShopTurn understdds du darvid pa basta satt. Som
du redan ar van maste du endast beskriva konturen for svarvdetaljen och vid
avspaningscykeln kan du valja om du vill avspana med konventionellt férfarandet eller med
stickning resp. sticksvarvning. Motsvarande cykeln beraknar ShopTurn automatiskt verktygts
snitt och forflyttningsrorelser. Rensningspassager undviks darmed i stor utstrackning.

Under simuleringen kan du vél analysera verktygets berdknade forflyttningsrorelser. Aven en
kombination av konventionell svarvbearbetning och sticksvarvning ar magjlig t.ex. kan for
grovbearbetningen ett standardsvarvverktyg anvandas och for restmaterialbearbetningen
sticksvarvning, sa att konturen kan bearbetas fullstandigt och utan skador.

Enkel svarvning med ShopTurn
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10.3 Uppréatta konturen

Mandéverfolider

Hew
contour

v
Accept

Uppratta sjalv konturen.

Valj funktionstangenten Svarva kontur.

10.3 Upprétta konturen

Valj funktionstangenten Ny kontur. Mata fér konturen in namnet 'CONTOUR_E'.

Acceptera inmatningen.
Satt startpunkten pa X48/Z0.

)| &

08/18/11

HC/LIKS/EXAMPLES/PLUNGE_TURHING Starting point
P @ Xe
e X 48,000 Satng ont 2|
= K 0,608 abs
48.1 Transition at contour start
Cham
FS 0.888 &

18

479

-0.64 -0.82 @ 062 0.04 2

Cont.
~— turn.

- = Vari-
[ Millng | B2 "gys lation

Bild 10-3 Mata in kontur startpunkt

Enkel svarvning med ShopTurn
Traningsgrund, 09/2011, 6FC5095-0AB80-1FP1

199



Exempel 5. Sticksvarva

10.4 Avspaning med sticksvarvcykel

Lagg till konturen (jfr. féljande bild).
_)| & oem

Straight line X Delete
X 50.808 abs

al 90.608 °

a2 270.860 °

Transition to next element

il B ping | £ V2

Bild 10-4 Kontur i konturdatorn

10.4 Avspaning med sticksvarvcykel

Mandéverfoljder
| det féljande arbetssteget avspanar du konturen.

Gor pa foljande satt:

A Cont Valj funktionstangenten Svarva kontur.
== turn,
Part Valj funktionstangenten Sticksvarva.
Select Oppna verktygslistan och vélj verktyget PLUNGE_CUTTER_3 A.
tool
To Acceptera verktyget i programmet.
program

Mata in féljande varden i inmatningsmasken for grovbearbetningen:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
FX 0.2
Fz 0.25
\% 150 m/min X
Bearbetning grovbearbeta X
langs X
yttre X
D 25

Enkel svarvning med ShopTurn
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10.4 Avspaning med sticksvarvcykel

Falt Viérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
04 0.2

uz 0.2

DI 0.0

BL Cylinder X

XD 50 abs X

ZD 0 abs X

Begransning nej X

N 1

)| % i

T

\r FX 0.288 mm/rev
hgd F2 0.250 mm/rev
END ] 158 m/min
128
Machining v
Longitudinal
Outside
= D 2.508
48 ux 0.200 i
=i 2 0.200
DI 0.008
L) BL Cylinder
XD 50.008 abs
0.808 abs

Cont. g

Milling | & 2

Grovbearbeta kontur

Acceptera de inmatade vardena.
Accept

Part Valj funktionstangenten Sticksvarva.

Select
tool

To
program

Acceptera verktyget i programmet.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Plunge turning
PLUNGE_CUTTER_3R D1 *

Select

ous lation

Oppna verktygslistan och vélj verktyget PLUNGE_CUTTER_3 A.
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Exempel 5. Sticksvarva

10.4 Avspaning med sticksvarvcykel

Mata in féljande varden i inmatningsmasken fér finbearbetningen:

Falt Vérde Val via Toggle-tangent Kommentarer
FX 0.15
Fz 0.15
\% 200 m/min X
Bearbetning finbearbeta X
langs X
yttre X
Avmatt nej X
Begransning nej X
N 1
28/10/11
10:08 AM
Plunge turning Select
W PLUNGE_CUTTER_3A D1 |~
s 7.8 8.158 mm/rev
»J F2 8.158 mm/rev
M 2n v 268 m/min
Wy - ) Machining VY
! T Longitudinal
|| X Outside
RAllowance
dit | [E oriting | =" "y SRS 1 riiing | T2 Yo
Finbearbeta kontur
v Acceptera de inmatade vardena. Efter accepterandet ser arbetsstegsprogrammet ut pa
Accept foliande satt.
)| & ik
NC/UKS/EXAMPLES/PLUNGE_TURHING
P Program header Work offset G54
' Contour CONTOUR_E
MJ Plunge turning T=PLUNGE_CUTTER_3 A FX8.2/rev F28.25/rev U158m
s | Plunge turning T=PLUNGE_CUTTER_3 A FX8.15/rev F28.15/rev
END  End of program
E™ Drillng | g B Gonl | gee ping B Vi
Bild 10-5 Arbetsstegsprogram
Enkel svarvning med ShopTurn
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Exempel 5: Sticksvarva
10.4 Avspaning med sticksvarvcykel

Valj funktionstangenten Simulering.

0g/18/11
16:10 AM

Simu-
lation

110 -100  -90 -80 =70 -6 -5 -40 30 -20 -10 o 10 0
X 429.7522 175.876 Y 8,000 51 B  TPLUNGE_CUTTER_3 A
Rapid trav 120% 88:61:

N0 End of program
£ vriting | g T |2 S |0 piing | D7 Yot S
Simulering - sidobild (med indikering av forflyttningsvagarna)

Bild 10-6

08/18/11
16:18 AM

175.876 Y 0.888 51 B  TPLUNGE_CUTTER_3 A D1
Rapid trau 120% 06:01:49

X 429.7522
ennEnd of program

£ oriing | g T |l St | piing | D Yot
Simulering - 3D-bild (med indikering av forflyttningsvagarna)

Bild 10-7
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Exempel 5. Sticksvarva

10.4 Avspaning med sticksvarvcykel
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Och nu tillverkas 1 1

Efter det att du har skaffat dig goda kunskaper om uppréattande av operationslistor i
ShopTurn genom att arbeta med exemplen féljer nu tillverkningen av arbetsstyckena.

For tillverkningen ar de i det féljande beskrivna stegen nddvandiga:

Referenspunktkérning

Efter tillkopplingen av styrningen maste du uppsdka maskinens referenspukt innan du kor
operationslistorna och fére manuell forflyttning. Darigenom finner ShopTurn bérjan for
matningen i maskinens vagmatningssystem.

Eftersom uppsdkningen av referenspunkten ar olika beroende pa maskintyp och tillverkare
kan har endast nagra grova anvisningar givas:

1. Kor verktyget ev. till ett fritt stalle i arbetsomradet varifran kan koras kollisionsfritt i alla
riktningar. Ge darvid akt pa att verktyget darefter inte redan liggar bakom
referenspunkten for respektive axel (eftersom uppsdkningen av referenspunkten for varje
axel endast gors i en riktning kan denna punkt annars inte uppnas).

2. Gor uppsokningen av referenspunkten exakt enligt uppgifterna fran maskintillverkaren.

Spanna arbetsstycke

For en tillverkning med exakta matt och naturligtvis dven for din sékerhet ar en fast for
arbetsstycket [dmplig uppspénning nédvandig. For detta anvands normalt en trebackschuck.
Satta arbetsstycksnollpunkt

Eftersom ShopTurn inte kan gissa var arbetsstycket befinner sig i arbetsomradet maste du
faststalla arbetsstycksnollpunkten i Z.

| Z-axeln faststélls arbetsstycksnollpunkten fér det mesta genom nuddning med ett berdknat
verktyg.
Genomarbeta operationslista

Maskinen ar nu férberedd, arbetsstycket ar riggat och verktygen ar uppmatta. Nu kan du
antligen satta igang:

Enkel svarvning med ShopTurn
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Och nu tillverkas

206

Valj férst det program i programmanagern som du énskar kora t.ex.

HOLLOW_SHAFT_SIDE2.

[

= C1Part programs

88/11/11

Tupe  Length Date Time
DIR 08/04/11 8:52:06 AM

@ C1Subprograms DIR 88/84/11 8:52:86 AM
o 5 Workpieces DIR 88/85/11 5:33:56 PM
@ C1EXAMPLET UPD 88/04/11 8:52:87 AM
= CI1EXAMPLE2 UPD 88/84/11 8:52:67 AM
= CI1EXAMPLE3 UPD 88/04/11 2:52:36 PM

= FEXAMPLE4 UPD 88/18/11 108:11:69 AM
HBLLOL)_SHAFT_SIDE1 MPF 3645 88/18/11 0:17:28 AM
[E HOLLOW_SHAFT_SIDE2 MPF 3641 BB/18/11 9:54:06 AM
=0 PLES UPD B8/04/11 8:52:88 AM
= C1PROGRAMGUIDE UPD 88/04/11 8:52:89 AM

# E1SHOPTURH UPD B8/18/11 10:18:52 AM

HC/Workpieces/EXAMPLE4.UPD

Bild 11-1 Vélja program

Oppna programmet.

83/11/11
9:45 AM

Uork oftset G54
1, Stock removal ki T=ROUGHING_TB8_A FA.2/rev V=248m Face X0=185
&= Drilling centric T=DRILL_32 F9.1/rev S=250Brev 21=-67inc

s | Blank HOLLOU_SHAFT_BLANK

s 1 Fin. part HOLLOU_SHAFT_SIDE_2_E

‘s { Stock removal v T=ROUGHING_T88_A F8.3/rev Y=260m

% - Stock removal e T=FIHISHING_T35 A FB.15/rev V=208m

i/ Groove YT T=PLUNGE_CUTTER_3 A F8.88/rev V=188m X8=70

1_r Contour HOLLOW_SHAFT_SIDE_2_|

% Stock removal v T=ROUGHING_T88_| FB.25/rev U=286m

1.7 Residual cutting v T=FIHISHING_T35_| F8.2/rev V=248m 7
“w | Stock removal Yy T=FINISHING_T35_| F8.12/rev U=286m

END End of program

8 Cont.

= Vari-
== .

£ Driting | g e £ riing (55 2

Bild 11-2 Oppna operationslista

Enkel svarvning med ShopTurn
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Och nu tiflverkas

Ex- Valj funktionstangenten NC val.
ecute
™ 2 el
NC/WKS/EXAMPLE4/HOLLOU_SHAFT_SIDE2 SIEMENS | . &
E)}actiue ‘ functions
Uorkpiece Position [mm] Dist-to-go | TS Auwdliary
X 90.739 -92.338 '!';“DG‘“'"G-““-" By BEET
2 2.600 0.000 EDai
F 0.246
0.200 mm/rev
S1 619
Master 841

P Program header Work offset G54

1. Stock removal v T=ROUGHING_TB8_R FB.2/rev U=248m Face X-185

= Drilling centric T=DRILL_32 F.1/rev S=2508rev 21=-67inc

s Blank HOLLOLI_SHAFT_BLANK -
\_s 1 Fin. part HOLLOLY_SHAFT_SIDE_2_E

u 1 Stock removal v T-ROUGHING_T88_A F8.3/rev U=268m

v Stock removal v9v  T=FINISHING_T35 A FB.15/rev Y=208m

if Grooe 74777 T=PLUNGE_CUTTER_3 A F8.88/rev U=186m X8=70

Bild 11-3 Genomarbeta

Eftersom operationslistan annu inte genomarbetats kontrollerat, stéller du
matningspotentiometern i nollage, sa att du har "allt under kontroll" redan fran borjan.

4 Simult. Om du under tillverkningen ocksa vill se en simulering, maste du valja funktinstangenten
B record. Samtidig ritning fore starten. Endast da visas ocksa alla forflyttningsvagarna och deras
inverkan.
Starta tillverkningen och kontrollera hastigheten pa verktygsrorelserna med
matningspotentiometern.
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Hur duktig ar du med ShopTurn

12.1 Ovning 1

Klarar du det med ShopTurn pa 10 minuter?

P
&
1
i
KX i -
i
a7
i
60 50 @42 40
t 1 po- M20x1.5
'
Y 1.5x 4’3_7
1 v | |
Tt
:
-85 -5 -50 =25 -18 0

| 120

Bild 12-1 Verkstadsritning DIYS1

Kommentarer
| operationslistan, se ménsterldsning nedan, planas arbetsstycket i tva arbetssteg till matt.
Startpunkten for konturen CONTOUR_1 kan du av detta skal lagga pa borjan for den forsta
fasen.

Monsterlésning

08/10/11
10:15 AM

HC/UKS/SHOPTURN/DIYS1

P Program header Uork offset G54 =
i, Stock removal vy T=ROUGHING_T86_R F8.15/rev U=258m Face X8-68
\_r 7 Gontour CONTOUR_1

M} Stock removal v T=ROUGHING_T8B_R F8.3/rev U=268m

- Stock removal Laacs T=FINISHING_T35 A FB.15/rev U=288m

1/ Groove v4ITT T=PLUNGE_CUTTER_3 A FB.15/rev V=280m H3 X8=50
% Thread lang. T4V T=GEUWINDESTAHL_P1.5 P1.5mm/rev S=2000rev

END End of program

ST 5 Driling | g
Bild 12-2 Operationslista

Enkel svarvning med ShopTurn
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Hur duktig &r du med ShopTurn

12.1 Ovning 1

88/10/11
10:15 AM

Starting point

X 20,886 abs
2 0.868 abs

Transition at contour start

Cham
FS 1588 %

SRR £ oiting g " | SOt | B ving | T Y2

= turn. ~ouz_J5t

Bild 12-3 Kontur i konturdatorn

08/10/11
1021 AM

X 467.3482 166.667 ¥ 0.000 51 B T THREADING_T15
eNd_End of program Rapid trav

S i |E oriting g T g SO0t | B biting | 5 Yo

Bild 12-4 Simulering arbetsstycke

Enkel svarvning med ShopTurn
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Hur duktig ar du med ShopTurn

12.2 Ovning 2
12.2 Ovning 2
Klarar du det med ShopTurn pa 10 minuter?
- & S
R e T &4
)
®
0465 58 50
80 | . | . 5030
i
v L
- 1
-85 -70 -40 25 0
le 120 __l
Bild 12-5 Verkstadsritning DIYS2
Kommentarer
Har kan du optimalt anvénda den automatiska avspaningen av restmaterial.
Méonsterlésning
a8/10/11
10:24 ﬂﬂ_
HC/UKS/SHOPTURH/DIYS2
i, Stock removal T=ROUGHING_T86_R FB.15/rev V=258m Face X8-88
\_r Gontour CONTOUR_2
W | Stock removal T=ROUGHING_T88_R F8.3/rev U=268m
% £ Residual cutting T=FINISHING_T35 A FB.15/rev U=248m
A\ Stock removal T=FINISHING_T35 A F8.15/rev U=280m
END  End of program
(SRR & oriing g " |t ot | riing | 58 Y
Bild 12-6 Operationslista
Enkel svarvning med ShopTurn
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Hur duktig &r du med ShopTurn

12.2 Ovning 2

:’ 08/10/11

1824 AM

Direction of rotation [P]
R 7568

80.860 abs
-87.560 abs
80,868 abs
-808.808 abs
180.868 ©
Tangential
90.868 °
90.668 ©
Transition to next element
Radius
R

(SR £ oritiog g " |2 o | B riing | 58 Y

Bild 12-7 Kontur i konturdatorn

88f18/11
10:25 AM
NC/UKS/SHOPTURH/DIYS2

X | 3520482 1428638Y 0.080S1 B TFMNISHNG_T35A D1
N0 End of program Rapid trav

B edn B oiting [gu® T gl Sort | F= rring | £

Bild 12-8 Simulering arbetsstycke

Enkel svarvning med ShopTurn
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Hur duktig ar du med ShopTurn
12.3 Ovning 3

12.3 Ovning 3

Klarar du det med ShopTurn pa 10 minuter?

20 -60 40 0
A jo110
. 1100
Ix45. |
i 80
5, 1070
DIN509-E 1.0 x 0.4 7| 060
120 i 136
I o
50 -30 0
120 -

-

Bild 12-9 Verkstadsritning DIYS3

Kommentarer

Konstruera radie 5 i tva steg!

Méonsterlésning

B8/18/11
10:26 AM

HC/UKS/SHOPTURH/DIYS3
P Program header

Work offset G54

1. Stock removal vy T=ROUGHING_TBB_R FB.15/rev Y=2568m Face X8-68
\_r Gontour CONTOUR_3

‘| Stock removal v T=ROUGHING_TB8_R F0.3/rev U=268m

% 71 Residual cutting v T=BUTTON_TOOL_8 F8.2/rev U=248m

7 Stock removal w99 T=FINISHING_T35 A F8.15/reu U=280m =]

M0 End of program

A Cont.

g2 St E= biing |5 V2

; - # T
Ef Edit anIImg = lllr::-

Bild 12-10 Operationslista

Enkel svarvning med ShopTurn
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Hur duktig &r du med ShopTurn

12.3 Ovning 3

P e
% Ca

288
v
~
END

108

NERSRERENE

85/20/18
410 PM

Starting point

X 8.800 abs
2

0.008 abs
Transition at contour start
Cham
FS 0.608 %

Bild 12-11 Kontur i konturdatorn

NC/UKS/SHOPTURH/DIYS3

08/10/11
10:26 AM

X | 352482 137638Y 8.080S1 B TFMNISHNG_T35A D1 |

eNd_ End of program

& edt |E™ iting g T |l

Bild 12-12 Simulering arbetsstycke

214

Rapid trav

£ ring |5 Y2

Enkel svarvning med ShopTurn
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Hur duktig ar du med ShopTurn
12.4 Ovning 4

12.4 Ovning 4

Klarar du det med ShopTurn pa 15 minuter?

1'.J||0
—j @100
-

80

170
: —‘P/—{ o060

50 30 0

@ds

= - B 120 -_‘
Bild 12-13 Verkstadsritning DIYS4

Kommentarer

| operationslistan, se moénsterlésning nedan, grovbearbetas och finbearbetas planytan forst.
Sedan tillverkas hela det yttre omradet inklusive fristicket. Darefter bearbetas den inre delen
av konturen. Startpunkten for innerkonturen laggs pa X70/Z0. Med arbetsstegseditorn kan
du kopiera ytter- och innerbearbetningen genom att klippa ut och foga in.

Enkel svarvning med ShopTurn
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Hur duktig &r du med ShopTurn

12.4 Ovning 4

Monsterlésning

08/18/11
10:37 M

NG/LIKS/SHOPTURN/DIYS4

1, Sto ROUGHING_TB8_A F8.15/rev V=256m Face XB=1

\_s 1 Contour CONTOUR_4A

bﬁ,‘] Stock removal v T=ROUGHING_T88_A F8.3/rev V=260m

‘| Stock removal biad T=FIHISHING_T35 A FB.15/rev V=288m

Ls UndercutE T=FINISHING_T35 A FB.15/rev V=200m E1.8x8.4

§$ Drilling centric T=DRILL_32 F8.1/rev S=2888rev 21=-58

\_r 7 Contour CONTOUR_41

’M] Stock removal v T=ROUGHING_TB88_I F8.3/rev U=268m

‘| Stock removal vy T=FIHISHING_T35_| F8.15/rev U=288m

f< UndercutE T=FINISHING_T35_I F0.15/rev U=208m E1.8xB.4 X8=36 |

END  End of program

(SR = vriting g " |2 o

Bild 12-14  Operationslista

B viing | £ U2

08/10/11

10:37 AM

P ‘Q} Xeo Direction of rotation
=L | o R 10.868

Iy I 120.888 abs
iﬁ T lopp 2 -98.660 abs
%’; — ] 130.800 abs
L&/ t K -81.348 abs
1 gy al 186,986 °
gﬁ‘ '_ a2 Tangential
e § B1 120,000 ©
%] eNn 129 = B2 £6.608 ©
[ Transition to next element
e Cham
END 80 FS 0.668

S B Drillng | g TE::- = E:,",:‘ £ miing | £ u:;:-

Bild 12-15 Yttre kontur i konturdatorn
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Hur duktig &r du med ShopTurn
12.4 Ovning 4

08/18/11
10:37 AM

Straight line X

P |4 Xe X 32,000 abs
al -90.000 °

%} a2 a2 98.088 ©

w} s Transition to next element

%’; ! e Cham

L(é o FS 0.008

= [Wlg

o £ND

% 68

i“

2
s
=

(ST & vriting | g U [l Tort | riting | 53 Yo

Bild 12-16 Inre kontur i konturdatorn

B8/18/11
10:37 AM

NG/UKS/SHOPTURH/DIYS4

X | 6253162  73123Y  B8@8BS1 B T FIHISHING_T35_ D1
Rapid trav 126% 06:96:03
A Cont

S edt |E oriting (g T (gl Som B viing | B3 2

Bild 12-17  Simulering arbetsstycke
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Hur duktig &r du med ShopTurn

12.4 Ovning 4

' 08/10/11
16:37 AM

NC/UKS/SHOPTURN/DIYS4

X 6253162 73.123% 9,000 51 B TFNISHING_T35_1 D1
N0 End of program Rapid trav 128% 08:06:03
[>] |

™ Driling | g’ "0 |l oM | Mo g | S Varis

ing turn. ous lation

Bild 12-18  Simulering arbetsstycke - snitt aktivt
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Index

A

Absolut inmatning, 32
Anrop av dialoger, 55
Arbetsstegseditor
Grafisk bild, 175
Infoga, 175
Instéllningar, 175
Klippa ut, 175
Kopiera, 175
Markera, 175
Meny fram, 175
Meny tillbaka, 175
Numrera pa nytt, 175
Soka, 175
Arbetsstycksnollpunkt, 32
Axlar, 31

B

Baksnitt, 107
Borrpositioner, 141

C

C-axel, 138
Cirkelformiga rérelser, 36

F

Flankvinkel, 134
Fristick

Form E, 165

Form F, 165

Ganga, 165

Ganga DIN, 165
Funktionstangenter, 18

G

Grafisk operationslista, 11
Grundbild, 52

Grundlaggande principer fér mandvreringen, 17

Grundmeny, 19

Enkel svarvning med ShopTurn
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Ganga, 81, 110
Degressiv, 136
Gandgfristick, 78

Infoga, 15

Inkrementell inmatning, 33
Innerbearbetning, 170
Instick, 84

Installning av maskinen, 21
Intermediart minne, 176

K

Kartesisk inmatning, 34
Katalog, 53
Klippa ut, 15
Komplett bearbetning, 138
Konstant varvtal, 38
Konturdator, 12

Dialog val, 121

Dialog 6vertagande, 122

L

Ladda magasin, 46
Larm, 29
Lagga till operationslista, 90

M

Magasin, 23
Magasinlista, 44
Maskinnollpunkt, 32
Matning, 39

Matning, 39
Matningshastigheter, 39
Meddelanden, 29

Méata arbetsstycke, 50

N
Nollpunktsforflyttningar, 23



Index

P Verktygslista, 22, 42

Plansvarva, 91

Polar inmatning, 35 A

Programférvaltning, 53

Programhuvud, 54 Atergang

Programmanager, 27, 53 alla, 56

Punkter i arbetsomradet, 31 enkel, 56
utvidgad, 56

Atergangsplan, 55
R

Referenspunkt, 32
Restavspana, 106
Restmaterial, 14, 106
Raamnesbeskrivning, 127
Raamnesform

Cylinder, 55

Rér, 55
Raamnesformer, 162

S

Sammanbindning, 25
Samtidig ritning, 207
Simulering, 25
2-fénsterbild, 87
3D-bild, 61
Detaljer, 81
Lupp, 135
Sidobild, 78
Snitt aktivt, 167
Visa verktygsbanor, 108
Skarhastighet, 11, 38
Start-tangent, 207
Sticksvarva, 198
Streckgrafik, 175
Sakerhetsavstand, 55

T

Tabellbok, 38, 39
Tillverkning, 205
Toggle-falt, 52

V,W

Varvtal, 38
Varvtalsbegransning, 38
Verktyg for exemplen, 45
Verktygsbérarreferenspunkt, 32
Verktygsforslitningslista, 43
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