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Consignes de sécurité

> B bB

Ce manuel donne des consignes que vous devez respecter pour votre propre sécurité et pour éviter des
dommages matériels. Les avertissements servant a votre sécurité personnelle sont accompagnés d'un triangle de
danger, les avertissements concernant uniguement des dommages matériels sont dépourvus de ce triangle. Les
avertissements sont représentés ci-aprés par ordre décroissant de niveau de risque.

Danger

signifie que la non-application des mesures de sécurité appropriées entraine la mort ou des blessures graves.

Attention

signifie que la non-application des mesures de sécurité appropriées peut entrainer la mort ou des blessures
graves.

Prudence

accompagneé d’'un triangle de danger, signifie que la non-application des mesures de sécurité appropriées peut
entrainer des blessures légéres.

Prudence

non accompagné d’un triangle de danger, signifie que la non-application des mesures de sécurité appropriées
peut entrainer un dommage matériel.

Important

signifie que le non-respect de |'avertissement correspondant peut entrainer I'apparition d'un événement ou d'un
état indésirable.

En présence de plusieurs niveaux de risque, c'est toujours |'avertissement correspondant au niveau le plus élevé
qui est reproduit. Si un avertissement avec triangle de danger prévient des risques de dommages corporels, le
méme avertissement peut aussi contenir un avis de mise en garde contre des dommages matériels.

Personnes qualifiées

L'installation et I'exploitation de I'appareil/du systéeme concerné ne sont autorisées qu'en liaison avec la présente
documentation. La mise en service et I'exploitation d'un appareil/systéme ne doivent étre effectuées que par des
personnes qualifiées. Au sens des consignes de sécurité figurant dans cette documentation, les personnes
qualifiées sont des personnes qui sont habilitées a mettre en service, a mettre a la terre et a identifier des
appareils, systémes et circuits en conformité avec les normes de sécurité.

Utilisation conforme a la destination

VAN

Tenez compte des points suivants:

Attention

L'appareil/le systéme ne doit étre utilisé que pour les applications spécifiées dans le catalogue ou dans la
description technique, et uniquement en liaison avec des appareils et composants recommandés ou agréés par
Siemens s'ils ne sont pas de Siemens. Le fonctionnement correct et sdr du produit implique son transport,
stockage, montage et mise en service selon les regles de I'art ainsi qu'une utilisation et maintenance soigneuses.

Marques de fabrique

Toutes les désignations repérées par ® sont des marques déposées de Siemens AG. Les autres désignations
dans ce document peuvent étre des marques dont |'utilisation par des tiers a leurs propres fins peut enfreindre les
droits de leurs propriétaires respectifs.

Exclusion de responsabilité

Nous avons vérifié la conformité du contenu du présent document avec le matériel et le logiciel qui y sont décrits.
Ne pouvant toutefois exclure toute divergence, nous ne pouvons pas nous porter garants de la conformité
intégrale. Si I'usage de ce manuel devait révéler des erreurs, nous en tiendrons compte et apporterons les
corrections nécessaires dés la prochaine édition.

Siemens AG ® 06/2006 Copyright © Siemens AG 2007.
Automation and Drives Sous réserve de modifications techniques
Postfach 48 48

90437 NURNBERG
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Avant-propos

Domaine de validité

Le présent document vous donne un apergu de I'étendue des fonctions de ShopTurn
Version 7.1, utilisé avec SINUMERIK 840D sl.

Ce document s'adresse aux vendeurs et revendeurs de machines-outils.

Structure des informations

Parmi les nombreuses possibilités fonctionnelles des produits SINUMERIK, celles qui
sont présentées ici sont celles qui présentent le plus d'intérét pour les utilisateurs de
votre machine.

Toutes les fonctions faisant partie des spécifications de base de la machine sont
caractérisées comme suit :
K Spécifications de base

Toutes les fonctions ne faisant pas partie des spécifications de base de la machine sont
caractérisées comme suit :
& Option : ...

Une synthése des caractéristiques spécifiques de ShopTurn par comparaison aux
produits concurrents vous est proposée au chapitre "Rappel des caractéristiques
distinctives".

Les informations relatives a la commercialisation des options par le constructeur de la
machine se trouvent dans le descriptif technique de chaque machine.

Sous réserve de modifications techniques

Contact constructeurs de machines

Ventes

Téléphone : +49 XXX XXX

Télécopie : +49 XXX XXX

Courriel : xxx@maschinenhersteller.com
Web : http://www.maschinenhersteller.com

Maintenance

Téléphone : +49 XXX XXX

Télécopie : +49 XXX XXX

Courriel : xxx@maschinenhersteller.com
Web : http://www.maschinenhersteller.com

Site Internet :

http://www.maschinenhersteller.com

Tournage avec ShopTurn
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Avant-propos

Interlocuteur Siemens

Ventes / Assistance technique
Téléphone :

Télécopie :
Web :

Maintenance
Téléphone :

Télécopie :
Web :

Site Internet :

Visitez le portail Internet de JobShop :

http://www.siemens.de/jobshop

+49 XXX XXX
+49 XXX XXX
http://www4.ad.siemens.de (international)

+49 XXX XXX
+49 XXX XXX
http://www4.ad.siemens.de (international)

Tournage avec ShopTurn
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Introduction 1

1.1 Domaine d'application

ShopTurn est un package technologique "sur mesure" pour tous les tours CNC
monochariots standard utilisés a I'échelle mondiale.

ShopTurn permet une utilisation facile de la machine-outil puisque toutes les manipulations
sont associées a des images d'aide dynamiques.

Les fonctions du mode manuel permettent de régler rapidement et efficacement la machine
en vue de l'usinage. Il s’agit en particulier de la détermination de la position de la piéce sur la
machine ainsi que de la mise a jour et du contréle dimensionnel des outils utilisés.

Pour la programmation, ShopTurn offre deux possibilités différentes :

I'éditeur DIN/ISO qui sert a élaborer des programmes DIN/ISO sur la machine et a corriger
des programmes DIN/ISO externes,

I'éditeur de gamme d’usinage qui permet d’effectuer une programmation graphique sur la
machine, Les principales utilisation dans la fabrication de piéces individuelles ou de petites
séries. Par exemple, dans le cas d'étapes de fabrication de piéces, les sections DIN/ISO
peuvent étre insérées de fagon flexible.

ShopTurn offre ainsi une configuration uniforme de la commande, qui convient a tous les
domaines d’application sans mise en service ni formation ultérieures :

* Interface utilisateur simple pour toutes les fonctions de la machine,

* Programmation DIN/ISO sur la machine ou hors ligne via la systtme CAD/CAM
* Programmation graphique

e Usinage complet

* Fonctions de mesure pour les pieces et les outils

1.2 Gamme de machines

ShopTurn est spécialement adapté aux types de machine suivants :
1. Tours monochariots a axes X et Z
— Opérations de tournage
— Opérations de pergage centré sur la face frontale
2. Comme 1.) avec des outils motorisés (fonctionnement en axe C)
— Opérations de pergage et de fraisage quelconques sur les faces frontale et latérale
3. Comme 1.) ou 2.) avec axe Y supplémentaire
— Opérations de pergage et de fraisage quelconques sur les faces frontale et latérale

4. Comme 1.), 2.) ou 3.) avec contre-broche supplémentaire pour l'usinage des faces avant
et arriere

Tournage avec ShopTurn
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Apercu du systeme

2.1 SINUMERIK 840D sl

L'utilisation, la programmation et la visualisation du nouveau SINUMERIK 840D sl sont
caractérisées par la modularité, I'ouverture et la flexibilité ainsi que par une ergonomie
uniforme. Un systéme numérique complet, adapté aux gammes de performances moyenne
et supérieure, est intégré au nouveau systeme d'entrainement SINAMICS S120, qui est
particulierement compact et fiable.

* Régulation d'entrainement numérique
* Concept modulaire pour les régulateurs d'entrainement et piéces de puissance
* Jusqu'a 31 axes / broches dans les canaux d'usinage (jusqu'a 10)

* Fonctions de commande intelligente répondant aux exigences les plus élevées dans le
domaine des techniques d'usinage

.} Pour plus d'informations, voir catalogue NC 61

Points saillants

* Mise en oeuvre flexible et sécurité d'investissement grace a la structure modulaire et aux
l fonctions CNC étendues

=B * Dynamique élevée, précision et qualité d'interface du fait de I'utilisation de
processeurs hautement performants

* Fonctions de sécurité intégrée certifiées pour 'homme et la machine, rendues possibles
par
Safety Integrated

Tournage avec ShopTurn
Panorama des commandes pour vendeurs de machines-outils, 06/2006 11



Apergu du systeme
2.2 Tableaux de commande

2.2 Tableaux de commande

Ces tableaux de commande sont dotés un clavier CNC intégré. Les pupitres de commande
machine correspondants sont proposés, dans leur version avec clavier mécanique avec
degré de protection IP54 et, dans leur version a touches a membrane, avec degré de
protection IP65. Les possibilités de sélection suivantes sont disponibles :

OP 010C

Pupitre opérateur de largeur 483 mm, écran 10,4", clavier CNC intégré,
avec prise USB frontale pour clé mémoire,

version avec clavier mécanique

Pupitre de commande machine séparé

SINUMERIK 840D sl

Module CNC
Tableau de commande et
pupitre de commande de la machine SINAMICS
OP 010C modulaire
Systeme d'entrainement
r
- P SIMATIC
. Cartes AP

Moteur de broche 1PH7;II
Servomoteurs 1FK7

Points saillants

* Apergu direct de toutes les fonctions pertinentes grace aux touches logicielles
I horizontales et verticales

= = * Couleurs brillantes et conception adaptée haut de gamme des éléments de commande
* Gestion de données simplifiée avec clé mémoire USB

Tournage avec ShopTurn
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Apercu du systeme
2.2 Tableaux de commande

OP 010

Pupitre opérateur de largeur 483 mm, écran 10,4", clavier CNC intégré,
avec prise USB frontale pour clé mémoire,

version avec clavier a membrane

Pupitre de commande machine séparé

SINUMERIK 840D sl
" Module CNC
Tableau de commande et
pupitre de commande de la machine
OP 010

SINAMICS
modulaire
Systéme d'entrainement

P SIMATIC
B Cartes AP

Ml EEEEEEEE

—— e
ST |
-1--.l.

— -

HEDT IEE OEE
U595 EEN HER

[ =] -
i
#12] @ Moteur de broche 1PH7

Servomoteurs 1FK7

Points saillants

* Apergu direct de toutes les fonctions pertinentes grace aux touches logicielles
I horizontales et verticales

— * Couleurs brillantes et conception adaptée haut de gamme des éléments de commande
* Gestion de données simplifiée avec clé mémoire USB

Tournage avec ShopTurn
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Apergu du systeme

2.2 Tableaux de commande

OP 010S

Pupitre opérateur de largeur 310 mm, écran 10,4", touches mécaniques,
avec prise USB frontale pour clé mémoire,
Clavier CNC et pupitre de commande machine séparés

Tableau de commande et
pupitre de commande de la machine

OP 010S

| |

= += SINUMERIK 840D sl

=l ' Carte CNC

B

=\

E SINAMICS

= modulaire
R Systéme d'entrainement
] L

v

. . _d SIMATIC

=1=]-] Cartes AP

¥

- ==
[ Boh ek
b (=g

L

Moteur de broche 1PH7;'
Servomoteurs 1FK7

Point saillant
I * Possibilités de choix pour une structure particuli€rement ergonomique
* Apercgu direct de toutes les fonctions pertinentes grace aux touches logicielles
B é horizontales et verticales

* Couleurs brillantes et conception adaptée haut de gamme des éléments de commande
* Gestion de données simplifiée avec clé mémoire USB

Tournage avec ShopTurn
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Apercu du systeme
2.2 Tableaux de commande

OP 015

Pupitre opérateur de largeur 483 mm, écran 15", touches a membrane,
avec prise USB frontale pour clé mémoire,
Clavier CNC et pupitre de commande machine séparés

Tableau de commande et
pupitre de commande de la machine
OP 015

= SINUMERIK 840D sl
Module CNC

a
=
3
=

SINAMICS
modulaire
Systéme d'entrainement

EE E B R B EEER

; ¥« SIMATIC
QoG S e b Cartes AP

—r

OODDEDonEn REE Em@
OlEEDDDOR SER BOE
EEpanoooE= -1 |-
DEDEDDEEEnE =]+ ]|

—
Rl

HED EEE oOEn
BEE IEE BEER

B&EHE i !
BE Moteur de broche 1PH7,*"

Servomoteurs 1FK7

Point saillant
» Possibilités de choix dans le cas d'un écran de grandes dimensions possédant une
I bonne lisibilité et une bonne représentation graphique pour des machines haut de
- gamme
=1 ="

* Apercu direct de toutes les fonctions pertinentes grace aux touches logicielles
horizontales et verticales

* Couleurs brillantes et conception adaptée haut de gamme des éléments de commande
* Gestion de données simplifiée avec clé mémoire USB

Tournage avec ShopTurn
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Apergu du systeme

2.3 Pupitres de commande

2.3 Pupitres de commande

TCU

Point saillant

==
PCUS0

Points saillants

16

Le logiciel ShopTurn, le raccordement Ethernet et I'emplacement de carte Flash compacte
sont situés directement sur la carte SINUMERIK 840D sl de I'armoire de commande. La clé
mémoire USB s'insére directement a I'avant du tableau de commande.

L’unité Thin Client (TCU) permet la séparation déportée du tableau de commande
SINUMERIK et de la NCU SINUMERIK pour la création d'une structure décentralisée.

* Moins de composants pour une structure particulierement plate

* Réduction des colts d'acquisition et de remplacement de piéces

N

T
"‘-"‘&: ¥

TCU

* Solution robuste et colts optimisés du fait de I'absence de disque dur
* Transmission de signaux entre PCU/NCU et pupitre opérateur via Industrial Ethernet

Si l'utilisateur demande expressément un disque dur et un systéme d'exploitation Windows,
nous proposons la version PCU 50.

* Systéme d'exploitation Windows XP
* Mémoire CNC supplémentaire grace au disque dur

* Emplacements PCI supplémentaires sur la carte

» Extension logicielle flexible sur la base de Windows
* Extension matérielle flexible grace aux emplacements PCI

Tournage avec ShopTurn
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Machine manuelle

3.1 Introduction

TCU PCU 50 Option : Machine manuelle

La fonction Machine manuelle est destinée a tous ceux qui travaillent avec des machines
conventionnelles, mais aussi aux opérateurs chevronnés de machines CNC, qui n’exécutent
souvent que des opérations d’usinage isolées sur la machine.

Apres la mise en route de la machine, aww |

I'écran de base MANUEL s'affiche At '
immédiatement avec les opérations pouvant

étre sélectionnées sans création d'un z
programme piéce.

3.2 Usinage de piéce simple en mode manuel
En mode "manuel", des opérations simples sont réalisables directement :
e tournage conique,
¢ tournage longitudinal ou transversal d'une droite,

Il suffit de sélectionner I'outil, I'avance, la vitesse et le sens de rotation de la broche et, le cas
échéant, I'angle d'usinage, puis d'appuyer sur Start. L'usinage est exécuté immédiatement.

La direction courante est représentée a I'écran par une rose des vents.

Tournage avec ShopTurn
Panorama des commandes pour vendeurs de machines-outils, 06/2006 17



Machine manuelle

3.3 Usinage de piece plus complexe en mode manue/

3.3 Usinage de piéce plus complexe en mode manuel

Chaque cycle d'usinage peut également étre lancé directement en mode manuel :

* Pergage : pergage au centre, filetage au centre, centrage, pergcage, alésage a l'alésoir,
percage profond, taraudage, fraisage de filetages

* Tournage : chariotage, usinage de gorges, dégagement, trongonnage, filetage, retouche
de filetages

* Fraisage : poche rectangulaire / circulaire, tourillon rectangulaire / circulaire, rainure
longitudinale / circulaire, polygone, gravure

Il suffit d'accoster le point de départ de l'usinage, de sélectionner la fonction souhaitée,
d'introduire les valeurs souhaitées dans le masque de dialogue et d'appuyer sur Start.

Points saillants
l » Economie de temps pour les usinages simples sans programme piéce
* Configuration flexible des étapes de travail en mode MANUEL

Tournage avec ShopTurn
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Saisie graphique du programme sous forme d'étapes

de travail

4.1 Introduction

Points saillants

TCU PCU 50 Option : Programmation des étapes de travail

La programmation graphique s’effectue avec un éditeur graphique interactif d’étapes de
travail. Chacune des lignes du programme représente dans ce cas une étape technologique
(par exemple : chariotage, usinage de gorges, filetage) ou les informations géométriques
nécessaires pour les étapes de travail considérées (contours usinés par tournage/fraisage
ou modéles de position). Les étapes de travail correspondantes sont concaténées entre
elles. Les étapes de travail concaténées sont exécutées I'une aprés l'autre sur les contours
ou modéles de positions associés.

Par rapport a la programmation DIN/ISO, la programmation graphique offre ainsi une vue
compacte et compréhensible du programme.

La saisie des différentes étapes de travail ne requiert aucune connaissance DIN/ISO. Tous
les paramétres technologiques et géométriques qui sont nécessaires sont inscrits dans des
masques de saisie.

La programmation simple et intuitive par étapes de travail peut étre étendue a tout moment
de maniére trés flexible par la saisie de blocs DIN/ISO et de fonctions de commande.

P NS DEMO Décal.ori 1 G54
1., Hi8 Chariotage v T=ROUGHING_S5 FB.4/tr V288M dessage

| r M5 Brut: ROHTEIL

\_r-1N28 Piéce finie: AUSSEN

| H25 Chariotage v T=ROUGHING_8B FB.4/tr V288M

174 H38 Enlever reste ¥ T=ROUGHING_S5 F8.3/tr V288M

s 4 M35 Chariotage T=FINISHING_35 FB.15/tr V258M

1/ HN48 Plongee T=GROOVE_3 FO.B8/tr Vi68M X8=68

[l M4S Filetage cyl. ¥ T=THREAD_1.5 PZmm VSBm ext XB=48 28=6
©5 M5B Poche rectang. 7 = T=sCUTTER_G_FA FB.88/D Vi88M X8=8 YB=8
‘=4 NS5 Centrage 2+ T=CENTER_FR F8.1/min S2888tr &6.5

= H6B Trous o+ T=DRILL_S_FA FB.1/tc VS8M 21=1SREL
:.‘_- HES Taraudage O+ T=TAP_FA Pimm V35Sm Z1=12REL

11-{N78 @81: Carc.trous cpl O« 28=08 R18 N4

2 N7 eez: Pesitions 0+ Z8=-5 %8=8 Y88

EMD Fin de prog. N=1

» Saisie intuitive du programme méme sans connaissances DIN/ISO ni manuel d’utilisation

» Saisie ou modification effectuées une seule fois et non pas plusieurs fois pour les
modeéles de position et les contours grace a la concaténation d'étapes de travail, donc
gain de temps et de sécurité

* Programmes d'usinage compacts, trés complets

Tournage avec ShopTurn
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Saisie graphique du programme sous forme d'étapes de travail

4.2 Représentation dynamique par traits

4.2

TCU

PCU 50

Représentation dynamique par traits

Spécifications de base de la
programmation des étapes de travail

Pendant toute la durée de la programmation, les étapes déja saisies sont représentées a

I'échelle. Toute simulation est donc inutile.

* Vue en rotation

¢ Faces frontale et latérale

I-§
‘

LORFEEISLELCNC CFE
¥

s
T
&

=10,

i ~,
Il'\\_\_\_\_‘—'_'--/ll
=i ap.0 oo .0 8.0

Point saillant

contour

20

Davantage de sécurité lors de la saisie du programme, du fait du contréle rapide du

Tournage avec ShopTurn
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Saisie graphique du programme sous forme d'étapes de travail
4.3 Aide en ligne

4.3 Aide en ligne

TCU PCU 50 Spécifications de base de la
programmation des étapes de travail

Tous les paramétres de saisie sont expliqués par des images d'aide dynamiques. En outre,
un texte curseur explicite s'affiche. Des programmes peuvent ainsi étre créés directement
sur la machine, sans manuel de programmation.

+ longit
- ext o
b D z.088 [} 4w
-
+ ux B.288
uz B8.288
DI 6.888
< Imaae d'aide

Limitation : non

m La touche d'aide permet de basculer entre gamme d'usinage et graphique de
programmation ainsi qu'entre masque de paramétrage avec graphique de

L programmation et masque de paramétrage avec graphique d'aide.
Point saillant
I * Programmation sans manuel, sur la machine
* Touche d'aide permettant de passer d'un graphique d'aide a I'autre
Sy =_

Tournage avec ShopTurn
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Saisie graphique du programme sous forme d'étapes de travail

4.4 Etapes de travail standard

4.4

Points saillants

22

Etapes de travail standard

TCU PCU 50

Spécifications de base de la

programmation des étapes de travail

Dans I'éditeur d'étapes, vous disposez d'une multitude d'opérations d'usinage :

* Opérations de tournage
— Dressage

— Chariotage, usinage de gorges,
trongonnage \

— Dégagements (formes E, F),

dégagements de filetages

— Filetage longitudinal / transversal /

conique, repassage de filetage i t =T
- Plongée G+D Bl R -
— Plongée zl., &

* Opérations de percage et de fraisage
— Pergage centré et taraudage

— Centrage, percage, alésage a la barre, alésage,
percage de trous profonds

— Taraudage, fraisage de filetages

— Poches / tourillons circulaires et rectangulaires
— Rainure longitudinale / rainure circulaire

— Polygone

* Cycle de gravure
— Texte quelconque avec caractéres spéciaux
— Date, heure, compteur de piéces, variable
* Modeéles de positions
— Liste de positions, masquage de positions
— Ligne / cercle partiel / cercle complet / réseau / cadre
+ Eléments basiques
— Droite / cercle / hélice
* Divers
— Marques / répétitions
— Décalage, rotation, homothétie, fonction miroir

T
F
5

L]

oT

Cantcags

CEMTER_FR o1
. 168 pm/min
20808 o/min

frontal
Disndtoa
5,588
B.808 =

vi

Les opérations de percage et de fraisage peuvent étre concaténées avec des modéles de

positions.

+ Economie de temps grace a la saisie compléte du programme par boite de dialogue, y
compris l'outil, I'avance et la vitesse de broche/vitesse de coupe

» Sélection étendue d'opérations d'usinage prédéfinies, y compris la plongée G+D

innovatrice

Tournage avec ShopTurn
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Saisie graphique du programme sous forme d'étapes de travail

4.5 Exemple . Filetage

4.5 Exemple : Filetage

TCU PCU 50 Spécifications de base de la
programmation des étapes de travail

Dans I'éditeur d'étapes de travail, vous disposez d’un cycle de filetage performant :
Les filetages suivants sont réalisables :
* Filetage longitudinal +
* Usinage transversal
* Filetage sur corps conique a1
* Cycles concaténés par cycle DIN/ISO

Les paramétres suivants peuvent étre spécifiés :

* Filetages extérieurs/intérieurs " —
 Ebauche, finition, ébauche & finition I ‘k E" L

* Peénétration linéaire / dégressive Py

* Pas du filetage en mm/tr, in/tr, filets/" ou module e ‘__r\—‘—
+ Pas variable ‘. 9

* Pénétration sur un flanc ou sur flanc changeant it

* Nombre de passes a vide W

» Décalage de l'angle d'attaque *“}: N

* Filetages avec jusqu'a 6 filets A

2

* Gagnes =Punkt
®  Sraeipunkl

(3 Schnittfolps
Point saillant
l * Toutes les formes de filetage connues sont possibles.
=] =
4.6 Exemple : Réparation d'un filetage
TCU PCU 50 Spécifications de base de la
programmation des étapes de travail
Le positionnement de I'outil a fileter dans le filetage a réparer permet de déterminer le point
de synchronisation (angle d'attaque) du filetage.
Le filetage peut ensuite étre retouché avec le cycle de filetage.
Point saillant
l * Reéparation de filetage supportée en standard
Sy =_

Tournage avec ShopTurn
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Saisie graphique du programme sous forme d'étapes de travail

4.7 Calculateur de contours (programmation graphique)

4.7 Calculateur de contours (programmation graphique)

Points saillants

24

TCU PCU 50 Spécifications de base de la
programmation des étapes de travail

Dans I'éditeur d'étapes de travail, vous disposez d’un calculateur de contours performant.

Carcle
de fot.:

\ Sens

- 2 R 18. 888

i X 6.68068 ABS
il | i 2 -25.6088 N8BS
il = — |1 6.808 0BS
bl | P | K ~15. BBE OES
N - F 6Z  tangentiel

g 7 Trawws, Glénent sulv.;
3t FS 0.008

Grace a ce calculateur géométrique, les contours suivants peuvent étre créés :

* Contours de piéce brute et de piece finie pour les opérations de tournage

* Contours pour les opérations de fraisage sur les faces frontale et latérale

Le calculateur de contours offre les fonctions suivantes :

* Jusqu'a 250 éléments géométriques programmables

* Calcul automatique d'éléments qui ne sont que partiellement déterminés

* Chanfreins ou rayons programmables sur les transitions de contour

* Chanfreins ou rayons programmables comme élément de début ou de fin de contour

» Définition directe de dégagements (formes E, F, dégagement de filetage) dans le contour
* Géomeétries polaires pour les contours de fraisage sur les faces frontale et latérale

* Avance distincte pour les différents éléments de contour, chanfreins et rayons
programmables

e Surépaisseur programmable séparément pour la rectification d'éléments de contour
» Saisie directe de cotes d'ajustement (ex. : F60H7)

* Conversion de contours et de modeéles de positions au format DXF grace a CAD-Reader
pour PC et traitement ultérieur avec le calculateur de contours dans la commande

» Simplicité de saisie de la géométrie de piéce : « dessiner en suivant les chiffres »

* Détermination de contours possible méme en I'absence de plusieurs valeurs
intermédiaires

* Processus rapide et fiable, du dessin a la piéce finie

Tournage avec ShopTurn
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Saisie graphique du programme sous forme d'étapes de travail

4.8 Cycle de chariotage de confour

4.8 Cycle de chariotage de contour

Points saillants

Tournage avec ShopTurn

TCU PCU 50 Spécifications de base de la

programmation des étapes de travail

Le cycle de chariotage de contour intelligent permet d'usiner des contours libres de multiples
fagons :

Usinage de géométries quelconques du calculateur de contours

Piece brute cylindrique, piéce brute définie librement, piece brute comme surépaisseur
par rapport a la piece finie

Ebauche longitudinale / transversale / paralléle au contour sur les faces extérieure et
intérieure

Usinage d'inclinaisons de contour (détalonnages)

Prise en compte des angles de réglage et de plaquette des outils

Plongée de contours quelconques sur les faces extérieure, intérieure et frontale
Plongée G+D de contours quelconques sur les faces extérieure, intérieure et frontale
Finition avec des surépaisseurs négatives (pour l'usinage a I'électrode)

Ebauche avec interruption de I'avance pour éviter les copeaux continus

Division réglable des passes avec orientation par rapport aux arétes de la piece
Ebauche variable pour prolonger la durée de vie de I'outil

Limitation quelconque du segment de chariotage avec mise a jour automatique de la
piéce brute

Usinage plus efficace grace a la prise en compte de la matiére réellement existante

Meilleure évacuation des copeaux et réduction du risque d'accident grace a l'interruption
de l'avance

Réduction du temps de production grace a la division réglable des passes

Réduction des coits d'outillage grace a I'ébauche variable

Panorama des commandes pour vendeurs de machines-outils, 06/2006 25



Saisie graphique du programme sous forme d'étapes de travail

4.9 Détection de la matiere restante, usinage par segments

4.9

Détection de la matiére restante, usinage par segments

TCU PCU 50 Option : Détection et traitement de la matiére restante

Détection de la matiere restante

Le cycle de chariotage détecte automatiquement les zones du contour, qui ne sont pas
usinables avec des outils ayant un grand angle de plaquette. L'utilisateur peut ensuite
retoucher ces zones de maniére ciblée avec un outil approprié ayant un angle de plaquette
plus petit.

Usinage par segments

Points saillants

==

26

Le cycle de chariotage de contour permet de segmenter librement la zone définie pour le
chariotage. Les différents segments peuvent alors étre usinés avec les outils et les
parameétres de coupe appropriés du point de vue technologique.

Exemples d'utilisation :

* Usinage intérieur effectué d'abord avec un petit outil, puis avec un outil plus grand et plus
solide

* Pénétration dégressive pour éviter une trop grande pression de coupe sur une piéce de
diameétre trop faible

Il est également possible de combiner librement différentes stratégies de chariotage
(tournage longitudinal, plongée de contour ou plongée G+D) L'opération d'usinage actuelle
effectue une mise a jour automatique du contour de la piéce brute pour les opérations
suivantes, afin de réduire le temps de programmation au maximum.

DEMD Oui / Hon
2] Chariotage
T ROUGHING_88 D1
o F 8.488 nn/ tr
L) Y 288 n/min
= Opération: v
y i | Ky longit.
. r et i axt.
4 |
‘\l' | D 4 .808 |:_ g -
ik N i ux 8.388
o, i i Uz 8.z288
len i DI 8.888
- ] i BL Contour
o Zq Zy
o= Limitation : oui
b} XA 60 . 088 ABS
o XB 188,888 ABS
g A
W z8 ABS
T Détalonnages: non

+ Economie de temps grace a la détection de la matiére restante, qui évite les passes dans
le vide lors de 'enlévement du reste

* Segmentation quelconque du chariotage pour utiliser l'outil et les paramétres de coupe
appropriés a chaque segment

Tournage avec ShopTurn
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Saisie graphique du programme sous forme d'étapes de travail
4.10 Poches de confour, touriflons de confour

410 Poches de contour, tourillons de contour

TCU PCU 50 Spécifications de base de la
programmation des étapes de travail

Pour l'usinage de poches et de tourillons de contour sur les faces frontale et latérale,
ShopTurn dispose d'un puissant cycle d'évidement. Il est ainsi possible de prendre en
compte jusqu'12 flots dans une méme poche. Les contours de poche et d'ilot peuvent étre
saisis directement sur la commande avec le calculateur de contours.

Vous avez le choix entre :
+ Evidement, finition du bord/fond

» Pénétration directe ou hélicoidale \
* Assignation manuelle ou & 1 o
automatique du point de pénétration /

* Pergage d'avant-trous sur le point de i”".. e
pénétration ; -
Point saillant
* Programmation et évidement des poches a contours les plus complexes en un temps
l record
Sy =
4.11 Détection de la matiére restante lors du fraisage
TCU PCU 50 Option : Détection et traitement de la
matiére restante
Le cycle de poche de contour détecte automatiquement les zones du contour, qui ne sont
pas usinables avec des fraises de grand diameétre. L'utilisateur peut ensuite retoucher ces
zones de maniére ciblée avec un outil approprié plus petit.
Point saillant
l * Réduction de la durée d’usinage grace a la détection automatique de la matiére restante
Sy =

Tournage avec ShopTurn
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Saisie graphique du programme sous forme d'étapes de travail
4.12 Cycle de fraisage de confours

412 Cycle de fraisage de contours

TCU PCU 50 Spécifications de base de la
programmation des étapes de travail

Pour l'usinage de contours de fraisage, un cycle de fraisage de contours est proposé.
* Fraisage avec ou sans correction de rayon

* Accostage en quart de cercle, en demi-cercle ou a angle
droit
* Rainures a flancs paralléles sur les faces latérales ,{“
:f . P
Il\*-r'-- -1
Point saillant
l * Accostage et retrait en douceur sur des contours de fraisage quelconques
[}
==

Tournage avec ShopTurn
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Programmation DIN/ISO

5.1 DIN/ISO - langages

TCU PCU 50 Spécifications de base

Outre les commandes standard du DIN66025, I'interpréteur CNC de SINUMERIK 840D sl
peut traiter des commandes CNC plus complexes. Ces commandes sont structurées dans
un format clair et lisible.

Les commandes suivantes sont disponibles :

Points saillants
= = ¥

Tournage avec ShopTurn

Panorama des commandes pour vendeurs de machines-outils, 06/2006

Fonctions G

GO0, G1, G2, G71, etc.

Commandes en langage de programmation (fonctions G étendues)
CIP, DIAMON, SOFT, BRISK, FFWON, etc.

Instructions de frame (décalage d’origine programmable)

Le systéme de coordonnées piéce peut étre décalé, mis a I'échelle, mis en miroir ou
pivoté avec les commandes TRANS, SCALE, MIRROR et ROT.

Opérations arithmétiques

Les opérations arithmétiques sont disponibles pour effectuer des opérations entre les
variables :

— Opérations arithmétiques + - * / sin cos exp etc.

— Opérations logiques == <> >= etc.

Variables utilisateurs

L'utilisateur peut définir des variables avec un nom et un type.
Parameétres R (paramétres de calcul)

Vous disposez de 100 parametres R prédéfinis comme variables de calcul flexibles
(format a virgule flottante)

Variables systéme

Les variables systéme peuvent étre écrites et lues dans tous les programmes. Elles
permettent I'accés a des décalages de points d'origine, des corrections d'outil, des
positions d'axe, des valeurs de mesure, des états de la commande, etc.

Structures de contrdle du programme

Pour une programmation flexible des cycles utilisateur, des commandes comparables a
celles du langage BASIC peuvent étre utilisées : IF-ELSE-ENDIF, FOR, CASE, etc.

Jeu inégalé de commandes en langage de programmation pour des programmes piéce
flexibles et optimisés en temps

Meilleure vue d'ensemble du programme grace aux variables utilisateur en clair

29



Programmation DIN/ISO

5.2 Editeur DIN/ISO / Ediiteur de codes G

5.2 Editeur DIN/ISO / Editeur de codes G

Point saillant

30

TCU PCU 50 Spécifications de base

La saisie des programmes DIN/ISO peut se faire directement dans ShopTurn.

Pour cela, un éditeur de lignes DIN/ISO est proposé.

Il permet de saisir ou d'éditer directement les commandes en langage CNC. Vous profitez
ainsi de la gamme compléte des fonctions CNC, jusqu’aux opérations d’usinage ultra-
complexes.

Deux solutions sont possibles :
e création de programmes DIN/ISO sur la commande

» édition de programmes DIN/ISO externes (par exemple : programmes CAD/CAM)

HiB 8 x98.5 28.31
Hi1 61 %-11

HiZ GB 7S

Hi3 0B %9851

Hid :SES#EHF KONTURSCHRUPPENT

Hi7 CYOLE?PS(“DEMO_KONTUR®,4,0.3.9.3,6.3,8.4,0.3,,1,8, 2/
Hi9 ;S#S48# SCHLICHTEN KONTURT

HEZP GE X4PA 74P

H21 T="FIMISHING_35"1
HEZ DiN

H23 696 FA.15 Maf|

L'éditeur DIN/ISO comporte les fonctions suivantes :

» Calculateur de contours

* Sélection directe d'outil a partir de la liste des outils

* Images d'aide pour les cycles d'usinage standard et cycles de mesure
* Copier, insérer ou couper un bloc

* Rechercher ou remplacer une suite de caractéres ou tout remplacer

* Renuméroter un programme

* Exécution directe a partir d'un bloc CN quelconque (recherche de bloc)

e Saut vers le début ou la fin du programme

* Réduction du temps de programmation grace a I'éditeur DIN/ISO performant

Tournage avec ShopTurn
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Programmation DIN/ISO

5.3 Cycles d'usinage

5.3 Cycles d'usinage

TCU PCU 50 Spécifications de base

Dans I'éditeur DIN/ISO, vous pouvez appeler des cycles d'usinage pour le tournage, le
fraisage et le percage standard. Des masques de saisie avec des images d'aide dynamiques
facilitent la saisie des paramétres d’usinage.

Char iotage/CYCLESS Hom du sous-programme décrivant le contour

NPP  DEMO_KONTUR
Usinage ébauche

Salection longit.

Sélection extérisur

Sélection avec lissage tr.

Prof. pénétr. MID 4. 688
Surép. finit. FALZ 8.388
Surép. finit. FALX B.3288

Surép. finit. FAL 8.308
Av. ébauche FF1 8.480
Av. pénétrat. FF2 8.388
Temporisati. DT 8.8a88
Distance DAM

Relévement VRT 2.1808

Les cycles d'usinage proposés sont les suivants :

Point saillant

Tournage avec ShopTurn

Opérations de tournage

Surfagcage, chariotage, saignage, dégagement (formes A, B, C, D, E, F), filetage,
concaténation de filetages

Opérations de pergcage

Centrage, percage, alésage a la barre, alésage, percage de trous profonds, taraudage
Modéles de positions

Ligne, cercle, réseau

Opérations de fraisage

Surfagage, trou oblong, rainure sur cercle, fraisage de contours, gravure, poche et
tourillon circulaires, poche et tourillon rectangulaires, poche a contour quelconque

Aide graphique pour les cycles comme extension de la programmation DIN/ISO
hautement flexible
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Programmation DIN/ISO

5.4 Calculateur de confours (DIN/ISO)

54 Calculateur de contours (DIN/ISO)

Points saillants

32

TCU PCU 50 Spécifications de base

Dans I'éditeur DIN/ISO, vous disposez d’un calculateur de contours performant.

Teansit.d alément sudv
Y R 5. BaE ]

Ca 6.888 drodta [0
FB=@. 1IFRCa8 ., @5

Grace a ce calculateur géométrique, les contours suivants peuvent étre créés :

Contours pour les opérations de tournage

Contours pour les opérations de fraisage sur les faces frontale et latérale

Le calculateur de contours offre les fonctions suivantes :

Jusqu'a 250 éléments géométriques programmables
Calcul automatique des éléments inconnus ("dessiner sur la base de chiffres")
Chanfreins ou rayons programmables sur les transitions de contour

Champ de saisie DIN/ISO libre (par exemple pour des avances se rapportant a un
élément)

Conversion de contours et de modéles de positions au format DXF grace a CAD-Reader
pour PC et traitement ultérieur avec le calculateur de contours dans la commande

Simplicité de saisie de la géométrie de piéce : Dessiner sur la base de chiffres

Détermination de contours possible méme en 'absence de plusieurs valeurs
intermédiaires

Processus rapide et fiable, du dessin a la piéce finie

Tournage avec ShopTurn
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Fonctions de réglage

6.1 Mesure de piece

TCU PCU 50

Spécifications de base

Les piéces peuvent étre mesurées comme suit :

e Qutil de référence

Point saillant
I » Détermination rapide de l'origine par boite de dialogue
Sy =
6.2 Décalage d'origine
TCU PCU 50 Spécifications de base
Les décalages d'origine réglables ci-aprés sont disponibles sous ShopTurn :
* Décalage de base x 2 %
* au maximum 99 décalages d'origine = e
(G54, G55, etc.), o.868 a.poa
 chaque décalage d’origine avec son 2o oot o
propre oo 2 0808 765, G
décalage fin W e, 0.00
Progr. 0.808 B, B0a 8008
Echalls 1,688 1,888
:I::.::r - 158, 888 8, e R
Point saillant
l » Fabrication flexible grace a un grand choix de décalages d'origine réglables
(S ="

Tournage avec ShopTurn
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Fonctions de réglage
6.3 Mesure d'outil

6.3 Mesure d'outil

TCU PCU 50 Spécifications de base

En mode réglage, les valeurs de correction des outils
peuvent étre déterminées directement par la machine.

Les variantes suivantes sont a votre disposition :
* palpage au niveau du mandrin

e détermination de la longueur au niveau du diamétre
de référence

¢ palpeur d'outil (Tooleye) ou loupe

Point saillant
I + Economie de temps pour la détermination directe des cotes de I'outil sur la machine

Tournage avec ShopTurn
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Fonctions de réglage
6.4 Cycle universel TSM

6.4 Cycle universel TSM

TCU PCU 50 Spécifications de base

En mode réglage, un cycle universel est proposé pour les fonctions machine les plus
fréquemment utilisées :

e Changement d'outil avec accés direct via la table des outils (T)
* Vitesse et direction de broche (S)
* Fonctions M (M).

* Activation de décalages d'origine

Emo Typ Hon d'outil Fr ler tranchant PR - Emplacement
Long. X Long. Z Rayon E;.J pleg. actif de la

1 [F] OUT EBAUCHE 88 E 1 55.848 3%.124 @A.800« 5,880 12,80 tourelle revolver
2 4= FDRETS 32 1 ©9.808 185 124 32.808 188.8 T
3 /7 OUT FINMITION_ 35 E 1 123.976 57.370 8.480~ 93.835 12,8V
A l: DUT EHAUCHE_BdA 1 1 -B.958 122. 457 B.EBd = U5.8E8 1Z.8.
5 T OUT PLONGEE_3 E 1 65.124 44.124 P.208  3.000 8.0 m
B Q DUT FIHITION 35 I 1 -12.ES58 1E1.887 8©.488= 93,835 EB.80
Point saillant
I » Sélection et chargement directs des outils depuis la table des outils
-
(=1 =
6.5 Cycle de positionnement
TCU PCU 50 Spécifications de base
En moda réglage, es axes maching peuvent sire
positionnés via des saisies directes dans des masques :
* Axes linéaires / broches X 488,868 ABS
: 2 408. 868 ABS
* Avance / mode rapide
c ABs
F * Rapide * mm/min
Point saillant
I * Positionnement d'axe simple sans saisie manuelle directe via les masques de dialogue
[}
=1 ="

Tournage avec ShopTurn
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Fonctions de réglage

6.6 Cycle dalésage a la barre

6.6 Cycle d'alésage a la barre
TCU PCU 50 Spécifications de base
En mode réglage, un cycle convivial Chaciotage 2
d'alésage a la barre est proposé. Ce cycle s )
permet, par exemple, d'aléser a la barre des . s Opécation: :
griffes de serrage souples. i e .
Les paramétres suivants peuvent étre - . = Gowenes
spécifiés : , L Eme
* Ebauche / finition e o —r
B . Y 0 B o 7, 6 REL
* Dégagement pour griffes de serrage o= | = 5.0 mnL
souples :
Point saillant
I * Préparation de la piéce ou de la griffe de serrage sans création d'un programme piéce
=y =

Tournage avec ShopTurn
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Gestion des outils

7.1 Table des outils

TCU

Emp Typ Hom dfoutil

™ ROUGHING_S5
M ROUGHING_S5
/3 FINISHING_35
T outorr

T THREND_1.5
[= GROVING_FA
£ GRAVING_PE
@ DRILL_S_FA
wz CEMTER_FR
= GEBO_ST

O TURN_DRILL
[ PILZ &

L SCHRUPPER_84
™ SCHRUPPER_3S

BEE 9o wo0nanne

B S5 dei

PCU 50

Spécifications de base

Angle porte-outil

Frier tcanchant R
Long. X Leng. Z Rayon | Plag. 12
[:' Llong.
L 186,689 2B.888 B.888+ 93.855 11.8°
2 186.868 £8.808 ©8.888+« 93.855 11.8°0
1 109,900 20.0080 0.400+« 93.035 11.80
1 186.968 28.888 ©8.858 4.068 68.8
1 196.908 8.008 8.850
| ©.888 188 8RE 1688 2
1 186 .BHE 28 BHE 1.888
1 ©.988 188.888 5.888 118.8
1 ©.900 100. 908 16.808 90.8
| ©.988 188.988 6.888 1.968
1 ©.900 120.000 0.800 20,00
1 186.868 £8.866 3.888 2
| ©.680 ©.980 6.488t 93.855 5.87
| 1BE.PAA 20.PP@ A.88A+« 93 A55 11.80
2]
- e [y | DM

La liste des outils permet de gérer des outils avec l'intégralité de leurs données de mise en
ceuvre. La géométrie de la plaquette est représentée a I'échelle.

(Le nombre maximum d'outils est défini par le constructeur de la machine.)

La fonction Charger permet d'affecter les outils a des emplacements de la tourelle revolver.
La fonction Décharger permet de prélever des outils de la tourelle revolver tout en
conservant les données d'outil.

Les parameétres ci-aprés peuvent étre stockés outil par outil :

* Type d'outil (outils d'ébauche, de finition, de plongée, de pergage et fraises, etc.)
* Nom d'outil sans ambiguité, en clair (ex. : "OUTILEBAUCHE_80")

¢ Maxi 9 tranchants par outil

* Longueurs d'outil et géométrie de la plaquette

* Angle de pointe lors du pergage ou nombre de dents lors du fraisage

* Sens de rotation de la broche et liquide de refroidissement (niveau 1 et 2)

Points saillants
[ =] E °

Tournage avec ShopTurn

Tous les paramétres des outils synthétisés sur une seule vue
Utilisation simple et sre grace a des noms d'outil uniques

Transfert direct des outils de la liste dans le programme

Panorama des commandes pour vendeurs de machines-outils, 06/2006

37



Gestion des outils

7.2 Survelllance d'outil, outils fréres

7.2 Surveillance d'outil, outils fréres

TCU

PCU 50

Spécifications de base

ShopTurn propose une administration d'outils puissante permettant I'activation d'outils de

remplacement.

e Surveillance du temps de mise en ceuvre (T) ou nombre d'utilisations (C)

* Seuil de préavis pour la mise a disposition de nouveaux outils

* Chargement automatique d'outils fréres pour fonctionnement sans opérateur (numéro de

frere DP)

Points saillants

standard

38

Frier tranchant

L T e R N - N

Aleng. X Slong.Z Arayon TPreav. de vie
Coeouil Durés

B.888 T

8. 888
. 808
. 888

8,880 C

a._aas
H.888
9. 888
[N
9. 888
8. 80
8. 888
9. B8
. 888

Durds vie [min]

29.9

2]

Réduction des temps d’arrét de la machine grace a la surveillance d’outil

Prise en charge de la surveillance des temps d'immobilisation et des temps par piéce, en

Tournage avec ShopTurn
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Administration programme, mémoire utilisateur

8.1 Gestionnaire de programme

Points saillants

TCU PCU 50 Spécifications de base

Le gestionnaire de programme prend en charge les noms de fichier comportant jusqu'a 24
caracteres.

LISTE PROGR

Ham Typa Charga Tailla Datasheura
L STUFEMWELLE. POV . .
[ stwomaie pussen Mz IHI 27131 22.12.2005 18:49
B sTremELLE_pussen_1 X SB77  15.12.2065 BE:3E
B stromoie pussenz wer X SE77  15.12.2865 B8:32

Les programmes piéce peuvent étre stockés de fagon compléte avec les paramétres de
préparation ainsi que les parameétres outils et points d'origine.

Sauvegarder flchar

Données outil: Liste compléte d'outils
Dotation magasin: Oui

Origines: tout

Ocigine de base: nan

Réparctoice: \HES . DIRMVSTUFENKELLE , WFD
Hom Fich.: STUFENHELLE AUSSEN_THMZ

» Economie de temps pour créer, trouver et mettre a jour les programmes piéce

* Gestion de données conviviale proche de celui du monde PC avec les fonctions copier,
insérer, renommer, etc.

Tournage avec ShopTurn
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Administration programme, mémoire uftilisateur
8.2 Mémoire utilisateur et gestion de données

8.2 Mémoire utilisateur et gestion de données

8.2.1 Mémoire de travail CNC secourue
TCU PCU 50
SINUMERIK 840D sl Spécifications de base : 3 Mo, extensible
NCU 710 a 9 Mo en option
SINUMERIK 840D sl Spécifications de base : 3 Mo, extensible
NCU 720 et NCU 730 a 15 Mo en option

Point saillant

l * Capacité de stockage particuliérement étendue déja dans la version de base
=

8.2.2 Clé USB

TCU PCU 50 Option : Seule la clé mémoire USB est
requise

Une clé mémoire USB peut étre insérée sur la face avant du tableau de commande.

Les données utilisateur copiées a partir du PC peuvent
ainsi étre transférées rapidement dans la mémoire CNC
interne. Pour des raisons de sécurité, I'exécution directe a
partir de la clé mémoire USB n'est pas possible. Nous
proposons pour cela une solution avec carte Compact-

Flashcard.
Points saillants
l * Solution conviviale du fait de I'accés direct au support mémoire depuis la face avant
* Réduction des colits puisqu'aucune option logicielle n'est requise

(==

Tournage avec ShopTurn
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Administration programme, mémoire utilisateur

8.2 Mémoire uftilisateur et gestion de données

8.2.3 Carte Compact-Flashcard

TCU PCU 50 Option : Mémoire utilisateur
supplémentaire
256 Mo sur carte CF de I'unité CN

Dans la version Sinumerik 840D sl en armoire de commande, une carte Compact-Flashcard
est fournie en standard pour le logiciel systéme. Elle permet d'utiliser 256 Mo comme
mémoire utilisateur complémentaire.

L'exécution directe de programmes piéce a partir de la carte Compact-Flashcard est
possible. En outre, I'utilisation en réseau Ethernet est recommandée.

Point saillant
l * Solution puissante et fiable pour la gestion de paramétres utilisateur volumineux.

= =
824 Réseau Ethernet

TCU PCU 50 Option : Gestion des lecteurs réseau

Le Sinumerik 840D sl NCU est préparé en standard pour
Ethernet (connecteur RJ45). La vitesse de transmission se
situe entre 10 et 100 Mbits/s.

L'accés aux lecteurs réseau se fait directement a partir du
gestionnaire de programme de ShopTurn. Aucun logiciel
supplémentaire n'est requis sur le serveur.

R rveril o |

Point saillant
* Raccordement économique et simplifié via Ethernet (TCP/IP) aux PC Windows ou
l stations de travail Unix.
Sy =

Tournage avec ShopTurn
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Administration programme, mémoire uftilisateur
8.2 Mémoire utilisateur et gestion de données

8.2.5 Disque dur
OTCU PCU 50 Spécifications de base

Pour I'extension de la mémoire CNC, la PCU 50 dispose d'un disque dur avec 12 Go de
mémoire utilisateur disponible.

Point saillant
l * Le disque dur peut toujours étre utilisé comme support de données

o =
8.2.6 Lecteur de disquettes

TCU PCU 50 Option : Seul le lecteur de disquettes
est requis

La TCU et la PCU 50 sont équipées en standard pour le
raccordement d'un lecteur de disquettes USB. L'accés au
lecteur de disquettes se fait directement a partir du
gestionnaire de programme de ShopMill.

Point saillant
I * Les disquettes peuvent toujours étre utilisées comme support de données

Tournage avec ShopTurn
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Simulation
TCU PCU 50 Spécifications de base

La simulation intégrée a ShopTurn apporte une meilleure sécurité pour les résultats du
processus grace a la prise en compte exacte des géométries d'outil comme lors du
processus de chariotage réel.

La simulation peut étre commandée au moyen des touches logicielles de départ, d'arrét et
de réinitialisation. Pour les opérations critiques, la simulation est réalisable en mode bloc par
bloc. Les données actuelles de la position d'axe, du bloc d'usinage, de I'outil et de I'avance
sont également affichées.

La simulation ShopTurn permet de représenter les programmes suivants :

e programmes DIN/ISO, méme avec des cycles d'usinage

e programmes d'étape de travail, méme avec utilisation de la contre-broche
Les représentations suivantes sont possibles :

¢ \Vue a 3 fenétres, en standard

* Mode bloc par bloc et départ / arrét possibles a tout moment

* Vitesse de simulation avec correction réglable de I'avance du tableau de commande
machine

* Ladurée d'usinage est calculée automatiquement et affichée dans la simulation.

Option : Simulation 3D de la piéce
finie

* Modéle volumique 3D de la piéce finie avec plans de coupe et vue de détail

x A T B R L= L R e
simulstion sxt sctivis I!‘Gl'i\ll'ﬂ G L L
Vue a 3 fenétres modéle volumique
Point saillant
I * Simulation offrant une aide réelle pour la programmation et le calcul d'offre
[}
=] =

Tournage avec ShopTurn
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Usinage complet

10.1 Contre-broche

TCU

La SINUMERIK 840D solution line vous permet d’utiliser une contre-broche a part entiere.

Option : Broche synchrone
Option : Déplacement en butée

La broche principale et la contre-broche peuvent fonctionner en synchronisme angulaire

entre elles.

DEMD Prendre/tirec/ face

Programmation DIN/ISO

al 38.868 *
21 - 186, B8 NES
b ol 1.68688 REL
FR SH. 888 mm S min
Butéa : oud
Tirer:
Tirer brut: rion
Cycla trong ound
Face arcc.:
Decalage d'origine:

3 GSE
Z2H ©.888 PES
ZV =120, 863 REL

Li]
- Simu-
= Frais |25 D& jrrire

ciere/face avant/complet

Les commandes de synchronisation des broches et les déplacements d’axe pour le transfert
de piéce sont programmés comme instructions en langage DIN/ISO.

Programmation des étapes de travail

Pour la synchronisation des broches et les déplacements d’axe pour le transfert de piéce,
vous disposez d’un cycle de contre-broche convivial.

Points saillants

I * Programmation simple et fiable de toutes les fonctions de contre-broche
* Qualité élevée de la piéce grace au transfert de piéce en mode de synchronisation des
= = broches

Tournage avec ShopTurn
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Usinage complet

10.2 Usinage dans la contre-broche

10.2 Usinage dans la contre-broche

TCU PCU 50 Spécifications de base de la
programmation des étapes de travail

Dans I'éditeur d'étapes de travail, un puissant cycle de commande est disponible pour
l'usinage dans la contre-broche, avec les fonctions suivantes :

* Préhension

Préhension de la piéce avec la contre-broche en mode broche b
synchrone :
E
x e
* Traction
Traction de longues piéces avec la contre-broche [»——
 Face arriére ot '

Usinage de la face arriére de la piéce dans la contre-broche

La programmation est identique a l'usinage dans la broche
principale. Les valeurs de I'axe Z sont mises en miroir.

Ty
eil il
* Face avant
Commutation de l'usinage dans la contre-broche en usinage
dans la broche principale pour les matériaux en forme de
barre.
* Complet LISTE PROGR
Hom Typn Chargs  Taills Do feurn
Préhension, traction, trongonnage et ) SRFONELLE WA
usinage dans la contre-broche pour les ol FTFEMELLE fussoLhe DN EHaL 2.12.208% H.40
L, B STUFEMMELLE NUSSEN_I WPF k. SETT? 15122065 89.32
matériaux en forme de barre i STIFEMELLE PUSSEHZ  WF X SET7 15.12.7005 98:32

Toutes les étapes d'usinage dans la broche principale sont également supportées dans la
contre-broche.

Points saillants
I * Programmation simple de l'usinage complet par boite de dialogue

» Sécurité de programmation de l'usinage dans la contre-broche a 'aide des cycles
- . Y 7 . . e
=B habituels, les valeurs de I'axe Z étant simplement mises en miroir

Tournage avec ShopTurn
46 Panorama des commandes pour vendeurs de machines-outils, 06/2006



Usinage complet
10.3 Accessoires

10.3 Accessoires
TCU PCU 50 Spécifications de base

Pour les accessoires embarreur, récepteur de piéces et poupée mobile, des cycles de
commande et des masques de saisie sont disponibles pour la programmation DIN/ISO et la
programmation des étapes de travail. Les cycles de commande et les masques de saisie
doivent étre adaptés aux propriétés de la machine par le constructeur de celle-ci.

-

Point saillant
I * Programmation simple des accessoires
-
Sy =
Tournage avec ShopTurn
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Usinage complet

10.4 Usinage sur la face frontale

10.4 Usinage sur la face frontale

TCU PCU 50 Option : Transmit et transformation de
surface latérale

ShopTurn permet d'effectuer des opérations de percage et de fraisage sur la face frontale
des piéces, dans la broche principale et la contre-broche.

Pour la transformation de la face frontale TRANSMIT (fonctionnement en axe C), le
programme piece est simplement créé dans un systéme de coordonnées cartésien.

Les déplacements avec interpolation sont exécutés
avec les axes linéaires X / Z et I'axe rotatif C.

Machine sans axe Y

* Usinage avec TRANSMIT
Machine avec axe Y

* Usinage avec axe Y

* Usinage avec TRANSMIT

Points saillants

» Etendue compléte des fonctions pour les opérations de pergage et de fraisage sur la face
I frontale
= é * Réduction des temps de préparation du fait de l'usinage complet sur une seule machine

Tournage avec ShopTurn
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Usinage complet

10.5 Usinage sur surface latérale

TCU PCU 50

10.5 Usinage sur surface latérale

Option : Transmit et transformation de
surface latérale

ShopTurn et la transformation de la face latérale TRACYL permettent d'effectuer des
opérations de pergage et de fraisage sur la face latérale des piéces, dans la broche
principale et la contre-broche.

Machine sans axe Y

Opérations de pergage quelconques sur
la surface latérale

Opérations de fraisage quelconques
sans correction des flancs de la rainure
sur la face latérale

Machine avec axe Y

Points saillants

Opérations de percage quelconques sur
la surface latérale

Opérations de fraisage quelconques
sans correction des flancs de la rainure
sur la face latérale

Opérations de fraisage quelconques
avec correction des flancs de la rainure
sur la face latérale

Rainures a flancs paralléles sur la face
latérale avec correction du rayon de la
fraise

» Etendue compléte des fonctions pour les opérations de pergage et de fraisage sur la face
I latérale
= é * Réduction des temps de préparation du fait de I'usinage complet sur une seule machine

Tournage avec ShopTurn
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Mesure process

TCU PCU 50 Option : Cycles de mesure

Pour les taches de mesure en mode automatique, I'éditeur DIN/ISO comporte de puissants
cycles de mesure. Pour faciliter la saisie des paramétres de mesure, les masques de saisie

sont associés a des graphiques d'aide dynamiques.

Masure 2 pts./CYCLE?94 Salection mesure intérieure ou extérieurs

Pos. pt. mes. axtérieur
y _ Zone protect. Oui
Correction Corr. outil
| serva Param. outil Usure
M Hom cutil _THAME ROUGHING_g88
T T W tranchant 1.880
Consigne _SETVAL 1688. 668
| _szo  Oxe de mesure _MA 1
= Fact.crse mes _FA 2.000
Domaine _Tsn 2.008
N° de palpeur _PRHUM 1.888
Zona protect. _S20 2.008
Zone protect. _SZ0 2,808
Tolérance _Ta 2.888
Ecart dimens. _TDIF Z.888 2

Les variantes de mesure suivantes sont proposées :

e Calibrage du palpeur de piéce et du palpeur d'outil

* Mesure de l'outil sur le palpeur d'outil

* Mesure de la piéce avec un point et pivotement de 180°

* Mesure de la piéce avec deux points

Les opérations de mesure suivantes peuvent étre exécutées :

* Correction automatique des valeurs de géométrie d'outil et du décalage d'origine
* Affichage des résultats de mesure

¢ Journalisation des résultats de mesure

Points saillants

* Qualité constante des piéces produites, grace a la mesure automatique réalisée sur la
I machine
= é * Paramétrage simple grace a l'aide graphique des masques de saisie

Tournage avec ShopTurn
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Logiciels additionnels pour PC 1 2

12.1 CAD-Reader pour PC

TCU PCU 50 Option : CAD-Reader pour PC

Le progiciel CAD-Reader pour PC permet de convertir des contours et des modéles de
positions de fichiers DXF dans un format compatible avec la commande. Les contours
peuvent étre retravaillés dans le calculateur de contours de la commande.

[~ I e e e el L N & Nl e AR Y

Point saillant
+ Economie de temps grace a la conversion de contours et de modéles de positions de
I fichiers DXF
] é * Préparation du travail et formation sur PC sans occupation de la machine

* Retouches réalisables a tout moment sur la commande avec le calculateur de contours

Tournage avec ShopTurn
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Logiciels additionnels pour PC

12.2 ShopTurn sur PC, SinuTrain

12.2 ShopTurn sur PC, SinuTrain

Point saillant

TCU PCU 50 Option : SinuTrain ShopTurn

Systeme PC identique a la commande pour
la préparation du travail et la formation CNC

+ Etendue compléte des fonctions de
ShopTurn

* Possibilité de mise en réseau de
plusieurs postes stagiaires et formateurs

* Logiciel PC pour la formation et préparation du travail sans occupation de la machine

12.3 ShopTurn en auto-apprentissage

Point saillant

54

TCU PCU 50 Option : ShopTurn en auto-
apprentissage

Initiation multisupport a la technique de tournage avec ShopTurn.

* Exercices de programmation avec présentation d'exemples

* Logiciel d'apprentissage avec aide graphique pour débutants

Tournage avec ShopTurn
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Mode automatique

13.1 Influence sur le programme
TCU PCU 50 Spécifications de base
Bloc par bloc

Pour la mise au point des programmes, un mode bloc par bloc peut étre activé. Dans ce cas,
un arrét de programme intervient aprés chaque bloc de déplacement.

Dans les programmes de gammes, il est également possible d'arréter le traitement aprés
chaque profondeur de passe dans le plan.

Test du programme

Les programmes peuvent étre vérifiés avant leur exécution dans un mode de test de
programme. Dans ce cas, le programme est exécuté entierement avec les axes immobiles.

Correction du programme

Lorsque la machine est a I'état STOP, dans le cas de blocs DIN/ISO défectueux, ou dans le
cas d'étapes de travail mal paramétrées, le programme peut étre édité directement a
I'emplacement de l'erreur. Aprés la correction du programme, I'exécution de ce dernier peut
étre reprise directement (une recherche de bloc est effectuée dans les programmes d'étapes
de travail).

Réaccostage du contour

Lorsque la machine est a I'état STOP, il est possible d'effectuer, a I'aide de la manivelle ou
des touches de direction, un retrait ou un réaccostage des axes d'usinage par rapport a la
surface de la piéce pendant l'usinage.

Points saillants
' * Nouveaux programmes piéce accostés en toute sécurité

* Reprise rapide aprés les interruptions

Tournage avec ShopTurn
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Mode automatique

13.2 Dessin simultané

13.2 Dessin simultané

TCU PCU 50 Option : Dessin simultané
(Simulation de l'usinage en cours)

Pendant l'usinage de la machine, les

trajectoires d'outil peuvent étre tracées sur

I'écran de la commande.

* Le graphique et les vues de la piéce
correspondent a la simulation graphique.

* Différenciation mode rapide / avance
avec des couleurs

~ i e

Points saillants
I * L'usinage peut aussi étre surveillé dans une salle de machines avec peu de visibilité

Tournage avec ShopTurn
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Mode automatique

13.3 Recherche de bloc

13.3 Recherche de bloc

TCU PCU 50 Spécifications de base

Dans I'état machine RESET, par exemple aprés une interruption de programme ou en vue
d'un retour ciblé a une étape d'usinage, une recherche de bloc peut étre effectuée. Dans ce
cas, les données programme sont traitées de telle fagon que lors de I'entrée dans le
programme, tous les parameétres pertinents (outil, décalages du point d'origine, fonctions M,
etc.) sont disponibles.

Les variantes de recherche suivantes sont disponibles :

Points saillants

Tournage avec ShopTurn

Sur la position d'interruption
Recherche de blocs CNC quelconques dans des programmes DIN/ISO

Recherche dans des niveaux de sous-programmes quelconques des programmes
DIN/ISO

Sur des étapes de travail quelconques des programmes de gammes

Sur des positions quelconques des modéles de positions lors de la programmation de
gammes

Acces rapide et slr a un point du programme du fait de I'absence de nécessité d'éditer le
programme piéce

Point saillant : Possibilité de retour direct a une position individuelle d'un modéle de
positions lors de la programmation de gammes, donc économie de temps énorme
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Mode automatique

13.4 Affichage du bloc de base

13.4 Affichage du bloc de base

TCU PCU 50 Spécifications de base

Pendant le traitement des étapes de travail ou cycles d'usinage, les différents blocs de
déplacement sont affichés sous la forme d'instructions DIN/ISO.

Lors de I'exécution de programmes en mode bloc par bloc, I'affichage de base apporte une
sécurité de processus supplémentaire.

\_r < N18 Brut: Ges 21
\_r4{MN15 Piéce finie: X56.4
W -| N2B Chariotage GB1 Z-54.887
%7,5 N25 Enlever reste GB3 X68.4 2-58.886 K-4 I-3
¢ - N38 Chariotage Ge1 2-57.886
3 Z N35 Plongee 21
[l N4B Filetage cyl. X52.4
Points saillants
* Controle optimisé du déroulement du programme, méme dans le cas d'étapes ou de
I cycles d'usinage complexes, particulierement en mode bloc par bloc
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Pilotage de la vitesse

14.1 Limitation des a-coups

TCU PCU 50 Spécifications de base

Au lieu d'une modification de vitesse par sauts, la commande calcule un profil d'accélération
régulier. Ceci permet une exécution de vitesse sans a-coups pour les axes d'interpolation
associés. La limitation des a-coups peut également étre activée directement dans le
programme piéce au moyen de l'instruction "SOFT" en langage de programmation CN.

Vitesse tangentielle

avec limitation des a-coups sans limitation des a-coups

Points saillants

l * Durée de vie étendue de la machine du fait de la sollicitation mécanique réduite
1 * Précision de trajectoire plus élevée du fait de I'accélération plus douce
=B
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Pilotage de /a vitesse
14.2 Commande anticipatrice dynamique

14.2 Commande anticipatrice dynamique
TCU PCU 50 Spécifications de base

Les imprécisions de contour dues aux écarts de trainage, peuvent étre pratiquement
éliminées a l'aide d'une commande anticipatrice dynamique FFWON. Il en résulte une
précision d'usinage remarquable, méme pour des vitesses tangentielles élevées. Ceci peut
étre mis en évidence au moyen d'un test de circularité sur la machine.

Exemple :

sans commande anticipatrice avec commande anticipatrice

Contour prescrit Contour prescrit

Point saillant

* Précision de trajectoire plus élevée du fait de la compensation des écarts de trainage
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Fonctions de sécurité intégrées 1 5

15.1 SINUMERIK Safety Integrated

TCU PCU 50 Option : Safety Integrated

"SINUMERIK Safety Integrated" offre des fonctions de sécurité intégrées permettant la mise
en ceuvre d'une protection trés efficace des personnes et machines. Les fonctions de
sécurité sont conformes aux exigences de catégorie 3 de la norme européenne EN 954-1 et
du niveau Safety Integrated Level SIL2 de la norme CEI 61508. Il s'agit d'une fagon simple
et économique de répondre aux plus hautes exigences en matiére de sécurité fonctionnelle.
Parmi les fonctions proposées figurent par exemple le controle sir de la vitesse et de
l'immobilisation.

Points saillants

* Flexibilité élevée : Avec la fonction Safety Integrated, le réglage de la machine peut
' intervenir méme lorsqu'une porte de protection est ouverte
é » Sécurité élevée : Application sans faille des fonctions de sécurité dans la catégorie
= 3/SIL 2

* Disponibilité élevée : Elimination des éléments de commutation électromécaniques
sensibles aux perturbations
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Liste des options du package SINUMERIK

Dans la liste qui suit, vous trouverez les principales options et les numéros de référence

Siemens correspondants :

Fonctions complémentaires de ShopTurn

Machine manuelle

Programmation des étapes de travail

Détection et traitement de la matiére restante
Simulation 3D de la piéce finie (modéle volumique)

Dessin simultané (Simulation en temps réel de I'usinage en
cours)

Extension mémoire et mise en réseau

Extension des mémoires utilisateur CNC de 2 Mo chacune
dansla NCU "

Mémoire utilisateur supplémentaire de 256 Mo sur la carte
CFdelaNCU"

Gestion des lecteurs réseau via Ethernet

Disques durs (PCU50) en remplacement des unités Thin
Client 1.2

Lecteurs de disquettes 1.2
Fonctions complémentaires de la CNC

Transmit et transformation de surface latérale avec
I'utilisation d'outils motorisés "

16

6FC5800-0AP11-0YBO
6FC5800-0AP04-0YBO
6FC5800-0AP13-0YBO
6FC5800-0AP20-0YBO
6FC5800-0AP24-0YBO

6FC5800-0AD00-0YBO

6FC5800-0AP12-0YBO

6FC5800-0AP01-0YBO

6FC5800-0AM27-0YBO

Déplacement en butée et mode de synchronisation des broches avec I'utilisation de la

contre-broche 1.2

Cycles de mesure de tournage et de percage/fraisage pour
la mesure d'outils et de pieces

Safety Integrated 1.2

Logiciels pour PC

SinuTrain ShopTurn, sans CAD-Reader
(CD-ROM)

SinuTrain ShopTurn, avec CAD-Reader
(CD-ROM)

CAD-Reader pour PC (CD-ROM)

ShopTurn en auto-apprentissage (CD-ROM)

1) Attention : la mise en service prend un certain temps.
2) Veuillez contacter le constructeur de la machine.
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6FC5463-0GA50-0AGO

6FC5463-0GA51-0AGO

6FC5260-0AY00-0AGO
6FC5095-0AB00-0BGO
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Récapitulatif des caractéristiques distinctives 1 ;
Le package de commande et d'entrainement de Siemens associant SINUMERIK 840D
solution line et ShopTurn posséde les caractéristiques suivantes :

Par rapport a I'offre d'autres constructeurs européens de commandes :
* Augmentation de la productivité

— Le contour de piéce brut a trajectoire optimisée évite les passes a vide et réduit la
durée de production, en particulier pour I'usinage ultérieur des piéces de fonderie.

— L'orientation du chariotage par rapport aux arétes de la piéce, au lieu d'une division
réguliére des passes, évite les pénétrations minimales défavorables et augmente ainsi
la qualité des piéces.

— La fonction Machine manuelle permet d'exécuter des opérations d'usinage
individuelles sans devoir créer un programme piéce.

* Meilleure productivité et qualité des piéces

— La limitation programmable des a-coups et la commande anticipatrice de vitesse
permettent, en association avec des entrainements extrémement dynamiques, une
meilleure qualité de surface de la piéce.

— Qualité constante des piéces grace a la mesure process avec correction automatique
des données d'outil ou décalages d'origine.

* Plus grande flexibilité pour la programmation DIN/ISO

— Etendue de commandes flexible, extensible aux codes G, variables et éléments de
langage évolué

De plus, spécifiquement par rapport a I'offre des constructeurs de commandes asiatiques :
* Interface utilisateur conviviale

— Les désignations en clair pour les programmes piéce et les outils permettent une plus
grande transparence.

— Sélection et chargement directs des outils dans le programme depuis la table des
outils.

— Programmation compléte des étapes de travail avec spécifications concernant I'outil,
'avance et la vitesse de broche / vitesse de coupe, sans saisie DIN/ISO.

* Plus grande pérennité grace a des fonctions de commandes intelligentes

— La détection de la matiére restante et le cycle de gravure permettent de réduire les
temps de programmation et de traitement.

— La concaténation d'étapes de travail évite de répéter plusieurs fois la saisie des
contours et des modéles de positions.

* Logiciel PC libérant la machine pour la production

— Conversion de contours et de modéles de positions au format DXF grace a CAD-
Reader pour PC et traitement ultérieur avec le calculateur de contours dans la
commande

— Logiciel PC SinuTrain identique a la commande pour la formation et la préparation du
travail
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Index

A

Accessoires, 47
Affichage du bloc de base, 58

B
Bloc par bloc, 55

C

CAD-Reader, 53

Calculateur de contours (DIN/ISO), 32
Calculateur de contours (programmation
graphique), 24

Caractéristiques distinctives, 65

Carte Compact-Flashcard, 41

CD de formation, 54

Commande anticipatrice, 60

Contrble de la durée de vie, 38
Convertisseur DXF, 53

Correction du programme, 55

Cycle d'alésage a la barre, 36

Cycle de chariotage de contour, 25
Cycle de fraisage de contours, 28
Cycle de gravure, 22

Cycle de positionnement, 35

Cycle universel TSM, 35

Cycles de mesure, 51

Cycles d'usinage, 31

Cycles standard, 31

D

Décalages d’origine programmables, 29

Décalages d'origine, 33

Dessin simultané, 56

Détection de la matiére restante lors du fraisage, 27
Détection de la matiére restante lors du tournage, 26
DIN/ISO - langages, 29

Disque dur, 42

Domaine d'application, 9

Tournage avec ShopTurn

E

Editeur de codes G, 30
Editeur DIN/ISO, 30
Embarreur, 47

Etapes, 19

Etapes de travail standard, 22
Ethernet, 41

F

Filetage, 23

Flashcard, 41
Floppy-Drive, 42
Fonctions de sécurité, 61
Fonctions G, 29
FRAMES, 29

G

Gamme de machines, 9
Gestion des outils, 37
Gestionnaire de programme, 39

Importation DXF, 24
Influence sur le programme, 55
Interruption de l'avance, 25

L

Lecteur de disquettes, 42
Liste des options, 63
Logiciels pour PC, 53

M

Mémoire CNC, 40
Mémoire utilisateur, 40
Mesure de piéce, 33
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Index

Mesure d'outil, 34
Mise a jour de la piéce usinée, 26
Mise en réseau, 41

O

Opérations arithmétiques, 29
Outils de rechange, 38

P

Paramétre de calcul, 29

PCU 50, 16

Pilotage de la vitesse, 59
Plongée de contour, 25
Plongée G+D, 25

Poches de contour, 27
Poupée mobile, 47
Programmation DIN/ISO, 29, 30
Programmation graphique, 19
Pupitres de commande, 16
Pupitres opérateur, 12

R

Réaccostage du contour, 55
Récepteur de piéces, 47
Recherche de bloc, 57
Réparation d'un filetage, 23
Représentation par traits, 20

68

S

Safety Integrated, 61
ShopTurn sur PC, 54

Simulation de l'usinage en cours, 56

SINUMERIK 840D sl, 11
SinuTrain, 54
Structures de controle, 29

T

Tableaux de commande, 12
TCP/IP, 41

Test du programme, 55
Tourillons de contour, 27
TRACYL, 49

TRANSMIT, 48

V)

Usinage dans la contre-broche, 46

Usinage par segments, 26
Usinage sur la face frontale, 48
Usinage sur surface latérale, 49

\Y

Variables systéme, 29
Variables utilisateurs, 29
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