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Rechtliche Hinweise

Warnhinweiskonzept
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nicht getroffen werden.

/\ VORSICHT

bedeutet, dass eine leichte Kérperverletzung eintreten kann, wenn die entsprechenden VorsichtsmaBnahmen nicht
getroffen werden.

ACHTUNG

bedeutet, dass Sachschaden eintreten kann, wenn die entsprechenden VorsichtsmaBnahmen nicht getroffen
werden.

Beim Auftreten mehrerer Gefdhrdungsstufen wird immer der Warnhinweis zur jeweils héchsten Stufe verwendet.
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Qualifiziertes Personal
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qualifiziertem Personal gehandhabt werden unter Beachtung der fiir die jeweilige Aufgabenstellung zugehd&rigen
Dokumentation, insbesondere der darin enthaltenen Sicherheits- und Warnhinweise. Qualifiziertes Personal ist auf
Grund seiner Ausbildung und Erfahrung befdhigt, im Umgang mit diesen Produkten/Systemen Risiken zu erkennen
und mogliche Gefdhrdungen zu vermeiden.
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Einleitung 1

Schneller von der Zeichnung zum Werkstiick - aber wie?

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

Arbeitsplan erstellen statt Programmieren heiB8t die L6sung

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

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

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

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

e Zunachst werden die Vorteile bei der Arbeit mit ShopMill genannt.

¢ Danach werden die Grundlagen der Bedienung mit SINUMERIK Operate gezeigt.

¢ Fir den Einsteiger werden danach die geometrischen Grundlagen der Fertigung erklart.
e Ein weiteres Kapitel enthalt eine kurze Einfihrung in die Werkzeugverwaltung.

Nach dieser Theorie folgt die ShopMill-Praxis:

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

e Dann erfahren Sie, wie man mit ShopMill im Automatik-Betrieb zerspant.
¢ Wenn Sie mochten, kénnen Sie abschlieBend testen, wie fit Sie mit ShopMill sind.

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

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3 7



Einleitung

SINUMERIK ONE

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

- Run MyVirtual Machine

Mit Run MyVirtual Machine, dem digitalen Zwilling der SINUMERIK ONE, ist die Offline-
Programmierung und Uberpriifung von NC-Programmen ohne reale Maschine méglich. Run
MyVirtual Machine bietet Sicherheit und verhindert Kollisionen an der realen Maschine.

In dieser ShopMill Trainingsunterlage bekommen Sie im Abschnitt "Einstieg in Run MyVirtual
Machine (Seite 17)" einen Uberblick tiber die Einsatzmdglichkeiten und Vorteile von Run
MyVirtual Machine. Darliber hinaus wird die Bedienoberflache der Projektverwaltung und eines
gestarteten Maschinenprojekts erldutert.

Im Abschnitt "Abarbeiten in Run MyVirtual Machine /3D (Seite 231)" lernen Sie anhand eines
Beispiels die ersten Schritte in Run MyVirtual Machine kennen und wie Sie die 3D-Simulation
ausfihren.

Hinweis

Fir "Run MyVirtual Machine /Operate” und "Run MyVirtaul Machine /3D" bendtigen Sie die
entsprechenden Lizenzen. Die Software kénnen Sie im Industrial Software Store (https://
www.dex.siemens.com) erwerben. Hier kdnnen Sie auch Ihre individuelle Testlizenz kostenlos

beantragen!

Hinweis zu den Ubungen

Hinweis

Die Trainingsunterlage wurde auf Basis einer SINUMERIK ONE mit Bedienoberflache "SINUMERIK
Operate" erstellt. Sie kénnen die Beispiele 1 bis 5 wahlweise an einer SINUMERIK ONE,
SINUMERIK 840D sl, SINUMERIK 828D mit SINUMERIK Operate, mit Sinutrain oder mit Run
MyVirtual Machine durchfiihren. Die grundsatzliche Bedienung von SINUMERIK Operate ist
dabei identisch.

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3
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Vorteile, wenn Sie mit ShopMill arbeiten 2

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

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3 9



Vorteile, wenn Sie mit ShopMill arbeiten

2.1 Sie sparen Einarbeitungszeit...

2.1

10

Sie sparen Einarbeitungszeit...

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

SIEMENS

NCIWKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4

Tasche frasen
Eingabe
T

F
v
Bearbeitung
70
n

UXY
uz
Startpunkt
XS
YS
Eintauchen
FZ

ﬁ Bohren & Frasen

Kontur
frésen

Diver-

CUTTER 20

Abhebemodus

5 ses Q lation

SINUMERIK ONE

0.080
150.000

0.000
3.000
50.000

0.000
0.300

70.000
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0.150
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25.02.20
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ink Grafische
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* weil Sie bei ShopMill durch farbige Hilfebilder optimal unterstiitzt werden.
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Vorteile, wenn Sie mit ShopMill arbeiten

2.1 Sie sparen Einarbeitungszeit...

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

N30 T="CUTTER 16"
N35 GO X85 Y22.51

N40 G0 Z2 5500 M3 M1
N45 G0 Z-109

N50 G1 X-85 F2001

N55 GO Y-22.51

N60 G1 X851

N65 G0 Z100 M5 M91

G
G
G
G
G
G
G
G

¢ weil Sie beim Anlegen des Arbeitsplanes jederzeit zwischen dem einzelnen Arbeitsschritt
und der Werkstiick-Grafik umschalten kdnnen.

SIEMENS SINUMERIK ONE ony

12:47
NC/WKSIEXAMPLE4/EXAMPLE4
P N10 Programmkopf
G :Example by Easy Milling with ShopMill{
Bl G Example 4 : Lever|
5 N20 Planfrasen v T=FACEMILL 63 F=0.1/Z V=120m X0=-40 Y0=-70 Z0=5 Z1=0
Bq N30 Planfrésen vev  T=FACEMILL 63 F=0.08/Z V=150m X0=-40 YO=-70 Z0=5 Z1-0

Quader

Werkzeug

/- N40 Kontur LEVER Rectangular_Area auswahlen

/1 N50 Kontur LEVER_Lever

91 N60 Tasche Frasen v T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=6ink 4 :illzf:] 2

/1 N80 Komkur LEVER_Lever_Area Suchen b

/™~ 1N90 Kontur LEVER Circle R15

/™~ 4 N100 Kontur LEVER Circle R5_A Markieren

/1 N110 Kontur LEVER Circle_R5_B

43 { N120 Tasche Frésen v T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=3ink Kopieren

4 - N130 Tasche Frésen »wvB  T=CUTTER 20 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=3ink

;E,CJ N140 Bohren T=PREDRILL 30 F=0.1/U V=120m Z1=-21 Einfiigen

;\f N150 001: Positionen Z0=-6 X0=70 Y0=-40 P

T N160 T=CUTTER 20 V=120m Aus-

— N170 EILG. G40 X82 Y-40 Z-5 ﬂ

= N180F=0.11Z 170 J-40 P3 7:23 £,
ﬁ Bohren & Frasen l:rn;;te": ﬂ DL‘;‘:F | g Isa'?;n .%L Anwahl | > I 2

Bild 2-1  Arbeitsschritt im Arbeitsplan

SIEMENS SINUMERIK ONE o
NCIWKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4 Tasche frasen

P Eingabe
/1 T CUTTER20
K F 0.080  mmizahn
= \ 150.000 mimin
E E 0 Bearbeitung v=vBoden Werkzeug
I~ 70 0.000 - auswahlen
<1 al 6.000 ink
L0 DXY 50.000 % el
IS H
I UXY 0.000
™ uz 0.300
[\’ 0 Startpunkt manuell
a9 Xs 70.000
%2’ Ys -40.000
%J 100 Eintauchen senkrecht
{\I"f FZ 0.150  mm/Zahn X
— -100 -50 0 50 100 150 o Abbruch
= . ‘ ‘ ‘ . ) s

Ubernehmen

% Anwahl | > I 2

Kontur
frésen

L -

Bild 2-2  Grafische Ansicht

& Frasen

Nc| - Diver- g Simu-
] ses lation

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Vorteile, wenn Sie mit ShopMill arbeiten

2.2 Sie sparen Programmierzeit...

2.2

12

Sie sparen Programmierzeit...

weil Sie ShopMill schon bei der Eingabe der technologischen Werte optimal unterstiitzt: Sie
brauchen nur die Tabellenbuchwerte Vorschub/Zahn und Schnittgeschwindigkeit
einzugeben — die Drehzahl und die Vorschubgeschwindigkeit berechnet ShopMill
automatisch.

Eingabe komplett Eingabe komplett
T CUTTER 20 D1 T CUTTER 20 D1
F 0.150  mmlZahn F 859.500  mm/min

Vv 120.000 m/min S 1910 Ulmin

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

NCIWKSIEXAMPLE3/PRT_PROG 2 X
P Programmkopf G54 Quader
{% Kreistasche v T=CUTTER 16 F=0.2/Z V=150m X0=60 Y0=45 Z0=0 Z1=20ink

END  Programmende

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

SIEMENS SINUMERIK ONE

NCIWKS/EXAMPLE3/EXAMPLE3

el

N10 Programmkopf Quader
;Example by Easy Milling with ShopMill{

9}

Bl G ;Example Mold plateq]

/™~ 1N20 Kontur MOLD_PLATE_OUTSIDE

B 7% {N30 Bahnfrisen ©  T=CUTTER 32 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1-10ink
7% 1N40 Bahnfrasen wev  T=CUTTER 32 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=10ink avxscfazil“;
/™~ N50 Kontur MOLD_PLATE_INSIDE
431 N60 Tasche Frasen v T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=15ink A fl'lffekn
55 {N70 Tasche Restmat. +  T=CUTTER 10 F=0.1/Z V=120m Z0=0 Z1=15ink s
/3 {N80 Tasche Frasen veB  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m 200 Z1=15ink suchen >
49/ N90 Tasche Frasen +vsR  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=15ink [
£ N100 Kreistasche ©  T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m X0=0 Y0=0 Z0=0 Z1=-10 Markieren
1% N110Kreistasche vov  T=CUTTER 20 F=0.1/Z V=150m X0=0 Y0=0 Z0=0 Z1=-10
1% N120 Kreistasche +  T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m X0=0 Y0=0 Z0=-10 Z1=-20 Kopieren
{% N130 Kreistasche wev  T=CUTTER 20 F=0.1/Z V=150m X0=0 Y0=0 Z0--10 Z1=-20
9,1 N140 Zentrieren T=CENTERDRILL 12 F=150/min 5=500U o11 i
4% { N150 Bohren T=DRILL 10 F=150/min V=35m Z1=20ink R
" { N160 001: Posit.reihe 20=-10 X0=-42.5 Y0=-92.5 N=4 00-90 Aus-
% | N170 002: Hindernis -1 scineiden
_~* 1 N180 003: Posit.reihe 70=-10 X0=42.5 Y0=-92.5 N=4 a0=90

>

NC

Iy % Anwahl | > 12

frésen

B - NC|  Diver- Simu-
dz Eelivem é R a8 ses |E lation

weil sich zum Beispiel beim Bohren mehrere Bearbeitungsoperationen mit mehreren
Positionsmustern verketten lassen und nicht wiederholt aufgerufen werden muissen.

2,1 N140 Zentrieren T=CENTERDRILL 12 F=150/min 5=500U 11

7% N150 Bohren T=DRILL 10 F=150/min V=35m Z1=20ink
" {N160001: Posit.reihe 70=-10 X0=-42.5 Y0=-92.5 N=4 a0=90

%A1+ N170 002: Hindernis 7=1

.~ 1 N180 003: Posit.reihe Z0=-10 X0=42.5 Y0=-92.5 N=4 00=90

%A1+ N190 007: Hindernis Z-1

1 { N200 004: Posit.kreis Z0=-10 X0=0 Y0=0 R=22.5 N=6

ZAr{ N210 005: Hindernis Z=1

7 N220 006: Positionen 70=-10 X0=0 Y0=42.5

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3



Vorteile, wenn Sie mit ShopMill arbeiten

2.2 Sie sparen Programmierzeit...

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

230

40 0 30 70 85

30

27 1

40 210

; C
@~/

150

Bild 2-3  Technische Zeichnung

SIEMENS

NCIWKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4

P Drehrichtung
G R 24.00Q
< G /
5 -24.000
B E v 0.000  abs
- Element
g’ — loschen
1 Lo + .

1] e 1 0.000 abs ——
@_ ~ J 0.000 abs
7
T Lo al 131.955 © +
A a2 tangential >
I~ Bl 90.000 ° o

~ 'S
i\“ L a0 B2 41.955 ° T
/%3 Eno Ubergang zum Folgeelement { \
%?’ Fase .
f%j] L 60 * FS 0.000 Hid
T
., o . i i o & i Abbruch
3 | | | - - B = v

Ubernehmen

x Anwahl| > l2

Kontur

NC|  Diver-
frésen H

ses

E, Edit é Bohren
Bild 2-4  Eingabemaske

é Frasen

E Simu-
lation

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Vorteile, wenn Sie mit ShopMill arbeiten

2.2 Sie sparen Programmierzeit...

weil Sie jederzeit zwischen grafischer Ansicht und Parametermaske mit Hilfebild wechseln

kdnnen.

SIEMENS

NCIWKS/EXAMPLE3/EXAMPLE3

SINUMERIK ONE

25.02.20

s
QUOBENG 7 8 8 7 0 0f

-30 -20 0

S SN

Kreistasche --
Eingabe einfach
F 0.100  mmiZahn
\ 150.000 m/min --
Bearbeitung vov Werkzeug
ebenenweise auswahlen
X0 0.000
Yo 0.000 Ansicht
0 -10.000
) 30.000
YAl -20.000 abs
DXY 50.000 %
Dz 5.000
UXY 0.300
uz 0.010
Eintauchen senkrecht X
FZ 0.100  mmfZahn Abbruch
30 v

& Bohren é Frésen

SIEMENS

Kontur
frésen

SINUMERIK ONE

Nc|  Diver g Simu-
Ll ses lation

Ubernehmen

25.02.20

NC/WKS/EXAMPLE3/EXAMPLE3

p
G
G

/\/

=4

7%

r

<
~

5
<
.
.
.

v

A

-

e

e
& Bohren é Frésen
Bild 2-5  Parametermaske mit Hilfebild

Kontur
frésen

Kreistasche --

Eingabe einfach

F 0.100  mmlZahn

Y 150.000 m/min --

Bearbeitung vov Werkzeug
ebenenweise auswahlen

X0 0.000 Grafische

Yo 0.000 Rnsicht

0 -10.000

) 30.000

YAl -20.000 abs

DXY 50.000 %

Dz 5.000

UXY 0.300

uz 0.010

Eintauchen senkrecht X

FZ 0.100  mmiZahn Abbruch

v

nc|  Diver- @ Simu-
din ses lation

Ubernehmen

weil Arbeitsplan erstellen und Fertigen sich nicht gegenseitig ausschlieBen. Sie kdnnen mit

ShopMill parallel zur Fertigung einen neuen Arbeitsplan erstellen.

14
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Vorteile, wenn Sie mit ShopMill arbeiten

2.3 Sie sparen Fertigungszeit...

2.3 Sie sparen Fertigungszeit...

¢ weil Sie sich mit der Fraserauswahl zum Ausrdaumen von Konturtaschen nicht nach den
Radien der Tasche richten miissen: Verbleibendes Restmaterial (1) wird erkannt und
automatisch von einem kleineren Fraser ausgeraumt.

25.02.20
12:52

SIEMENS SINUMERIK ONE

NC/WKS/EXAMPLE3/EXAMPLE3

3
3D

Ansicht

Weitere
Ansichten

-

—100

Details )
2;0 *Z‘DD *1‘50 *1‘60 *1‘40 *l‘ZD *l‘DD *B‘D *E‘uD *L‘ID *ZD q 2@ 4‘D QD EP 1QD 120 14‘0 1@0 1§D ZQD ngramm- »
X -18.877 Y -42.205 7 -14.700 TCUTTER 10 D1 SLELE00

%:2 N70 Tasche Restmat. «  T=CUTTER 10 F=0.1/Z V=120m Z0=0 F 0.100/Zahn 100% 00:05:24

|EL Edit |ﬁ Bohren é Frasen % Anwahl | > l 2

¢ weil es beim Positionieren des Werkzeuges keine Uberfllissigen Zustellbewegungen
zwischen Riickzugs- und Bearbeitungsebene gibt. Dieses wird durch die
Einstellungen Riickzug auf RP bzw. Riickzug optimiert moglich.
Die Einstellung Riickzug optimiertist vom Facharbeiter im Programmkopf vorzunehmen. Er
muss dabei Hindernisse, wie z. B. Spannelemente, beriicksichtigen.

NC|  Diver-
P
%3] ses

Kontur
frasen

= Simu-

— > lation

Riickzug auf Riickzugsebene (RP) Riickzug auf Bearbeitungsebenen = Zeiter-

sparnis bei der Fertigung

RP —

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Vorteile, wenn Sie mit ShopMill arbeiten

2.3 Sie sparen Fertigungszeit...

* weil Sie Ihre Bearbeitungsfolge aufgrund der kompakten Struktur des Arbeitsplanes mit
minimalem Aufwand optimieren kdnnen (hier z. B. durch das Einsparen eines
Werkzeugwechsels).

SIEMENS SINUMERIK ONE e

NC/WKS/EXAMPLE3/EXAMPLE3

i~ Kontur MOLD_PLATE_INSIDE
/91 N60 Tasche Frasen »  T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m 200 Z1=15ink

751 N70 Tasche Restmat. = T=CUTTER 10 F=0.1/Z V=120m 20=0 Z1=15ink
/91 N8O Tasche Frésen wveB  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=15ink
79 N90 Tasche Frésen wveR  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=15ink
3 N100 Kreistasche »  T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m X0=0 Y0=0 Z0=0 Z1=-10 Werkzeug
¥ N110 Kreistasche vve  T=CUTTER 20 F=0.1/Z V=150m X0=0 Y0=0 20=0 Z1=-10 _ fwswanien
% N120Kreistasche = T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m X0=0 Y0=0 Z0-=-10 Z1=-20 Block
;1 N140 Zentrieren T=CENTERDRILL 12 F=150/min 5=500U ¢11 bilden
;1 N150 Bohren T=DRILL 10 F=150/min V=35m Z1=20ink Suchen b
<" {N160 001: Posit.reine 70--10 X0=-42.5 Y0=-92.5 N=4 00=90
714 N170 002: Hindernis Z=1 Markieren
" { N180 003: Posit.reihe 70=-10 X0=42.5 Y0=-92.5 N=4 a0=90 o
7214 N190 007: Hindernis Z-1 aniee
1.3 { N200 004: Posit kreis 70=-10 X0=0 Y0=0 R=22.5 N=6
7t 1 N210 005: Hindernis 7-1 Einfigen
+/ 4 N220 006: Positionen 70--10 X0=0 Y0=42.5
G N230T0DO M6f]

Programmende

Kontur
frasen

& Bohren é Frésen

Bild 2-6  Urspriingliche Bearbeitungsfolge

]EECH Diver- % Simu- INC 2
(=) ses lation | =

03.03.20
13:16

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE3/EXAMPLE3

Kontur MOLD_PLATE_INSIDE

Tasche Frasen T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=15ink
5 )1 N70 Tasche Restmat. v T=CUTTER 10 F=0.1/Z V=120m Z0=0 Z1=15ink

SINUMERIK ONE

N80 Tasche Frasen wvB  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=15ink
N9O Tasche Frasen wvvR  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=15ink
N100 Kreistasche v T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m X0=0 Y0=0 Z0=0 Z1=-10 Werkzeug
N110 Kreistasche ovs  T=CUTTER 20 F=0.1/Z V=150m X0=0 Y0=0 Z0=0 Z1=-10 gusnihicy
N120 Kreistasche T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m X0=0 Y0=0 Z0=-10 Z1=-20 ;Il«scel; >
%, N140 Zentrieren T=CENTERDRILL 12 F=150/min 5=500U 211 suchen b
2,1 N150 Bohren T=DRILL 10 F=150/min V=35m Z1=20ink
"4 N160 001: Posit.reihe 70=-10 X0=-42.5 Y0=-92.5 N=4 a0=90 M-
711 N170 002: Hindernis 2-1 |
"4 N180 003: Posit.reihe 70=-10 X0=42.5 Y0=-92.5 N=4 a0=90 R
71 1 N190 007: Hindernis Z=1
{731 N200 004: Posit.kreis 70=-10 X0=0 YO=0 R=22.5 N=6
721 1 N210 005: Hindernis 7=1
~/J N220 006: Positionen 70=-10 X0=0 Y0=42.5 Aus-
G N2307T0DO M6 gy
ND Programmende s,

Kontur
frasen

5 'Nc|  Diver- q Simu- | [NC
& Bohren é Frésen e tion :L_ Anwahl | > 2

Bild 2-7  Optimierte Bearbeitungsfolge durch Ausschneiden und Einfiigen des Arbeitsschrittes

» weil Sie bei ShopMill auf der Basis durchgangiger Digitaltechnik (SINAMICS-Antriebe, ....,
SINUMERIK-Steuerungen) hochste Vorschubgeschwindigkeiten bei optimaler
Wiederholgenauigkeit erreichen kénnen.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Einstieg in Run MyVirtual Machine 3

In diesem Kapitel ehalten Sie eine Einfliihrung in Run MyVirtual Machine, dem digitale Zwilling
der SINUMERIK ONE. Neben der Produktbeschreibung, dem Einsatzgebiet und dem Nutzen,
lernen Sie auch die Bedienoberflache von Run MyVirtual Machine kennen. Sie lernen die
Projektverwaltung kennen und die Bedienoberflache eines gestarteten Maschinenprojekts.

Im Abschnitt "Abarbeiten in Run MyVirtual Machine /3D (Seite 231)" lernen Sie, wie Sie ein
Maschinenprojekt in Run MyVirtual Machine anlegen. Sie lernen die Grundlagen der 3D-
Simulation in Run MyVirtual Machine /3D kennen und fihren auf Basis eines Beispielprogramms
die ersten Schritte zum Starten einer 3D-Simulation aus.

Hinweis

Flr "Run MyVirtual Machine /Operate” und "Run MyVirtaul Machine /3D" bené&tigen Sie die
entsprechenden Lizenzen. Die Software kdnnen Sie im Industrial Software Store (https://
www.dex.siemens.com) erwerben. Hier kdnnen Sie auch Ihre individuelle Testlizenz kostenlos
beantragen!

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3 17
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Einstieg in Run MyVirtual Machine

3.1 Was ist Run MyVirtual Machine?

3.1

18

Was ist Run MyVirtual Machine?

Run MyVirtual Machine ist ein steuerungsidentischer NC-Programmierplatz auf dem PC fir
Werkzeugmaschinen mit SINUMERIK ONE.

Der offline Programmierplatz Run MyVirtual Machine simuliert eine mit SINUMERIK ONE
gesteuerte Werkzeugmaschine. Dank SINUMERIK Operate und einer simulierten
Maschinensteuertafel wird ein realitdtsnahes Bedienen und Programmieren am PC ermdglicht.
Sie bendtigen keine zusatzlichen Programmierkenntnisse.

Run MyVirtual Machine ermdglicht die offline CNC-Programmierung am PC, beispielsweise in
der Arbeitsvorbereitung. Dabei steht exakt derselbe Umfang an CNC-Sprachbefehlen, CNC-
Bearbeitungszyklen sowie ShopMill/ShopTurn Arbeitsschritten wie in der realen CNC zur
Verfligung. Unabhdngig davon, ob CNC-Programme Uiber Run MyVirtual Machine selbst oder
Uber CAM-Systeme erzeugt wurden, kdnnen diese bestmdoglich auf Fehlerfreiheit gepriift
werden.

Somitist Run MyVirtual Machine das optimale Werkzeug, um die Effizienz und Prozesssicherheit
bei der CNC-Programmierung zu steigern.

Weiterhin ermdéglicht Run MyVirtual Machine einfaches Lernen und professionelles Training der
CNC-Bedienung und Programmierung ohne reale CNC, beispielsweise in Schulungsraumen.
Hierflir stehen vorkonfigurierte Beispielmaschinen fiir den direkten Einsatz zur Verfligung. Mit
SINUMERIK Operate und dem Original SINUMERIK CNC-Kern sind alle Bedien- und NC-
Programmiervorgange sowie die Abarbeitung der CNC-Programme ohne Einschrankungen
nutzbar. Neue Funktionen und Programmiermdglichkeiten lassen sich somit in einer sicheren
Umgebung lernen, testen und demonstrieren.

Um eine héchstmégliche Ubereinstimmung mit der realen CNC zu erhalten, kénnen Sie zu der
jeweiligen Maschine passende Maschinenprojekte (*.vcp) laden. Sprechen Sie dazu ihren
Maschinenhersteller an.

Da die Maschinenprojekte immer einem bestimmten Ausgabestand der SINUMERIK Virtual CNC-
Software zugeordnet sind, kénnen in Run MyVirtual Machine verschiedene SINUMERIK Virtual
CNC-Softwarestande hinterlegt werden.

Somit kdnnen an einem Arbeitsplatz in der CNC-Arbeitsvorbereitung Maschinen verschiedener
Hersteller mit verschiedenen Ausgabestanden der SINUMERIK Virtual CNC-Software versorgt
werden.

Weitere Optionen:

* Run MyVirtual Machine /Open ist eine zusatzliche Option zu Run MyVirtual Machine /
Operate. Diese bendtigen Sie zum Betreiben einer externen SW-Applikation, beispielsweise
einer eigenen Maschinenraumsimulation.

* Run MyVirtual Machine /3D ist eine zusatzliche Option zu Run MyVirtual Machine /Operate.
Mit dieser Option wird Run MyVirtual Machine um eine integrierte 3D-Maschinen- und
Abtragssimulation erweitert. Dadurch kdnnen Sie Maschinenbewegungen visuell bewerten
und auf Kollisionsfreiheit priifen. Mittels der Abtragssimulation kénnen
Werkstlickbearbeitungen simulativ vorgeprift werden.

Darliber hinaus eignet sich die 3D-Simulation ideal zur Ausbildung von Riistvorgangen und
Einfahren von Maschinen ohne jegliches Risiko an einem virtuellen Modell.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Einstieg in Run MyVirtual Machine

3.2 Projektverwaltung in Run MyVirtual Machine

3.2 Projektverwaltung in Run MyVirtual Machine

In der Projektverwaltung von Run MyVirtual Machine verwalten Sie die Maschinenprojekte
(*.vcp; Virtual Commissioning Project) auf Basis von Maschinenvorlagen. Die
Maschinenprojekte werden beispielsweise vom Maschinenhersteller zur Verfligung gestellt
bzw. sind als Projektvorlagen in Run MyVirtual Machine enthalten.

In der Projektverwaltung kdnnen Sie Projekte 6ffnen, [6schen und auf Basis einer Projektvorlage
ein neues Projekte erstellen.

Ein Maschinenprojekt verwaltet alle notwendigen Daten flr den Betrieb der Maschine. Die
Maschinen-Projektdatei beinhaltet NC-, HMI-, PLC- und Antriebsdaten mit Angabe der
verwendeten Version der CNC-Software.

SIEMENS Run MyVirtual Machine l ? l, o
“H’ Projekt dffnen l @l
= o Bitte whlen Sie das Projekt aus, das Sie 6ffnen wollen
—
0 Projektname Pfad CNC-SW Geéndert
SinuMilS-ACvcp CilsersirootiDocumentsiSiemensiAutomation\Run MyVirtual Machine 22.07.2021 1806

[X]

Mill3 c MyVirtual Machine 615 01.00.202117:23

= BT T T

(D Grundfunktionen

Klicken Sie auf die Buttons, um die Grundfunktionen von Run MyVirtual Machine zu nutzen.

1% Anzeigen der Projektlbersicht

Einstellungen
Offnen der Einstellungen zur Sprachumschaltung und Verwaltung Fensterlayouts.

fit

(i ] Info
Anzeigen der Versionsinfo
[ Beenden

Beenden von Run MyVirtual Machine

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Einstieg in Run MyVirtual Machine

3.2 Projektverwaltung in Run MyVirtual Machine

(@ Hilfe

Hilfe 6ffnen bzw. schlieBen. Die Hilfe wird in einem eigenen Viewlet angezeigt. Das Viewlet
kdnnen Sie herauslésen und als eigenstandiges Fenster anzeigen lassen.

(3 Viewlets Ein-/Ausblenden

(9 Hauptmenii

Die Viewlets/Fensterbereiche kdnnen Sie iber den Button = Ein-/Ausblenden. Aktivieren/
deaktivieren Sie die Checkbox vor dem jeweiligen Viewlet-Namen in der aufgeblendeten Liste.

Uber die Buttons . % x k&nnen Sie die einzelnen Viewlets als Fenster herauslésen und an
beliebiger anderer Stelle in Run MyVirtual Machine andocken. Beispielsweise kdnnen Sie den
HMI SINUMERIK Operate in einem extra Fenster darstellen.

Projekt 6ffnen )
Bestehende Projekte aus der Ubersicht 6ffnen.

Projekt aus Vorlage erstellen
Neues Projekt auf Basis einer Vorlage erstellen.

(® Projektiibersicht

(&) Buttons

20

Ubersicht der zuletzt gedffneten Maschinenprojekte mit Ablagepfad, verwendeter CNC-SW
Version und Anderungsdatum.

Entfernen )
Projekte aus der Projektiibersicht entfernen. Das Maschinenprojekt wird nur aus der Ubersicht
geldscht und bleibt auf dem Datentrdger erhalten.

Durchsuchen )
Projekte auf Datentrager suchen und in die Ubersicht einfligen.

Projekt 6ffnen )
Markiertes Maschinenprojekt aus der Ubersicht 6ffnen.

Projekt starten

Markiertes Maschinenprojekt aus der Ubersicht 6ffnen. Die Maschine wird automatisch
gestartet.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Einstieg in Run MyVirtual Machine

3.3 Maschinenprojekt in Run MyVirtual Machine

3.3 Maschinenprojekt in Run MyVirtual Machine

Die Bedienung von Run MyVirtual Machine entspricht der einer realen Steuerung mit
SINUMERIK Operate Bedienoberflache und Maschinensteuertafel. Nach dem Hochlauf der
Steuerung wird das Maschinengrundbild angezeigt.

SIEMENS 9 o Run Myvmmr.«me [%, 7 9
l SinuMill3.vcp (cwcswc.mn I O | - Tmmmgy + [ s+ I[- O D;I
ekteinstellunger

SINUMERIK Operate

0o

v ¥

x

x|

. 3 921 || A%

il SiEMENs RIK 4l HTh mo HMI Aufldsung
-

Navigationsleiste

He#EE®

MX1 0.000 T fnkionen Stevertafeltyp

MZz1 649.000 ot 2 s A )

|& wn [ o | & v | 1L e T v | | L |> -

x
<
N

ETe ‘>

e

3

o

@
B~

o
=
g
+ E@ e | fo

Bild 3-1  Run MyVirtual Machine mit ge6ffnetem Maschinenprojekt

(D Grundfunktionen

Klicken Sie auf die Buttons, um die Grundfunktionen von Run MyVirtual Machine zu nutzen.

= Anzeigen der Projektiibersicht
= Einstellungen
Offnen der Einstellungen zur Sprachumschaltung und Verwaltung Fensterlayouts.
(i ] Info
Anzeigen der Versionsinfo
[ Beenden

Beenden von Run MyVirtual Machine

(@ Hilfe

Hilfe 6ffnen bzw. schlieBen. Die Hilfe wird in einem eigenen Viewlet angezeigt. Das Viewlet
kdnnen Sie herauslésen und als eigenstandiges Fenster anzeigen lassen.

3 Titelleiste

Anzeige des Projektnamens und der Version der CNC-Software.
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Einstieg in Run MyVirtual Machine

3.3 Maschinenprojekt in Run MyVirtual Machine

(®) Simulationssteuerung

Simulation der Maschine starten.
Eine Bedienung der Simulationssteuerung wahrend der Hochlaufphase ist nicht még-
lich.

Simulation der Maschine beenden.

) Reset

Warmstart NCK/PLC ausldsen

Simulationsgeschwindigkeit andern vom Stillstand (Pause - System steht) bis zur maximalen
Geschwindigkeit.

S 117 S

* Inderlinken Position (-) 0% ist die Simulation im Zustand Pause. In diesem Zustand kann der
"eingefrorene” Bearbeitungsprozess beobachtet werden.

* In der Mittelstellung 100 % entspricht die Simulationsgeschwindigkeit anndhrend der
Geschwindigkeit/Takt einer realen Maschine und lauft anndhrend in Echtzeit.

* In der rechten Position (+) [duft die Simulation mit maximaler Geschwindigkeit. Die
Prozentanzeige gibt an, um wie viel schneller das System als die Echtzeit arbeitet.
Beispielsweise entspricht ein Wert von 800 % ungefdhr dem achtfachen der
Echtzeitgeschwindigkeit. Die maximale Simulationsgeschwindigkeit wird unter anderem
von der Rechnerleistung begrenzt.

(® Verwaltung des gedffneten Maschinenprojekts

H B [k,

e Speichern
Speichert das gedffnete Maschinenprojekt.
Maschinenprojekte kdnnen nur gespeichert werden, wenn die Simulation der Maschine
vorher beendet wurde.

e Speichern unter
Speichert das gedffnete Maschinenprojekt unter einem neuen Namen oder in einem
anderen Verzeichnis.

* Speicherkarte
Offnet den Windows-Explorer mit dem Ablageort der virtuellen Speicherkarte.

¢ Projekt schlieBen )
SchlieBt ein gedffnetes Maschinenprojekt. Bei ungespeicherten Anderungen wird ein
Hinweis angezeigt und Sie kdnnen das Projekt vor dem SchlieBen noch speichern.

(&) Viewlets Ein-/Ausblenden

Die Viewlets/Fensterbereiche kdnnen Sie (iber den Button = Ein-/Ausblenden. Aktivieren/
deaktivieren Sie die Checkbox vor dem jeweiligen Viewlet-Namen in der aufgeblendeten Liste.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Einstieg in Run MyVirtual Machine

3.3 Maschinenprojekt in Run MyVirtual Machine

Uber die Buttons . % x kénnen Sie die einzelnen Viewlets als Fenster herausldsen und an
beliebiger anderer Stelle in Run MyVirtual Machine andocken. Beispielsweise kdnnen Sie den
HMI SINUMERIK Operate in einem extra Fenster darstellen.

() HMI SINUMERIK Operate

Das Viewlet HMI SINUMERIK Operate beinhaltet die Inbetriebnahme- und Bedien-Software
SINUMERIK Operate.

Virtuelle Maschinensteuertafel

e NOT-HALT
Der Zustand des NOT-HALT (gedriickt) wird durch ein Piktogramm unterhalb des roten
Knopfes angezeigt. Der NOT-HALT ist erst mit dem entsprechenden PLC-Grundprogramm
funktionsfahig.

e Vorschub- und Spindel-Override
¢ Alarm-, Kanal-, Help-Taste
* Frei belegbare Funktionstasten

¢ Schlisselschalter (0-3)

(9 Projekteinstellungen

Die Projekteinstellungen kénnen Sie nur dndern, wenn die Simulation der Maschine nicht
gestartet ist.

*  HMI Auflésung
Wahlen Sie die Auflésung des HMI von SINUMERIK Operate. In der gewdhlten Auflésung wird
das HMI beim nachsten Start angezeigt.

* Navigation Bar
Aktivieren Sie die Checkbox, wenn im HMI die seitliche Navigationsleiste angezeigt werden
soll. Uber die Navigationsleiste haben Sie einen Schnellzugriff auf die Maschinenbereiche
des HMI, z. B. Programm oder Werkzeugliste.

* Steuertafeltyp
Anzeige der im Maschinenprojekt verwendeten Maschinensteuertafel (z. B. MCP 483 fiir
Frasen oder MCP 483 fiir Drehen).

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Einstieg in Run MyVirtual Machine

3.3 Maschinenprojekt in Run MyVirtual Machine

PLC E/A-Tabelle

Mit der integrierten Peripherie-Simulation schreiben bzw. lesen Sie PLC-Ein- und Ausgange. In
der erweiterbaren PLC E/A-Tabelle projektieren Sie in den Tabellenzeilen Ausgange mit Status-
LED bzw. Eingange mit Kippschaltern. Als Maschinenbediener verwenden Sie in der Regel keine
PLC E/A-Tabelle.

(1 3D-Simulation

Wahrend der Abarbeitung eines NC-Programms in der Betriebsart AUTOMATIK kénnen Sie durch
die 3D-Simulation mit Kollisionsiiberwachung den Bearbeitungsprozess priifen, um
gegebenenfalls Programmfehler zu erkennen.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Damit alles reibungslos funktioniert 4

In diesem Kapitel lernen Sie die Grundlagen der Multitouch-Bedienung mit der
Bedienoberflache "SINUMERIK Operate Generation 2" und exemplarisch die Bedienbereiche von
SINUMERIK Operate kennen.
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Damit alles reibungslos funktioniert

4.1 Die Multitouch-Bedienung von SINUMERIK Operate

4.1

4.1.1

7
¥

= (1 Teileprogramme

Die Multitouch-Bedienung von SINUMERIK Operate

Bildschirmaufteilung

Bedienelemente flir die Touch- und Gestenbedienung am SINUMERIK Operate mit
Bedienoberfliche "SINUMERIK Operate Generation 2":

Test- und Vorfiihrmaschine

Name Typ Lange Datum Zeit
DIR 29.08.19  15:42:11 0
= B Unterprogramme DIR 29.08.19 154211

Neues Werkstiick

Bitte einen neuen Namen eingeben.

Werkstiick WPD

)
@
®

26

Alarme I6schen
Funktionstastenblock

Virtuelle Tastatur
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Damit alles reibungslos funktioniert

4.1 Die Multitouch-Bedienung von SINUMERIK Operate

4.1.2 Funktionstastenblock

Bedienelement

Funktion

Bedienbereich umschalten

Tippen Sie den aktuellen Bedienbereich an und wahlen Sie in der Bedienbe-
reichsleiste den gewiinschten Bedienbereich.

Betriebsart umschalten
Die Betriebsart wird nur angezeigt.

Um die Betriebsart umzuschalten, tippen Sie auf Bedienbereich und wahlen Sie
in der vertikalen Softkey-Leiste die Betriebsart.

Die Auswahl der fir die Betriebsart verfligbaren Funktionen wird aufgeklappt.

Auswahl zuklappen
Die Auswabhl der flr die Betriebsart verfiigbaren Funktionen wird zugeklappt.

Riickgdngig
Schrittweise werden mehrere Anderungen riickgidngig gemacht.

Sobald eine Anderung in einem Eingabefeld abgeschlossen wurde, ist diese
Funktion nicht mehr verfligbar.

Wiederherstellen
Schrittweise werden mehrere Anderungen wiederhergestellt.

Sobald eine Anderung in einem Eingabefeld abgeschlossen wurde, ist diese
Funktion nicht mehr verfligbar.

Virtuelle Tastatur
Aktiviert die virtuelle Tastatur.

Taschenrechner
Blendet den Taschenrechner ein.

Online-Hilfe
Offnet die Online-Hilfe.

Kamera
Erstellt einen Bildschirmabzug.

41.3 Weitere Touch-Bedienelemente

Bedienelement

Funktion

=

Schaltet in die ndchste horizontale Softkey-Leiste.

Wenn Sie die 2. Seite des MenUs aufgerufen haben, wird
der Pfeil rechts eingeblendet.

A

Schaltet in das libergeordnete Men.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Damit alles reibungslos funktioniert
4.1 Die Multitouch-Bedienung von SINUMERIK Operate

Bedienelement Funktion

Schaltet in die ndchste vertikale Softkey-Leiste.

L[]
v

P Durch Antippen des Alarm-Cancel-Symbols I&schen Sie
2130 4 = alle anstehenden Cancel-Alarme.

41.4 Virtuelle Tastatur

Wenn Sie iber den Funktionstastenblock die virtuelle Tastatur aufgerufen haben, haben Sie die
Moglichkeit, durch Umschalttasten die Tastenbelegung anzupassen.

Umschalttaste Buchstaben und Sonderzeichen

Umschalttaste zur landesspezifischen Tastaturbelegung

@ Umschalttaste GroB- und Kleinbuchstaben
@
®
@

Umschalttaste Volltastatur und Nummerntastenblock

Hardware-Tastatur

Wenn eine reale Tastatur angeschlossen ist, wird das Symbol einer minimierten Tastatur an
Stelle der virtuellen Tastatur eingeblendet.

Mithilfe des Symbols 6ffnen Sie die virtuelle Tastatur wieder.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Damit alles reibungslos funktioniert

4.1.5 Fingergesten

Fingergesten

Einfacher Frasen mit ShopMill
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4.1 Die Multitouch-Bedienung von SINUMERIK Operate

Antippen (Tap)

* Fenster auswahlen

e Objekt auswahlen (z. B. NC-Satz)

* Eingabefeld aktivieren
— Wert eingeben bzw. lGberschreiben
— Erneut tippen zum Andern des Werts

Antippen mit 2 Fingern (Tap)
¢ Kontextmen aufrufen (z. B. Kopieren, Einfligen)

Vertikal Wischen mit 1 Finger (Flick)

¢ Scrollen in Listen (z. B. Programme, Werkzeuge, Nullpunk-
te)

¢ Scrollen in Dateien (z. B. NC-Programm)

Vertikal Wischen mit 2 Fingern (Flick)
¢ Sejtenweise Scrollen in Listen (z. B. NV)
¢ Seitenweise Scrollen in Dateien (z. B. NC-Programme)

Vertikal Wischen mit 3 Fingern (Flick)
* An Anfang oder Ende von Listen scrollen
¢ An Anfang oder Ende von Dateien scrollen

29



Damit alles reibungslos funktioniert

4.1 Die Multitouch-Bedienung von SINUMERIK Operate

30

Horizontales Wischen mit 1 Finger (Flick)
* Scrollen in Listen mit vielen Spalten

VergréBern (Spread)

* VergréBern von Grafikinhalten (z. B. Simulation, Formen-
bauansicht)

Verkleinern (Pinch)

¢ \Verkleinern von Grafikinhalten (z. B. Simulation, Formen-
bauansicht)

Verschieben mit 1 Finger (Pan)

¢ \erschieben von Grafikinhalten (z. B. Simulation, Formen-
bauansicht)

¢ Verschieben von Listeninhalten

Verschieben mit 2 Fingern (Pan)

¢ Drehen von Grafikinhalten (z. B. Simulation, Formen-
bauansicht)

Antippen und halten (Tap and Hold)
 Eingabefelder zum Andern &ffnen

¢ Editiermodus ein- bzw. ausschalten (z. B. aktuelle Satzan-
zeige)
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Damit alles reibungslos funktioniert
4.1 Die Multitouch-Bedienung von SINUMERIK Operate

Antippen und halten mit 2 Fingern (Tap and Hold)

e Zyklen zeilenweise zum Andern 6ffnen (ohne Eingabemas-
ke)

Antippen mit 2 Zeigefingern (Tap)

* Mitzwei Fingern gleichzeitig in die rechte und linke untere
Ecke tippen, um das TCU-Menti zu 6ffnen.
Das Offnen des Mens ist flir Servicezwecke erforderlich.

Hinweis
Wischgesten mit mehreren Fingern

Die Gesten funktionieren nur zuverlassig, wenn Sie die Finger weit genug auseinanderhalten.
Der Abstand sollte mindestens 1 cm betragen.
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Damit alles reibungslos funktioniert
4.2 Die Bedienbereiche

4.2 Die Bedienbereiche

4.2.1 Maschine

Maschine - Manuell

™ Driicken Sie den Softkey "Maschine".
[ B |

Maschine
m Wechseln Sie in die Betriebsart "JOG".
G

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

SINUMERIK ONE

SIEMENS

4/ RESET

Position [mm] TFS

CUTTER 16 @ 16.000
X 0.000 T P 1110.000 --
E Y 0. 000 F Werk_z;:.lg
0.000 auswahlen
A -110.000 0.000 mmimin 100% NPV
SP1 0.000° S‘I 0 | EE auswahlen
Master 0

3riG54 o

T CUTTER 16 D1 ST1
Spindel 1200 Ulmin
Spindel M-Funktion p)

Sonstige M-Funkt.

Nullpunktversch.

MaBeinheit

Bearbeitungsebene | «
7 20 NPy Plan-

l 1Y Q setzen M r“nr:sr:; U\ﬂ |:i005: | é frésen
Bild 4-1  Aufruf eines Werkzeuges und Eingabe von technologischen Werten

0 Nullp.
Werkst.
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Damit alles reibungslos funktioniert
4.2 Die Bedienbereiche

SIEMENS SINUMERIK ONE

+/ RESET

Position [mm] TES

X 34.000 T ITer1s 216.000
E; v - & D 1 110.000
’ F 0.000

Z '83333 0.000 mm/min 100%

SP1 0.000° S1 0 | EE

Master 0 100%

BrGs4 5 s

Zielposition

F 50.000  mmimin

X 10.000 abs Eilgang

Y 15.000 abs

z abs

SP1 abs
«
Zuriick

% 20 NPV 0 Nullp. Werkz. | Posi- Plan-
|<E> Bl Q setzen Werkst. messen | 24l frasen > 2

Bild 4-2  Eingabe einer Zielposition

Maschine - Auto

™ Driicken Sie den Softkey "Maschine".
B |

Maschine
>) Wechseln Sie in die Betriebsart "AUTO".
AUTO

Wahrend der Fertigung wird der aktuelle Arbeitsschritt angezeigt. Dabei kann per Tastendruck
(Mitzeichnen) auf eine mitlaufende Simulation umgeschaltet werden. Wahrend der
Abarbeitung eines Arbeitsplanes kdnnen Arbeitsschritte hinzugefligt bzw. ein neuer Arbeitsplan
begonnen werden.
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4.2 Die Bedienbereiche

SIEMENS

+/ RESET

Position [mm]

X 34.000
(of Y 18.667

L -83.333

SP1 0.000°

G ;Example by Easy Milling with ShopMill{
G  ;Example 2 : Injection moldf
T N20 T=CUTTER 20 V=80m
— N30 EILG. X-12Y-12
— N40EILG. Z5

— N50 F100/min G41 X5 Y5
1~ N60 X=30 Y=75

[NC

Uber-
speich

4.2.2 Parameter

Parameterlisten
e

Parameter

Werkzeuglisten

34

Ne

Prog.
beeinf.

SINUMERIK ONE e

12:56

TFES
T CUTTER 16
& DI
6
F 0.000 Funktionen
0.000 mm/min 100% Hilfs-
51 0 | m funktu-men
Master 0 100% skl

sdtze

Ne

Zeiten |
Zihler

*  Programm-
ebenen

MKS

Satz-
suchl.

I

==

=, Prog.
= korr. | >

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

Keine Zerspanung ohne Werkzeuge.

Diese kdnnen in einer Werkzeugliste verwaltet werden.
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4.2 Die Bedienbereiche

03112120
5:39 PM

SIEMENS SINUMERIK ONE

Werkzeugliste MAGAZIN1
& L

1 g4 CUTTER10 1 1 150.000 10.000 42 MO

2 gk CUTTER 16 1 1 110.000 16.000 3uMO

3 gk CUTTER20 1 1 100.000 20.000 3uMO

4 gf CUTTER32 1 1 110.000 32.000 3uMO

5 & CUTTER60 1 1 110,000 60.000 6 M wz'f;zzg »

6 | DRILL8S 11 120000 8500 1180 MO B

7 B DoRiLio 11 120000 10000 1180 M

8 W CENTERDRILL12 11 120000 12.000 900 MO

9 ¥ THREADCUTTER M10 1 1 130.000 10.000 1.500 2 [

10 & FACEMILL 63 1 1 120.000 63.000 62 M ] —_—

11 | PREDRILL30 1 1 120000 30.000 1800 M [J Beladen )
[l oriLL_TOOL 1 1 110.000  25.000 M0

n Werkz.-

verschl.

Maga- | Nullp- |1 Anwen.
| zin |$ versch. R | variable

e Setting-
| ﬂl daten > 2

Bild 4-3  Werkzeugliste

Magazin

Werkzeuge kdnnen in einem Magazin zusammengestellt werden.

03112120
5:39 P

Magazin BUFFER1

SIEMENS SINUMERIK ONE

1 g CUTTER10 1
2 g4 CUTTER 16 1 10O0d
3 g CUTTER20 11000 e
4 & CUTTER32 1 1gdog
5 & CUTTER60 11000 ntaden *
6 | DRILL8S 11000
7 B DRILLTO 11000 e
8 | CENTERDRILL12 1 1gdog
9§ THREADCUTTER M10 11000
10 @& FACEMILL 63 11000
11 @ PREDRILL30 110010
i DRILL TOOL 1 O
Magazin-
anwahl
»

e Setting-
| SD | daten > 2

in Werkz- | Werkz.-
liste verschl.

T Nullp- |/ Anwen.
6 versch. R | variable

Bild 4-4  Magazin
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4.2 Die Bedienbereiche

Nullpunktverschiebungen

Die Nullpunkte werden in einer Uibersichtlichen Nullpunkttabelle gespeichert .

03.03.20
13:00

SIEMENS SINUMERIK ONE

Nullpunktverschiebung - Ubersicht [mm]

18.667
0.000
0.000 0.000
0.000 0.000
0.000 0.000 0.000 0.000

26.667
0.000

0.000 0.000 0.000 0.000
0.000 0.000 0.000 0.000 Aktiv
0.000 0.000 0.000 0.000
0.000 0.000 110.000
0.000 0.000 0.000

34.000 18.667 -83.333 0.000 Basis

G54 ...
G57

Details  »

>lz

Nullp.-
versch.

| Anwen.
variable

T a Werkz.- | g Werkz.- Maga-
liste verschl. zin

Bild 4-5  Nullpunktverschiebungen

e Setting-
| SD | daten

4.2.3 Programm

Programme editieren

j Hier kdnnen Sie Programme editieren.

Programm
Haben Sie im Programm-Manager ein ShopMill Programm angelegt, kdnnen Sie nun den

Arbeitsplan mit seiner kompletten Bearbeitungsfolge fiir das jeweilige Werksttick erstellen.
Voraussetzung fur die optimale Reihenfolge ist das Erfahrungswissen des Facharbeiters.
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SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4

SINUMERIK ONE

4.2 Die Bedienbereiche

P N10 Programmkopf Quader
.': G ;Example by Easy Milling with ShopMill{ -
lll G ;Example 4 : Leverq
E N20 Planfrasen v T=FACEMILL 63 F=0.1/Z V=120m X0=-40 Y0=-70 Z0=5 Z1=0 --
m $ N30 Planfrasen vvv  T=FACEMILL 63 F=0.08/Z V=150m X0=-40 Y0=-70 Z0=5 Z1=0 Werk
/™~ N40 Kontur LEVER Rectangular_Area auivgslue%
/™~~~ N50 Kontur LEVER_Lever
4% N60 Tasche Frasen = T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m 70=0 Z1=6ink s dedkoy
ZZ 4 N70 Tasche Frasen vwvB  T=CUTTER 20 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=6ink _—
/N80 Kontur LEVER_Lever Area Suchen
/1 N90 Kontur LEVER Circle_R15
/™~ 4 N100 Kontur LEVER Circle R5_A Markieren
/™4 N110 Kontur LEVER_Circle_R5_B
%ZZ 1 N120 Tasche Frasen v T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=3ink Kopieren
@ < N130 Tasche Frasen vvvB  T=CUTTER 20 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=3ink
ﬂ?,;} N140 Bohren T=PREDRILL 30 F=0.1/U V=120m Z1=-21 Einfigen
jJ N150 001: Positionen 20=-6 X0=70 YO=-40
T N160 T=CUTTER 20 V=120m Aus-
— N170 EILG. G40 X82 Y40 25 schneiden
=3 N180 F=0.1/Z 170 J-40 P3 7-23

Simu-
lation

NC|  Diver-

S8 ses |§

Kontur
frasen

é Frésen

3
% Anwahl | > l 2

Als ein Arbeitsschritt wird die zu bearbeitende Kontur grafisch eingegeben.

SIEMENS
NCIWKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4

SINUMERIK ONE

P Drehrichtung
IS R 26.000
G
.
S 85.000 abs
~
B /5:3 & Y -26.000 abs —
= - loschen
73] /R0 + 1 85.000 abs ——s
@A
7 | ™ J 0.000 abs
47
ol 1 al 353.244 ° z
Al A a2 tangential >
il Bl 180.000 ° D-C
| B2 173.244 ° =
f%(g Ubergang zum Folgeelement [\
%g’ Fase -
@ Fs 0.000 g
N
T
Abbruch
— 50 50 100
3 w ' i - X V4

é Frasen

Kontur
frésen

nc|  Diver- Q
25 ses

Simu-
lation

Ubernehmen

x Anwahl| > l2

Geometrie und Technologie bilden in der Programmierung eine Einheit. Die nachfolgenden

Technologischen Bearbeitungen werden auf die Kontur angewendet.

Beispiel fur die Verzahnung von Geometrie und Technologie:

Kontur

Bahnfrasen inkl. An- und Wegfahrstrategien
Kreistasche inkl. Technologie und Position
Ausdreh-Technologie

Position zum Ausdrehen
Zentrier-Technologie

Bohr-Technologie

Positionen zum Zentrieren und Bohren

EERRORY
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4.2 Die Bedienbereiche

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

Programme simulieren

38

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

e Dricken Sie die Softkeys "Simulation" und "Start".
* Dricken Sie den Softkey "Stop", wenn Sie die Simulation anhalten méchten.

¢ Mit dem Softkey "Reset" kdnnen Sie die Simulation abbrechen.

Fir die Simulation stehen folgende Ansichten zur Verfligung:

03.03.20
13:01

SIEMENS SINUMERIK ONE

NC/WKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4

3D

Ansicht

Weitere
Ansichten

a0 Details  »

-1z0 -100 —80 -a0 -40 -z0 o 20 40 60 =) 100 120 140 160 180 Prugramm—
X 43314Y 25347 -3.000 T CUTTER 20 D1 ST
49 N130 Tasche Frisen v<B  T=CUTTER 20 F=0.08/ZV=150m Z0=0 F 0.080/Zahn 100% 00:12:11 N

Kontur Diver- [ TR |NC Anwahl | > l 2

frasen = > lation

=
|§? Edit |ﬁ Bohren é Frasen

Bild 4-6  Draufsicht
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Damit alles reibungslos funktioniert
4.2 Die Bedienbereiche

03.03.20
13:01

SIEMENS
NCIWKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4

SINUMERIK ONE

Qo
e
Draufsicht

2
Ansicht

Weitere
Ansichten

Details )

Programm-

X 6.663 Y -42.6722 -3.000 T CUTTER 20 D1 ST

@ N130 Tasche Frésen »v<B  T=CUTTER 20 F=0.08/Z V=150m Z0=0 F 0.080/Zahn 100% 00:13:18

| i " Ir
Eb Edit ﬁ Bohren é Frésen =3 simu 2
> lation

Bild 4-7  3D-Ansicht

Kontur
frasen

2

03.03.20
13:01

SIEMENS
NCIWKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4

SINUMERIK ONE

Von vt[)me

Von hinten
-30 Von links
-0 Von rechts
e e . B ] n o P a0 50 én 0 an o0 100 110 1 130
X 10.000 Y 0.000 2 -11.000 T THREAD CUTTER D1
;ﬁ; N200 Gewindefrasen v T=THREAD CUTTER F=0.08/Z V=150m F 0.040/Zahn 100% 00:15:31 «
Zuriick

|r_§'b Edit |ﬁ Bohren & Frasen lf(?i:;r i Dl‘;ir X Anwahl | > l 2
Bild 4-8  Seitenansicht
4.2.4 Programm-Manager
Programme verwalten
EI Uber den Programm-Manager kénnen Sie jederzeit neue Programme erstellen. Sie kénnen auf
vorhandene Programme zugreifen, um sie abarbeiten zu lassen, um sie zu verandern, kopieren
Programm- oder umbenennen. Programme, die sie nicht mehr bend&tigen, kdnnen geldscht werden.

Manager
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Damit alles reibungslos funktioniert

4.2 Die Bedienbereiche

SIEMENS SINUMERIK ONE

=21 Teileprogramme 03.03.20 10:17:07

O3 Unterprogramme DIR 03.03.20 10:17:07
B o = Werkstlicke DIR 18.03.20 19:04:46
3 EXAMPLET WPD 03.03.20 10:17:07
o ESEXAMPLE2 WPD 03.03.20 10:17:07
- B EXAMPLE2 MPF 1180  03.03.20 12:11:02 Anwahl
1 EXAMPLE3 WPD 16.03.20 18:55:40 —_—
= (21 EXAMPLE4 WPD 03.03.20 12:23:32 Neu D
3 EXAMPLES WPD 03.03.20 10:17:07
Offnen
Markieren
Kopieren
Einfligen
Aus-
schneiden
NC/Werkstiicke/EXAMPLE2.WPD Frei: 7.5 MB E)
Lokal.
| | | | | |
Aktive Programme werden mit einem griinen Symbol gekennzeichnet.
‘I, 1USB: USB-FlashDrives bieten lhnen die Mdglichkeit, Daten auszutauschen. So kénnen Sie
beispielsweise Programme, die extern angelegt wurden, in die NC kopieren und abarbeiten

lassen.

Neues Werkstiick anlegen

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

Neues Programm anlegen
Legen Sie ein neues Programm an, so kénnen Sie iber die folgenden Softkeys die
Programmierart bestimmen:

ShopMil ShopMill Programm

programGUIDE G-Code Programm
G-Code

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Damit alles reibungslos funktioniert
4.2 Die Bedienbereiche

4.2.5 Diagnose

Alarme und Meldungen

AN Hier kdnnen Sie Alarmlisten, Meldungen und Alarmprotokolle einsehen.

Diagnose

SINUMERIK ONE TN

12:43

SIEMENS

Alarmprotokoll

Kommen v Gehen  Nummer Text
181310:12323 1815704342375 8086  Test- und Vorfiihrmaschine
18.03.20 18.03.20
18:01:41.823 18:57:44.975
18.03.20 18.03.20 2130 Hinweis: Fiir mindeste_ns eine der Zugriffstufen Hersteller, Service oder Anwender ist noch das
17:28:51.663 18:57:44.975 Standardkennwort aktiv.
18.03.20 18.03.20
17:01:46.475 18:57:44.975
171[?1043624975 1813704342875 8081  Eswurde(n) 16 Option(en) gesetzt, die nicht durch den License Key lizenziert sind ot O
18.03.20 18.03.20 2130 Hinweis: Fiir mindeste_ns eine der Zugriffstufen Hersteller, Service oder Anwender ist noch das
16:17:18.525 18:57:44.975 Standardkennwort aktiv.
18.03.20 18.03.20
16:01:51.117 18:57:44.975 st d
Instellungen|
161[?10;12101 7 1815704342375 8081  Eswurde(n) 16 Option(en) gesetzt, die nicht durch den License Key lizenziert sind ‘

18.03.20 18.03.20 2130 Hinweis: Fiir mindestens eine der Zugriffstufen Hersteller, Service oder Anwender ist noch das
15:05:45.408 18:57:44.975 Standardkennwort aktiv.

18.03.20 18.03.20

8081  Eswurde(n) 16 Option(en) gesetzt, die nicht durch den License Key lizenziert sind anzeigen

8086  Test- und Vorfiihrmaschine

8086  Test- und Vorfithrmaschine

Protokoll
speichern

>lz

Alarm-

=
| A liste

Bild 4-9  Alarmprotokoll

Meldun
en

=
A

Ty | Napc
Variab.

| Fern- |
RCS kdlag.

Y| Alarm- iV -
| protok |VH Ve
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Damit alles reibungslos funktioniert
4.2 Die Bedienbereiche

Einfacher Frasen mit ShopMill
42 Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3



Geometrische Grundlagen 5

In diesem Kapitel werden die allgemeinen Grundlagen der Geometrie und der Technologie fir
das Frasen erldutert. Hierbei sind noch keine Eingaben in ShopMill vorgesehen.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Geometrische Grundlagen

5.1 Werkzeugachsen und Arbeitsebenen

5.1 Werkzeugachsen und Arbeitsebenen

Auf Universalfrasmaschinen kann das Werkzeug parallel zu jeder der drei Hauptachsen
eingebaut werden. Diese rechtwinklig zueinanderstehenden Achsen sind nach DIN 66217 bzw.
ISO 841 auf die Hauptfiihrungsbahnen der Maschine ausgerichtet.

Durch die Einbaulage des Werkzeuges ergibt sich eine entsprechende Arbeitsebene. Meistens ist
Z die Werkzeugachse.

Bild 5-1  Vertikale Spindel

Der Wechsel der Werkzeug-Einbaulage wird auf modernen Maschinen mittels des Universal-
Schwenkkopfes ohne UmbaumaBnahmen in wenigen Sekunden ausgeflihrt.

»

wﬂ'\r%:a “r>Z

Bild 5-2  Horizontale Spindel

Wird das auf der vorherigen Seite dargestellte Koordinatensystem entsprechend gedreht, so
andern sich die Achsen und deren Richtungen in der jeweiligen Arbeitsebene (DIN 66217).

Uber die Softkeys "Diverses" und "Einstellungen" kommen Sie in eine Parametermaske, in der Sie
die Arbeitsebenen im Programmkopf einstellen kénnen.
He|  Diver- Driicken Sie den Softkey "Diverses".

b 505

Einstellungen Driicken Sie den Softkey "Einstellungen”.
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Geometrische Grundlagen

Bild 5-3

Einfacher Frasen mit ShopMill

SIEMENS
NCIWKSIW1/W1

5.1 Werkzeugachsen und Arbeitsebenen

Rohteil
w
L

Kontur
frasen

%? Edit |ﬁ Bohren é Frasen

Parametermaske Arbeitsebenen

Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3

SINUMERIK ONE

Einstellungen
Nullpunktv. G54

G18(2X)
G19 (¥2)

Bearbeitungsdrehsinn

Riickzug Positionsmuster

03.03.20
13116

Quader mittig
100.000
100.000

0.000
-100.000 ink

Grafische
Ansicht

X

Abbruch

Ubernehmen

m:C Anwahl| > lz

q Simu-
lation
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Geometrische Grundlagen

5.2 Punkte im Arbeitsraum

5.2 Punkte im Arbeitsraum

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

Maschinen-Nullpunkt M

&)

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

Werkstiick-Nullpunkt W

O

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

Referenzpunkt R

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

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Geometrische Grundlagen

5.3 Absolute und inkrementale MaBangaben

5.3 Absolute und inkrementale MaBBangaben

Absolute Eingabe

Die eingegebenen Werte beziehen sich auf den Werkstlick-Nullpunkt.

Gerade XY

kartesisch
X 20.000
Y 50.000

abs
abs

+Y

—-o

7@\
'

20

¢ 20

+X

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

Inkrementale Eingabe

Die eingegebenen Werte beziehen sich auf den Startpunkt.

Gerade XY

kartesisch
X -10.000
40.000

ink
ink

+Y

(+)40

+X

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

Q Klicken Sie in das Umschaltfeld um zwischen absoluter und inkrementaler Eingabe

umzuschalten.

Hier einige Beispiele in der Kombination absolut/inkremental:

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Geometrische Grundlagen

5.3 Absolute und inkrementale MaBangaben

+Y
Q 50
+Y
30 0
ST & 10
Y +X
&
15 50 X
30 15
Absolut: Absolut:
X15Y5 X-30 Y50
Inkremental: Inkremental:
X-35Y-25 X-15Y40
48

+Y
40 10

@
\%

30

Absolut:
X-10Y-5

Inkremental:
X30 Y25
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Geometrische Grundlagen

5.4 Geradlinige Bewegungen

5.4 Geradlinige Bewegungen

Zur eindeutigen Bestimmung eines Endpunktes werden zwei Angaben bendtigt. Die Angaben
kénnen wie folgt aussehen:

Kartesisch
Eingabe der Koordinaten X und Y.
+Y
kartesisch

X 40.000 abs

X 30.000 ink

Y 50.000 abs

Y 40.000 ink 50

L 50.000

al 53.130 °

a2 38.130 ° @3

40 +X
Polar

Eingabe der Lange und eines Winkels.
Winkel 38,13° = Winkel zum Vorgdngerelement
oder
Winkel 53,13° = Startwinkel zur positiven X-Achse

-y

kartesisch

X 40.000 abs

X 30.000 ink S

Y 50.000 abs 53,13°
¥ 40.000 ink 38,13°

L 50.000

al 53.130 °

a2 38.130 &

N +X
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Geometrische Grundlagen

5.4 Geradlinige Bewegungen

Kartesisch und polar

Es konnen kartesische und polare Eingaben kombiniert werden, z. B.:

* Eingabe des Endpunktes in Y und der Lange.

+Y

@)
N/

+X

* Eingabe des Endpunktes in X und eines Winkels (entweder 38,13° oder 53,13°)

+Y
53,13°
38,13°
@
4 40 +X

50
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Geometrische Grundlagen

5.5 Kreisférmige Bewegungen

5.5 Kreisformige Bewegungen

Bei Kreisbogen geben X und Y den Endpunkt an, der Kreismittelpunkt wird mit | und J
eingegeben. In ShopMill kdnnen diese vier Werte, und zwar jeder fur sich, absolut
oder inkremental eingegeben werden.

Wahrend X und Y absolut eingegeben werden, wird der Mittelpunkt mit | und J bei den meisten
Steuerungen inkremental eingegeben. Dabei muss nicht nur die Differenz vom Anfangspunkt A
zum Mittelpunkt M bestimmt werden (oft in Kombination mit mathematischen Berechnungen),
sondern auch die Richtung und damit das Vorzeichen.

Bei ShopMill dagegen braucht man wegen der Mdglichkeit der absoluten Mittelpunkt-Eingabe
keinerlei Berechnungen durchzufiihren - jede noch so komplizierte Kontur kann mit dem
Konturrechner miihelos grafisch bestimmt werden.

Eingabe des Mittelpunktes (absolut)

Werte (hier Radien), die sich aufgrund bereits eingegebener Daten ergeben, werden von
ShopMill automatisch berechnet.

Drehrichtung ] +Y A Drehrichtung ]
R R
kartesisch m kartesisch
X abs 70 - E x 105.000  abs
Y abs Y 70.000 abs
kartesisch kartesisch
| 30.000 abs 40 A M | abs
J abs J abs
al °
o2 °
Bl o 10
o Jza\
2 0~ =
0 10 30 90 105
Nach Input: Nach Input:
es | eis |
Drehrichtung 0] Drehrichtung ]
R 20.000 R 15.000
kartesisch kartesisch
abs X 105.000 abs
abs Y 70.000 abs
kartesisch kartesisch
| 30.000 abs | 90.000 abs
J 40.000 abs J 70.000 abs
a [ 90000 °
a2 tangential
B .
p2 °
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Geometrische Grundlagen

5.5 Kreisférmige Bewegungen

Anzeige aller Parameter

Bei ShopMill kénnen auch alle méglichen Geometrie-Werte angezeigt werden:

Drehrichtung )] +Y Drehrichtung ]
R 20.000 J=-13,879 A R 15.000
kartesisch /@ kartesisch
X 22.414 abs 70 £ / E X 105.000 abs
X 12.414 ink I=+5,690 X 20.690 ink
Y 58.506 abs Y 70.000 abs
¥ 18.506 ink 40 A M J=0 Y -13.879 ink
kartesisch 1=20 kartesisch
I 30.000 abs | 90.000 abs
| 20.000 ink | 5.690 ink
) 40.000 abs 10 J 70.000 abs
J 0.000 ink 0 i vl -13.879 ink
al 90.000 ° al 22.290 °
a2 tangential 0 10 30 90 105 g tangential
B1 22,290 ° B1 270.000 °
B2 67.710 ° 2 112.290 °

Ein weiterer Vorteil der absoluten Mittelpunkt-BemaBung: Sie brauchen bei Umkehr der
Frasrichtung die Werte fiir | und J nicht neu berechnen.
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Gut geriistet 6

In diesem Kapitel erfahren Sie, wie die Werkzeuge fiir die Beispiele der folgenden Kapitel erstellt
werden. Des Weiteren wird hier beispielhaft die Verrechnung der Werkzeuglangen und das
Setzen des Werkstuick-Nullpunktes erlautert.
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Gut gertstet

6.1 Werkzeugverwaltung

6.1 Werkzeugverwaltung

ShopMill bietet drei Listen zur Werkzeugverwaltung an:
* Werkzeugliste (Seite 54)

* WerkzeugverschleiBliste (Seite 55)

* Magazinliste (Seite 56)

6.1.1 Werkzeugliste

In der Werkzeugliste werden alle Parameter und Funktionen angezeigt, die zum Anlegen und
Einrichten der Werkzeuge nétig sind.

SIEMENS

Werkzeugliste

o CUTTER 10 1 1 150.000 10.000 1m0 --
E 2 g CUTTER16 1 1 110.000 16.000 3 MO T
3 g CUTTER20 1 1 100.000 20.000 32M0O
4 gh CUTTER32 1 1 110.000 32.000 3uMO —_—
5 g CUTTER60 11 110,000  60.000 6 2M O w';'fkﬁ:g »
6 ¥ Dprss 1 1 120000 8500 1180 2M[J
7 B oriLio 11 120000 10.000 1180 2 M [
8 W CENTERDRILL12 11 120000 12.000 900 MO
9 ¥ THREADCUTTER M10 11 130,000 10.000 1500 MO
10 & FACEMILL 63 1 1 120.000 63.000 6w M ] _
11 @ PREDRILL30 1 1 120000 30.000 180.0 2 M [] Beladen )
12 M DRILL_TOOL 1 1 110.000 25.000 MO
13
14 R
15 Magazin-
16 anwahl
17 E’
ol 1 e | T8 5 L] b [T e, o] s | > [ -

Bild 6-1  Beispiel flr die Werkzeugliste

Bedeutung der wichtigsten Parameter in der Werkzeugliste:

Platz Platznummer

Typ Werkzeugtyp

Werkzeugname Die Identifikation des Werkzeugs erfolgt Giber den Namen und Schwester-
werkzeugnummer. Den Namen kdnnen Sie als Text bzw. Nummer einge-
ben.

ST Schwesterwerkzeugnummer (flr Ersatzwerkzeugstrategie)

D Schneidennummer

Lange Werkzeuglange

Durchmesser Werkzeugdurchmesser

Spitzenwinkel bzw. Stei- Spitzenwinkel bzw. Gewindesteigung

gung

N Zdhnezahl
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Gut gerustet

6.1 Werkzeugverwaltung

Spindeldrehrichtung

Kiihimittel 1 und 2 (z. B. Innen- und AuBenkiihlung)

In ShopMill stehen zahlreiche Werkzeugtypen zur Verfligung (Favoriten, Fraser, Bohrer und
Sonderwerkzeuge). Werkzeuge kdnnen Uber einen vordefinierten Werkzeugkatalog in der
Werkzeugliste erstellt werden. Je Werkzeugtyp gibt es verschiedene geometrische Parameter
(z. B. Winkelangabe bei Bohrern).

Neues Werkzeug - Favoriten

Typ

120-
140 -
200 -
220 -
240 -
710 -
ANNE
110-
111
121-
1551
156 -
157 -

Bezeichner
Schaftfraser
Planfraser
Spiralbohrer
Zentrierer
Gewindebohrer
3D-Messtaster
Kantentaster
Kugelkopf zylindrisch
Kugelkopf kegelig
Schaftfraser Eckenverr.
Kegelstumpffraser
Kegelstumpffras. Eck.
Kegeliger Gesenkfraser

Werkzeuglage

COrNCCCflesssTE

Bild 6-2

6.1.2 WerkzeugverschleiBliste

Hier werden die VerschleiBdaten fiir die jeweiligen Werkzeuge festgelegt.

11
ﬂ 2 gk CUTTER16 1
3 g CUTTER20 11
4 g CUTTER32 | ]
5 g CUTTER60 11
6 ¥ DRILL8S 11
7 B DRLL1O 1l
8 W CENTERDRILL 12 1 1
9  § THREADCUTTER M10 1] 1
10 & FACEMILL63 1 1
11 B PREDRILL30 1 1
12 [ DRILL_TOOL 1 1
13
14
15
16
17
o
liste AR
Bild 6-3  WerkzeugverschleiBliste

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Setting-
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v
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Details
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Gut gertstet

6.1 Werkzeugverwaltung

6.1.3

56

Die wichtigsten WerkzeugverschleiBparameter:

A Lange VerschleiB zur Lange
A Radius VerschleiB des Radius
TC Anwahl der Werkzeugtiberwachung

¢ durch Standzeit (T)
¢ durch Stlickzahl (C)
o durch Verschlei3 (W)

Standzeit bzw.
Stlickzahl bzw.

Standzeit des Werkzeugs
Stlickzahl der Werkstlicke

VerschleiB * VerschleiB des Werkzeugs

*Parameter abhdngig von der An-

wahl in TC

Sollwert Sollwert fiir Standzeit, Stlickzahl bzw. Verschlei

Vorwarngrenze Angabe der Standzeit, der Stiickzahl bzw. des VerschleiBes, bei der

eine Warnung ausgegeben wird.

G Das Werkzeug ist gesperrt, wenn das Kontrollkdstchen aktiviert ist.

Magazinliste

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

SIEMENS

Magazin

S

1

ﬂ 2
3

4

5

6

7

8

9

10

n

12

13

14

15

16

17

Bild 6-4

B CUTTER 10

w CUTTER 16

81 CUTTER 20

s CUTTER 32

g CUTTER 60
DRILL 8.5
DRILL 10
CENTERDRILL 12
THREADCUTTER M10
FACEMILL 63
PREDRILL 30
DRILL_TOOL

EaPeaas

a Werkz.-
liste

Magazinliste

Werkz.-
verschl.

Alle
I6schen

Alle
entladen

Alle

beladen v

ooooooooogao

Magazin-
anwahl

S
>I2

Maga- Nullp.-
zin versch.

Anwen.
variable

Setting-
| ﬂ daten

v
7

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3




Gut gertistet

6.1 Werkzeugverwaltung

Bedeutung der wichtigsten Parameter:

G | Sperren des Magazinplatzes

U | Kennzeichnung eines Werkzeugs als (ibergroB. Das Werkzeug nimmt die GréBe von zwei Halbplitzen
links, zwei Halbpldtzen rechts, einem Halbplatz oben und einem Halbplatz unten in einem Magazin
ein.

P | Festplatzcodierung

Das Werkzeug ist diesem Magazinplatz fest zugeordnet.
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Gut gertstet

6.2 Verwendete Werkzeuge

6.2

e

Parameter

Werkz.-
liste

Netes

58

Verwendete Werkzeuge

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

Waéhlen Sie im Grundmenti den Bereich "Parameter” an.

Driicken Sie den Softkey "Werkzeugliste".

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

SIEMENS

Werkzeugliste

1 g CUTTER10 1 1 150.000 4 M0
m 2 g% CUTTER 16 1 1 110.000 16.000 3eMO
3 b CUTTER20 1 1 100.000 20.000 3uMO
4 g CUTTER32 1 1 110,000 32.000 3uMO
5 Jh CUTTER60 1 1 110.000 60.000 62 MO W':fkﬁlg
6 ¥ DRILL8S 1 1 120000 8500 1180 2 M [J _
7 B orieio 11 120000 10.000 1180 M
8 | CENTERDRILL 12 11 120000 12000 900 MO
9  § THREADCUTTERM10 11 130.000 10.000 1.500 2 M [
10 & FACEMILL 63 1 1 120.000 63.000 62 MO
11§ PREDRILL30 1 1 120000 30.000 180.0 2 M [] Beladen )
12 [ DRILL_TOOL 1 1 110,000  25.000 MO
13
14 P
15 Magazin-
16 anwahl
7 3
et | B3 M | b | Lo ]t o] 5 | > ]

Driicken Sie den Softkey "Neues Werkzeug".

Wahlen Sie aus dem aufgeblendeten Werkzeugkatalog den gewtinschten Werkzeugtyp. Dieser
wird in die Werkzeugliste eingefiigt und Sie kdnnen die Daten des Werkzeugs eintragen.

Hinweis

Die Fraser mit den Durchmessern 6, 10, 20 und 32 (Cutter6, 10, 20 und 32) missen eintauchen
kénnen, da diese in den folgenden Beispielen auch fiir das Frasen von Taschen verwendet
werden.
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6.3 Werkzeuge im Magazin

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

Wahlen Sie in der Werkzeugliste ein Werkzeug ohne Platznummer aus und driicken Sie die Taste
"Beladen”.

S S Der folgende Dialog bietet Ihnen den ersten freien Magazinplatz an, den Sie andern oder direkt
Ubernehmen kénnen.

Beladen auf ...

. Ptz o

So kann das Magazin fiir die folgenden Ubungen aussehen:

SIEMENS SINUMERIK ONE

8:05 PM

Magazin MAGAZIN1

2/ O

1 g CUTTER10 1 1g0g

2 gy CUTTER 16 1 100g

3 g CUTTER20 11000 jouten *

4 g CUTTER32 11000

5 g4 CUTTER 60 1 10O0d Enﬁl'ien

6 B DRILLSS 110000

7 B DRILLTO 11000 bolen

8 W0 CENTERDRILL12 11000

9§ THREADCUTTER M10 110010

10 & FACEMILL 63 1 1gdog

11 B PREDRILL30 11000

12 [ DRiLL_TOOL 11000

13 THREAD CUTTER 11000 Magazin

25 CUTTER6 1 100g postonieen

0 Magazin-
0 _ nwanl
[ »

Setting-

in H Werkz.- | Werkz.-
liste verschl. daten

- Nullp.- TR Anwen.
@ versch. variable

=
|SD

>iz
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6.4 Werkzeuge vermessen

6.4 Werkzeuge vermessen

Im Folgenden lernen Sie, wie die Werkzeuge verrechnet werden.

c:E: TSM Setzen Sie liber den Softkey "T,S,M" ein Werkzeug aus der Werkzeugliste in die Spindel ein.
Werkz. Wechseln Sie dann in das MenU "Werkzeug messen".
messen
Linge Mit der Funktion Lange Manuell wird das Werkzeug in Z-Richtung vermessen.
Manell
Messen: Lange Manuell
-_ T CUTTER 10 D1 Werkzeugdaten
ST 1 L 150.000
Bezugspunkt Werkstlick ‘ 200
20 0.000
— 70
Dutchan. Mit der Funktion Durchmesser Manuell wird der Durchmesser des Werkzeuges vermessen.
Manuell
Durchmesser Manuell
T CUTTER 10 D1 Werkzeugdaten
ST 1 L 150.000
X0 ) 10.000
/ YO
Lange Mit der Funktion Lange Auto wird das Werkzeug in Z-Richtung mit Hilfe eines
e Werkzeugmesstasters vermessen.
Messen: Lénge Auto
l T CUTTER 10 D1 Werkzeugdaten
ST 1 L 150.000
" Werkzeugversatz nein ‘ L0000
lll
Durchm. Mit der Funktion Durchmesser Auto wird der Durchmesser des Werkzeuges mit Hilfe eines
Auto

Werkzeugmessta sters vermessen.

Messen: Durchmesser Auto

. T CUTTER 10 D1 Werkzeugdaten
/ ST L 150.000
v/ Langenversatz nein ° 10.000
J

Abgleich Mit der Funktion Abgleich Messtaster wird die Position des Messtasters auf dem
Messaster Maschinentisch in Bezug auf den Maschinennullpunkt ermittelt.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Gut gerustet

6.4 Werkzeuge vermessen

Abgleich: Messtaster

Lange u. Durchmesser Triggerpunkte

z
+X
X

| +Y

[ Y

Abgleich Mit der Funktion Abgleich Festpunkt wird der Festpunkt als Bezugspunkt fiir das manuelle
R Messen der Werkzeuglange ermittelt.

Abgleich: Festpunkt

_ 0z [ 0000 ik Festpunkt
/ z

0.000
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6.5 Setzen des Werkstiick-Nullpunktes

6.5

62

Setzen des Werkstulick-Nullpunktes

Um den Werkstlick-Nullpunkt zu setzen, muss im Grundmen( auf die Bedienart Maschine
Manuell umgeschaltet werden.

Im Untermenii der Option Nullp. Werkst stehen mehrere Mdglichkeiten zur Verfligung, um den
Werkstlick-Nullpunkt zu setzen.

SIEMENS SINUMERIK ONE Tl --
+/ RESET --

' WKS Position [mm] TES

X -10.000 T 3DTASTER 2 10.000

L 120.000

ﬂ Y 1 9 006 F L m n::sgslz?sct:r
Z 95.000 o,
SP1 57.659° S'I 0 E

Brcsa Master 0 100%

Posi- Plan-
H\H tion | L frasen

B [ AT e
Beispielhaft wird nun der Nullpunkt einer Werksttickkante mit einem 3D-Messtaster gesetzt.

SIEMENS SINUMERIK ONE

4/ RESET

Position [mm] TFES

X -10.000 I 72 oo
ol Y 19.006 Lo

NPV

F 0.000 auswahlen
Z 95000 0.000 mm/min 100% Mess-
SP1 57.659° S ‘I 0 Ea protokoll

Brcsa Master 0 100%

Messen: Kante

Y

Standard-Messmethode Werte NPV

Nullpunktversch. G54 X -198.133 7
Messrichtung  + Y 264.133
X0 0.000 z 345.067
Messwerte
X0 NPV

Plan-

Posi-
H\H tion | |L frasen

# 20 Ny . Nullp. M Werkz.
|<E> I |E’ setzen messen

Schritt 1: Anwahl der Kante

Festlegen der Antastrichtung links (+) oder (-). Mit dem Parameter X0 kann eine Verschiebung
des Werkstlick-Nullpunkts angegeben werden, wenn dieser nicht auf der Kante des Werkstlicks
liegen soll.
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6.5 Setzen des Werkstlick-Nullpunktes

Schritt 2: Antasten der Werkstiickkante

NPV Schritt 3: Der Werkstiick-Nullpunkt wird unter Berlicksichtigung des Kantentaster-
Durchmessers (5 mm) gesetzt. Dieser Verrechnungsvorgang muss nun fiir Y mit dem
Kantentaster und fur Z (meist mit dem Fraser) wiederholt werden.

Da die zu bearbeitenden Werkstiicke nicht immer in Form eines Quaders vorliegen oder gerade
eingespannt werden kénnen, stehen weitere Verrechnungsmaoglichkeiten zur Verfligung:

31.03.20
11:55

SINUMERIK ONE

SIEMENS

+/ RESET

Position [mm]

X -10.000
Abstand 2 Kanten
ﬂ Y 1 9 o 006 Rechtwinklige Ecke . Nlt\:ll

Beliebige Ecke v auswahlen

Z 9 5 . 000 Rechtecktasche it 100%

57.659° 1 Bohrung

2 Bohrungen Eg "
3 Bohrungen spcichern

: o' 4 Bohrungen
Messen: Kante ausrichten Rechteckzapfen

P2
Werte NPV speichern

Kante ausrichten

FAVS 0.000 °
Standard-Messmethode Messwerte
Nullpunktversch, G54 a °
Messachse + X
- NPV
Wllrllkelkl?llr, Koor. Drehung e
Sollwinkel 0.000 °
«

Zuriick

> -

¥ 20 nNpv 5 Nullp. Werkz.
& [ CIN < Werkst. messen

q Posi- E Plan-
| <E> LM \.ﬂ tion frasen

Beispiel 1: Beliebige Ecke

Wenn eine solche Werkstlicklage vorliegt, kann die Werkstlick-Lage/-Ecke durch das Anfahren
von vier Punkten bestimmt werden.

31.03.20
11:55

SINUMERIK ONE

SIEMENS

4/ RESET

Position [mm] TFS
X -10.000 T DTASTER T
: L 120.000
L o
(o] Y 19.006 NPy
F 0.000 auswahlen
Z 95‘000 0.000 mm/min Mess-
SP1 57.659° S 1 0 protokoll
Master 0 il
speichern
Messen: Beliebige Ecke P2
Werte NPV speichern
X 5.965 =
Nullpunktversch. G54 Y 0.000 speichern
Eck AuB K FAVS 0.000 ° |————
cke ubenecke Messwerte speiPcLItem
Lage 1 a0 o
X0 0.000 al ° NPV
Yo 0000 X0 M =<2
YO &

Zuriick

q Posi- E Plan-
\ﬂ tion frésen > 2

Werkz.
messen

;. Nullp
4/ Werkst.

¥ 20 NpY
|4b T.S.M & setzen
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6.5 Setzen des Werkstiick-Nullpunktes

3D-Messtaster gibt es in elektronischer und mechanischer Ausfiihrung. Die Signale der
elektronischen Messtaster kdnnen direkt von der Steuerung verarbeitet werden.

3D-Messtaster elektronisch

3D-Messtaster mechanisch

4.4

:

(—

Beispiel 2: Verrechnung einer Bohrung

SIEMENS

+/ RESET

A | wks Position [mm]

SINUMERIK ONE

TFES

64

X -10.000 T 30ASTER 10.000 [
. L 120,000 [RLANEESY
L m
o Y 19.006 ey
F 0.000 auswahlen
Z 9 5 . 000 0.000 mm/min 100% Mess-
SP1 57.659° S‘I 0 Ea protokoll
P1
: Master 0 100% 5
BEGs4 it 5 100, speichern
Messen: 1 Bohrung P2
Werte NPV speichern
Y 1 Bohrung v x 5965 |
Standard-Messmethode Y 0.000 speichern
Nullpunktversch. G54 z 0.000 -
oBohrung 10.000 e speichern
Antastwinkel 0.000 ° >Z(0 T
2 0.000 Y0 setzen
YO 0.000 —
(<4
Kein Werkzeug vorhanden Zuriick
® 20 Npy L Nullp. Werkz. Posi- Plan-
|q4$ [k & setzen H messen H\ﬂ tion | i frésen | > .L11 2
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6.5 Setzen des Werkstlick-Nullpunktes

Beispiel 3: Verrechnung eines Kreiszapfens

31.03.20
11:59

SIEMENS SINUMERIK ONE

+/ RESET

Position [mm] TFS
X _‘I 0 000 T 3D_TASTER
L oo
(o Y 19.006 Py
F 0.000 auswahlen
Z 95-000 0.000 mm/min 100% Mess-
SP1 57.659° S1 0 = Ll
P1
speichern
Messen: 1 Kreiszapfen P2
Werte NPV speichern
Q X -198.133 "3
Standard-Messmethode Y 264.133 speichern
Nullpunktversch. G54 . z 345.067 Py
Messwerte .
oZapfen 10.000 * speichern
Dz 10.000 2 -
- NPV
Antastwinkel 0.000 ° 3((8 e
X0 0.000 —_—
«

Zuriick

H [

% 20 NPV Nullp. Werkz.
& [ CIN < Werkst. messen

& o

| a frasen

Posi-
U\ﬂ tion |

Abgleich Beim Einsetzen eines elektronischen 3D-Messtasters aus dem Werkzeugmagazin in die Spindel
treten Einspanntoleranzen auf. Bei weiteren Messungen wiirde dies zu falschen Ergebnissen
fihren. Um das zu verhindern, kann mit dem Zyklus Abgleich Taster der 3D-Messtaster an einer
beliebigen Bezugs-Flache oder in einer beliebigen Bezugs-Bohrung kalibriert werden.

Messtaster

31.03.20
11:59

SIEMENS SINUMERIK ONE

4/ RESET

Position [mm] TFS

_ R T 3D_TASTER @ 10.000
ﬂ $ :II (9) 882 H o L 120.000
Z 95.000 .

57.659° protokoll

Lénge

Abgleich: Messtaster Durch-

70 G0  Triggerpunkt messer
H “ Abgleich
ﬁ an Kugel

«

Zuriick

Werkz.
messen

Nullp.
4/ Werkst.

q Posi- Plan-
\ﬂ tion | |a frésen

|<E> 1Y E s:lt';[n
Bild 6-5  Abgleich Taster Lange
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6.5 Setzen des Werkstlick-Nullpunktes

66

SIEMENS SINUMERIK ONE ey

11:59

</ RESET
Position [mm] TFS
X _1 0 000 T 3D_TASTER
L oo
o Y 19.006 "
0.000

Z 9 5 © 000 0.000 mm/min Meslz- ;
SP1 57.659° S 1 0 protokol

Master Linge

Abgleich: Messtaster -
Messtasterdurchm. messer

10.030 Abgleich
an Kugel

a2
Triggerpunkte

«

Zurick

> -

Werkz.
messen

Nullp.
4/ Werkst.

q Posi- E Plan-
\ﬂ tion frasen

|<E> LN E s:ltzn
Bild 6-6  Abgleich Taster Radius
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Beispiel 1: Langsfiihrung

7.1 Uberblick

Lernziele

In diesem Kapitel werden Ihnen die ersten Schritte zur Erstellung eines Werksttickes ausfiihrlich
erldutert. Sie lernen wie Sie ...

Aufgabenstellung

-10!

Bild 7-1  Werkstattzeichnung - Beispiel 1

T2 a—

Programme verwalten und anlegen kénnen,
Werkzeuge aufrufen und eine Fraserradius-Korrektur ausfiihren kdnnen,
Verfahrwege eingeben,

Bohrungen erstellen und Positionswiederholungen handhaben.

_M10 M10

211

210

O O
O--Qp+ O--O 0
olle)

I

100

130 -
150

100

Bild 7-2  Werkstlick - Beispiel 1
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Beispiel 1: Ldngsflihrung
7.1 Uberblick

Hinweis

ShopMill speichert immer die letzte Einstellung, die Sie im Umschaltfeld gewahlt haben. Sie
mussen bei allen Umschaltfeldern darauf achten, dass alle Einheiten, Texte und Symbole wie in
den abgebildeten Dialog-Fenstern der Beispiele gesetzt sind.

Die Umschaltméglichkeit wird immer im Hilfetext mit dem Symbol {J) angezeigt (siehe folgende
Abbildung).

T CENTERDRILL 12 D1

F 150.000 mmimin Spindelrehuahi

s 500 Ulmin
Durchme: Ulmin (ol

) 11.000 mimin Werkzeug

DT 0.000 s auswahlen

Bild 7-3  Umschaltfeld mit Hilfetext

Einfacher Frasen mit ShopMill
68 Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3



Beispiel 1: Ldngsflihrung

7.2

Bedienfolgen

7.2 Programmverwaltung und Programm anlegen

Programmverwaltung und Programm anlegen

Nach dem Hochfahren der Steuerung befinden Sie sich im Grundbild.

SIEMENS

+/ RESET

-3 IS Position [mm]

SINUMERIK ONE T

TFES
T CUTTER 20

G-
Funktionen

mm/min Hilfs-
funktionen

|<E> TS.M |E’
Bild 7-4  Grundbild

NPV 0 Nullp.

setzen

Werkz. | ] Posi-
messen \n tion frasen

Istwerte
MKS

Plan-

Offnen Sie das Grundmenii. Im Grundmenii kénnen Sie die verschiedenen Bereiche von

ShopMill aufrufen.

03125120
4:37 PM

SINUMERIK ONE

SIEMENS
+# RESET
Position [mm] TFES
-4.035 T o ono 2
& DI
19.006 - "
0.000 10G
95-000 0.000 mm/min 100% s
>89 51 v I EE REPOS
Master 0 100% ———
I3 100 e
REFPOINT
D
TEACH IN
m [ RV SN L
Maschine Parameter Programm Pﬁg;‘:?::f Diagnose I“::}:LL?

Bild 7-5  Grundmeni
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Beispiel 1: Ldngsflihrung

7.2 Programmverwaltung und Programm anlegen

Iy

Programm-
Manager

0K

ShopMill

70

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

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

Wahlen Sie mittels der Cursor-Taste bzw. per Klick mit der rechten Maustaste das Verzeichnis
'Werkstiicke' an.

SIEMENS SINUMERIK ONE

&7 Teileprogramme 03.03.20  10:17:07
; 1 Unterprogramme 03.03.20  10:17:07
“|= E=Werkstiicke 25.03.20 12:12:32
m Anwahl
Neu D

Bild 7-6  Programm-Manager

Offnen Sie das Verzeichnis Werkstiicke.

Geben Sie den Namen 'EXAMPLE1" fiir das Werkstlick ein.

Neues Werkstiick

Typ Werkstiick WPD S
Name [EXAMPLE1

Bild 7-7  Werkstlick anlegen

Bestdtigen Sie die Eingabe. AnschlieBend 6ffnet sich folgender Dialog.

Neues Schrittkettenprogramm

Typ ShopMill v
Name |Longitudina|_guide|

Bild 7-8  Schrittkettenprogramm anlegen

Mit den Softkeys ShopMill und programGUIDE G-Code kdnnen Sie das Eingabeformat wahlen.
Uber den Softkey ShopMill legen Sie den Programmtyp fest.
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7.2 Programmverwaltung und Programm anlegen

Geben Sie den Name des Arbeitsplans ein, in diesem Fall 'Longitudinal_guide'.

Ubernehmen Sie die Eingabe.
0K

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

SIEMENS SINUMERIK ONE

NCIWKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE Programmkopf --
P MaBeinheit mm

.‘: END Nullpunktv. G54 -

! Rohteil Quader

X0 -75.000 -

E Yo -50.000 Nullpunkt-
X1 150.000 ink versch.
Y1 100.000 ink Grafische
7A 0.000 Ansicht
Pl -20.000 abs
PL G17 (XY)

Riickzugsebene

RP 100.000

Sicherheitsabstand

SC 1.000

Bearbeitungsdrehsinn
Gleichlauf X

Riickzug Positionsmuster Abbruch
optimiert 4

Ubernehmen
Loty :ﬂ Anwahl | > I 2

NC|  Diver-
frasen :

ses

E, Edit ! Bohren é Frésen

Bild 7-9  Programmkopf - Hilfebild

Q Simu-
lation

Im Programmkopf werden die Werkstlickdaten sowie allgemeine Angaben zum Programm
eingegeben.

Geben Sie folgende Werte ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

MaBeinheit mm X

Nullpunktverschiebung G54 X

Rohteil Quader X

X0 -75 Dader Nullpunkt des Werk-

YO 50 stlickes mittig auf der
Werkstlickoberflache

liegt, haben die Koordina-
ten der linken Werkstlick-
ecke einen negativen

Wert.
X1 150 ink X (fir Auswahl ink/abs)
Y1 100 ink X (fir Auswahl ink/abs)
ZA 0
ZI -20 abs X (fur Auswahl ink/abs)
PL G17 (XY) X
Riickzugsebene 100
Sicherheitsabstand 1
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7.2 Programmverwaltung und Programm anlegen

Riickzug Positionsmuster

Softkeys

Grafische
Ansicht

72

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

Bearbeitungsdrehsinn Gleichlauf X

Riickzug Positionsmuster optimiert X Siehe unten Riickzug Posi-
tionsmuster

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

NC/WKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE

END _Prgi_‘ammee.-
Bild 7-10  Programmbkopf Beispiel 1 - Arbeitsschritteditor

Das Programm wurde nun als Basis fiir weitere Bearbeitungsschritte angelegt. Es hat einen
Namen, einen Programmkopf (Piktogramm "P") und ein Programmende (Piktogramm "END"). Im

Programm werden die einzelnen Bearbeitungsschritte und Konturen untereinander abgelegt.
Die spatere Abarbeitung erfolgt dabei von oben nach unten.

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

Beim Positions-Muster kann auf optimiert ( = zeitoptimierte Verfahrwege) oder auf
Riickzugsebene eingestellt werden.

Optimierter Riickzug Auf Riickzugsebene (liblich)
RP — RP

Das Werkzeug fahrt konturabhangig im Sicher- Das Werkzeug fahrt auf die Riickzugsebene zu-
heitsabstand lber das Werkstuck. riick und stellt dann auf die neue Position zu.

Mit diesem Softkey wechseln Sie zur Online-Grafik des Werkstlicks (siehe folgende Abbildung).
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SIEMENS

100

NC/WKS/EXAMPLET/LONGITUDINAL_GUIDE

7.2 Programmverwaltung und Programm anlegen

03125120
4:37 PM

SINUMERIK ONE

Programmkopf
MaBeinheit _
Nullpunktv. G54
Rohteil Quader
X0 -75.000
YO -50.000
X1 150.000 ink
Y1 100.000 i Grafische
7A 0.000 Ansicht
pal -20.000
PL G17 (XY)
Riickzugsebene
RP 100.000
Sicherheitsabstand
SC 1.000
Bearbeitungsdrehsinn
Gleichlauf
Riickzug Positionsmuster
optimiert

Nullpunkt-
versch.

X

Abbruch
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frasen

ﬁ Bohren

Bild 7-11  Programmkopf - Grafische Ansicht

Ubernehmen

-
x Anwahl| > lz

;NE% Diver- q Simu-
(i ses lation

Mit diesem Softkey wechseln Sie zurlick zum Hilfebild.
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7.3 Werkzeug aufrufen und Fréserradius-Korrektur einstellen
7.3 Werkzeug aufrufen und Fraserradius-Korrektur einstellen

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte rufen Sie das benétigte Werkzeug auf:

> Mit dieser Taste erweitern Sie das horizontale Softkey-Men(i.
Gerade Wahlen Sie den Softkey Gerade Kreis an.
Kreis
Weirals Wahlen Sie den Softkey Werkzeug an.
Werkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste. Wahlen Sie das Werkzeug CUTTER 60 an.
auswahlen
SIEMENS SINUMERIK ONE o --
NC/WKS/EXAMPLET/LONGITUDINAL_GUIDE Werkzeug --
Y T D1
.': END J S Ulmin -
: 5o Werkzeugauswahl MAGAZIN1 -
..JEL ._II-- y Werkzeug-
liste
1 gk CUTTERTO 1 1 150000 10.000
2 g CUTTER16 1 1 110000 16.000
3 g CUTTER20 1 1 100.000  20.000
L0 | 4 o CUTTER32 1 1 110000  32.000
5 g CUTTERGD 1 1 110000 60.000
6 @ DRILL8S 1 1 120000 8500
7 @ DRILLTO 1 1 120000 10.000
8 | CENTERDRILL12 1 1 120000 12.000
9 THREADCUTTERM10 1 1 130.000 10.000 :
ED & FACEILL 63 1 1 120.000 63.000 pasa
X
0 8 o0 Abbruch
I I | - X v
No value entered OK

Bild 7-12  Werkzeugliste

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm. Geben Sie nach der Werkzeugiibernahme die
OK Schnittgeschwindigkeit 80 m/min ein (ggf. Einheit im Umschaltfeld andern).
SIEMENS SINUMERIK ONE o --
NCIWKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL GUIDE Werkzeug --
CUTTER 60 D1
[ e v 80.000  mimin -
' 7 bR -
m Werkzeug

auswahlen

Bild 7-13  Werkzeug - Schnittgeschwindigkeit
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Beispiel 1: Ldngsfiihrung

7.3 Werkzeug aufrufen und Frdserradius-Korrektur einstellen

v Ubernehmen Sie den eingegebenen Wert.
Ubernehmen
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Beispiel 1: Ldngsflihrung

7.4 Verfahrweg eingeben
7.4 Verfahrweg eingeben

Bedienfolgen
Geben Sie nun die Verfahrwege ein:
< Wahlen Sie den Softkey Gerade an.

Gerade

Eigang Wahlen Sie den Softkey Eilgang an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

X 110 abs X

Y 0 abs X

Radiuskorrektur aus X Siehe unten Radiuskorrek-
tur

SIEMENS SINUMERIK ONE .-
KS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL GUIDE --
P Y X 110.000 abs
| AT \ Y 0.000 abs -
JEnn z abs
SP1 abs -
0.5 " .
m F *Eilgang* mm/min
Radiuskorrektur =g
Grafische
Ansicht
0
Eilgang
0.5
109 109.5 110 110.5 11 Aobruch
! L | L - X V4
Ubernehmen
Gerade 0 Werkst Werkz.
| 1 Kreis | |$ messen H_l messen | | > ‘ ! l

Bild 7-14  Verfahrweg eingeben - Radiuskorrektur

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

Tt [ Wahlen Sie den Softkey Gerade an.

Elgang Wahlen Sie den Softkey Eilgang an.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 1: Ldngsflihrung

7.4 Verfahrweg eingeben

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

z -10 abs X

Radiuskorrektur leeres Feld X Siehe unten Radiuskorrek-
tur

SIEMENS SINUMERIK ONE

NC/WKS/EXAMPLET/LONGITUDINAL_GUIDE Gerade

o z -10.000  abs
1-200
e SP1 abs
ﬂ F *Eilgang* mm/min

Radiuskorrektur
~100

100 Eilgang

300 200 100 0 100 200 300 Abbruch
! ! . ‘ ‘ ‘ v

1 Gerade iﬂ Werkst H Werkz.
2 Kreis messen messen

Bild 7-15  Verfahrweg eingeben - Werkzeug in Z positioniert

Ubernehmen

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

Tt [ Wdhlen Sie den Softkey Gerade an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

X -110 abs X

F 400 mm/min X

Radiuskorrektur leeres Feld X Siehe unten Radiuskorrek-
tur

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 1: Ldngsflihrung

7.4 Verfahrweg eingeben

Werkzeug »

78

03125120

SIEMENS SINUMERIK ONE P

NC/WKS/EXAMPLET/LONGITUDINAL_GUIDE Gerade
-110.000

400.000  mm/min
Radiuskorrektur .

Grafische
Ansicht

Eilgang

X

Abbruch

Ubernehmen

1 Gerade io Werkst M Werkz.
“ Kreis messen messen

Bild 7-16  Verfahrweg eingeben - erster Bearbeitungsweg

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

T T=CUTTER 60 V=80m
— EILG. G40 X110 YO
—  EILG. Z-10

Bild 7-17  Verfahrweg eingeben - Arbeitsschritt-Liste

Wahlen Sie den Softkey Werkzeug an und fiihren Sie folgende Arbeitsschritte eigenstandig
durch.

Wechseln Sie das ndachste Werkzeug CUTTER 16 ein. Geben Sie nach der Werkzeuglibernahme
die Schnittgeschwindigkeit 100 m/min ein.

Erstellen Sie den Verfahrweg gemaB der folgenden Arbeitsschrittliste.

T T=CUTTER 16 V=100m
— EILG. X85 Y22.5

— EILG. Z-10

— F200/min X-85

— EILG. Y-22.5

Bild 7-18  Verfahrweg eingeben - Arbeitsschrittliste

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 1: Ldngsflihrung

7.4 Verfahrweg eingeben

p |y
T
— (A
— |50
T —
o =
= | .
END
~50
L 1nn

Bild 7-19  Verfahrweg eingeben - komplett

Simu- Starten Sie die Simulation.
lation

03125120
4:37 PM

SINUMERIK ONE

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLET/LONGITUDINAL_GUIDE

Q0
[

3D-
Ansicht

Weitere
Ansichten

60 Details )

fl‘ﬁEI 71‘4[I fl‘ZEI fl‘EIEI f?EI f@ﬂ fé‘lEI f%EI E‘I Z‘EI 4|D E‘EI BFI lE‘IEI 12‘EI lQEI 1§D ngramm—
X 85.000 Y 22,5002 -10.000 TCUTTER 16 D1 steuerung
—  F200/min X85 F200.000/min 100% 00:01:34

=
= Edit |ﬁ Bohren & Frasen

Bild 7-20  Simulation Verfahrweg

'NC|  Diver-
Perd
HE e

Kontur
frésen

=1 Simu-

—» lation

Die Simulation kdnnen Sie durch erneutes Driicken des Softkeys Simulation bzw. durch einen
beliebigen horizontalen Softkey beenden.
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Beispiel 1: Ldngsflihrung

7.4 Verfahrweg eingeben

Radiuskorrektur

80

Auswabhl

Resultat

Die Radiuskorrektur ist ausgeschaltet. Der Fraser fahrt mit seinem Mittelpunkt auf der
erstellten Kontur.

Die vorherige Korrektureinstellung wird beibehalten.

Die Korrektur erfolgt links von der Kontur in Frasrichtung.

Die Korrektur erfolgt rechts von der Kontur in Frasrichtung.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 1: Ldngsfiihrung

7.5 Bohrungen und Positionswiederholungen erstellen
7.5 Bohrungen und Positionswiederholungen erstellen

Bedienfolgen

Geben Sie nun die Werte fiir die Bohrungen und Positionswiederholungen ein. Dabei miissen Sie
die 12 Bohrungen zentrieren, durchbohren und Gewinde fertigen.

O O

© @~ 0
O - O

Bild 7-21  Bohrpositionen

i‘ Boheen Wahlen Sie den Softkey Bohren an.
Zentrieren b Wahlen Sie den Softkey Zentrieren an.
wak:;:m Offnen Sie die Werkzeugliste. Wéhlen Sie mit der Cursor-Taste das Werkzeug CENTERDRILL 12 an.
auswahlen
Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm. Geben Sie nach der Werkzeugiibernahme
oK folgende Werte ein:
Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
F 150 mm/min X
S 500 U/min X
Durchmesser/Spitze Durchmesser X Die Zentrierung kdnnen

Sie bezogen auf den
Durchmesser oder auf die
Tiefe (Spitze) eingeben.

Da die Bohrungen eine 0.5
mm Fase haben, kdnnen
Sie hier einen Durchmes-
ser von 11 mm eingeben.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 1: Ldngsflihrung

7.5 Bohrungen und Positionswiederholungen erstellen

SIEMENS

SINUMERIK ONE

NCIWKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL GUIDE Zentrieren -=
P |z T CENTERDRILL 12 D1
N U \ F 150.000  mm/min -
. S 500 Ulmin
— Durchmesser -
.
E T @ 11.000 Werkzeug
DT _ s auswahlen
— |0
N Grafische
Ansicht
.
.
END
5
Abbruch
-5 0 5
L | L
Ubernehmen
= L 7 . Kontur NC|  Diver- Simu- | NC
|:|, Edit & Frésen frasen B e |§ Tton | =4 Anwahl | > . 2
Bild 7-22  Zentrieren

v

Ubernehmen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Mit den folgenden Schritten werden die Bohrpositionen eingegeben und mit den Schnittdaten

verknulpft.

Positionen »

o

Wahlen Sie den Softkey Positionen an.

Wahlen Sie den Softkey fiir das Positionsmuster Positionen an.

82

SIEMENS SINUMERIK ONE By -
NCIWKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE Positionen -
p rechtwinklig
AT \ 70 -10.000 -
. X0 -50.000 abs
— |l40 Yo 0.000 abs -
B T X1 50.000 abs Alle
v e b
N Fpo ” X2 abs Grafische
- b Ansicht
- abs X
— X3 abs
— Y3 abs
Aus DXF
- X4 abs importieren
red Y4 abs
X5 abs
L.a0 Y5 abs
X6 abs
Y6 abs X
80 60 40 20 0 20 40 60 X7 abs Aobruch
‘ ‘ ‘ . ‘ i ! R 2= v
Ubernehmen
|_§’|) Edit é Frasen lf(r“;;te":‘r -"f EiGr |§ Isal?::n 2 Anwahl | > . 2
Bild 7-23  Positionen - Einzelbohrungen
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Beispiel 1: Ldngsflihrung

7.5 Bohrungen und Positionswiederholungen erstellen

Geben Sie folgende Werte fir die zwei Einzelbohrungen ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

Koordinatensystem rechtwinklig X

Z0 -10 Die Starttiefe liegt bei -10
mm.

X0 -50

YO 0

X1 50 abs X

Y1 0 abs X

Hinweis

Wenn Sie den Softkey Grafische Ansicht abwdhlen, erhalten Sie detaillierte Hilfebilder (siehe
folgende Tabelle).

Positionen Positionsgitter Positionskreis

Hilfebilder - Positionen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wahlen Sie den Softkey Positionen an.

Positionen »

G} » Wahlen Sie den Softkey Positionskreis an.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 1: Ldngsflihrung

7.5 Bohrungen und Positionswiederholungen erstellen

SIEMENS SINUMERIK ONE B --
NCIWKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE Positionskreis --
p Y 70 -10.000
.‘; T A X0 0.000 -
o Y0 0.000
— {120 a0 0.000 ° -
E T R 20.000 Position
N 6 ausblenden
L 10 positionieren Gerade Grafische
1l Ansicht
7] Aus DXF
W] importieren
110
END
L-20
30 30 20 10 0 10 20 30 Abruch
i | 1 L | . | L X V4
Ubernehmen
2 o [ o | w| o B g [ e | > [
Bild 7-24  Positionskreis
Geben Sie folgende Werte ein:
Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
Z0 -10
X0 0
YO 0
al 0
R 20
N 6
Positionieren Gerade X Uber das Feld Positionie-

ren legen Sie fest, wie die
Bohrungen innerhalb des
Bohrbildes angefahren
werden. Liegen die Boh-
rungen z. B. in einer Kreis-
nut, diirfen Sie Positionie-
rung Gerade nicht verwen-
den, da sonst eine Kontur-
verletzung entstehen wiir-

S Z}

auf Gerade, auf Kreis

84
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Beispiel 1: Ldngsflihrung

7.5 Bohrungen und Positionswiederholungen erstellen

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

T S Wahlen Sie den Softkey Positionen an.
EE , Wahlen Sie den Softkey Positionsgitter an.
SIEMENS SINUMERIK ONE .-
NCIWKS/EXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE Positionsgitter --
p Y 70 0.000
i U X0 -65.000 -
— Y0 -40.000
— a0 0.000 ° -
— | 50 .
E T ax 0.000 Position
ay 0.000 ° ausblenden
., L 130.000 Grafische
/’x”x’/” 2 80.000 Ansicht
L | | N1 2
Lo
— N2 2
%@y Aus DXF
2 * x importieren
M}
]
END
F-50
Abbruch
-100 50 0 50 100 bk
‘ ‘ . - v

Ubernehmen

% Anwahl | > l 2

Kontur

NC|  Diver-
frasen :

ses

|
5‘ Edit 7 Bohren é Frésen
= 2]

Bild 7-25  Positionen - Gitter

Q Simu-
lation

Geben Sie folgende Werte ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
Z0 0
X0 -65
YO -40
a0 0
L1 130
L2 80
N1
N2
v 4 Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen
Ry Wahlen Sie den Softkey Bohren Reiben an.
Reiben
Werklﬁ:.lg Offnen Sie die Werkzeugliste. Wihlen Sie mit der Cursor-Taste das Werkzeug DRILL 8.5 an.
auswahlen
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Beispiel 1: Ldngsflihrung

7.5 Bohrungen und Positionswiederholungen erstellen

v

Ubernehmen

Gewinde »

Gewinde
behren

86

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

folgende Werte ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
F 150 mm/min X
\Y 35 m/min X
Schaft/Spitze Schaft X Geben Sie die Tiefe, bezo-
gen auf den Schaft, inkre-
mentell ein. D. h. Die Bohr-
erspitze 1/3 D wird auto-
matisch berticksichtigt.
Z1 20 ink X
DT 0 sek X Es wird ohne eine Verweil-
zeit gebohrt.
Hinweis

Die Arbeitschritte Zentrieren, Bohren und Gewindeschneiden werden automatisch miteinander

verkettet.

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLET/LONGITUDINAL_GUIDE

HO=xs| [ 1[I ] ] [+

m
=
=1

-20 -10 0 10 20

Kontur
frasen

| | |
5‘ Edit 7 Bohren é Frésen
= 2]

Bild 7-26  Bohren

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Wahlen Sie den Softkey Gewinde an.

Wahlen Sie den Softkey Gewinde bohren an.

NC

SINUMERIK ONE

Bohren

Eingabe

T DRILL 8.5

[F 150.000

Vv 35.000
Schaft

YAl 20.000

DT 0.000

Diver-
ses

Q Simu-
lation

einfach
D1
mm/min
mimin
Werkzeug
ink auswahlen
s Grafische

Ansicht

Bohren

Reiben

X

Abbruch

v

Ubernehmen

% Anwahl | > l 2
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Beispiel 1: Ldngsflihrung

7.5 Bohrungen und Positionswiederholungen erstellen

Werkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste. Wihlen Sie mit der Cursor-Taste das Werkzeug
SN THREADCUTTER M10 an.
Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm. Geben Sie nach der Werkzeugiibernahme
OK folgende Werte ein:
Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
P 1.5 mm/U X
S 60 U/min X
SR 60 U/min X
Z1 22 ink X Die Schnitt-Tiefe mussen
Sie inkremental einge-
ben.

SIEMENS SINUMERIK ONE e .-

KSIEXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE Gewindebohren --
Bl - T THREADCUTTER M10 D1
.ﬂ T Tabelle ohne -
S —
= P 1.500 mm/U -
— |0 /
m T S 60 Ulmin Werkzeug
SR 60 Ulmin auswahlen
Eo
— ohne Ausgleichsfutter Grafische
1 Schnitt Ansicht
— D ———
= | 7 320000 ik Gewinde
bohren
.
; Bohrgew.
? frasen
(3¢
Hd| 20
A — =
END
X
20 10 0 10 20 Abbruch
| I | v

Ubernehmen
Loty :ﬂ Anwahl | > .

NC|  Diver-
frésen :

ses

| |
E‘ 2180 w’as Bohren & Frésen E 5"!‘”'
=7 lation

Bild 7-27  Gewinde

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

Position Wahlen Sie den Softkey Position wiederh. an.

Die Bohrpositionen werden bei der Erstellung durchnummeriert. Die jeweilige Nummer steht
direkt nach der Satznummer des jeweiligen Positionsmusters. Geben Sie fiir die Position 3
Lochgitter ein.

SIEMENS SINUMERIK ONE wna --

NC/WKS/EXAMPLET/LONGITUDINAL_GUIDE Position wiederholen

Bild 7-28  Position wiederholen
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Beispiel 1: Ldngsflihrung

7.5 Bohrungen und Positionswiederholungen erstellen

v

Ubernehmen

Bohren
Reiben

Werkzeug
auswahlen

0K

88

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte. Nach der Ubernahme sehen Sie im Arbeitschritt-

Editor die Verkettung der Arbeitsschritte.

7 Zentrieren T=CENTERDRILL 12 F=150/min $=500U 211
2/ 1 001: Positionen 70=-10 X0=-50 Y0=0 X1=50 Y1=0
123 002: Posit.kreis Z0=-10 X0=0 Y0=0 R=20 N=6
£ - 003: Posit.gitter Z0=0 X0=-65 YO=-40 N1=2 N2=2
7% Bohren T=DRILL 8.5 F=150/min V=35m Z1=20ink
]

rGewindebohren T=THREADCUTTER M10 P1.5mm/U $=60U Z1=22i
Position wiederh. 003: Position grid

Bild 7-29  Verkettung von Arbeitsschritten

Wahlen Sie den Softkey Bohren Reiben an.

nk

Offnen Sie die Werkzeugliste. Wihlen Sie mit der Cursor-Taste das Werkzeug DRILL 10 an.

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

folgende Werte ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
F 150 mm/min X
\Y 35 m/min X
Schaft/Spitze Schaft X
Z1 20 ink X
DT 0 X

SIEMENS
KSIEXAMPLE1/LONGITUDINAL_GUIDE
p |z
gl T
A |
H Lo
=
.
_, |10
2
o
|98
F-20
Hi
o
g
%ﬁ}
=1
ENDCf L3020 10 0 10 20

Kontur

NC
frasen i

I |
E‘ Edit 7 Bohren é Frésen
= 2]

Bild 7-30  10er Bohrungen

SINUMERIK ONE

Bohren

Eingabe

T DRILL 10

F 150.000

v 35.000
Schaft

ral 20.000

DT 0.000

Diver-
ses

E Simu-
lation

3125120
einfach --

- B
mm/min
m/min -

Werkzeug
ink auswahlen
s Grafische

Ansicht

Bohren

Reiben

X

Abbruch

v

Ubernehmen

% Anwahl | > I 2
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Beispiel 1: Ldngsflihrung

7.5 Bohrungen und Positionswiederholungen erstellen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wiederholen Sie als letztes die Positionen 001 und 002 fiir den 10er Bohrer.

% Bohren T=DRILL 10 F=150/min V=35m Z1=20ink
=41 Position wiederh, 001: Positions

Bild 7-31  Wiederholung der Positionen 001 und 002 im Arbeitsschritt-Editor

Rufen Sie zur Kontrolle die Simulation auf.

03125120
437 PM

SIEMENS SINUMERIK ONE

NCIWKS/EXAMPLET/LONGITUDINAL_GUIDE

<
Draufsicht

3D-
Ansicht

Weitere
Ansichten

Details )

Programm-

X 10.000 Y 17.3212 100.000 TDRILL 10 D1 _ steuerung

END  Programmende Eilgang 100% 00:07:41

= -
|§b Edit |ﬁ Bohren & % Anwahl| > I

Bild 7-32  Simulation 3D

2

Kontur

INC|  Diver-
frésen

i ses

=1 Simu-

RS0 —» lation
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Beispiel 1: Ldngsflihrung

7.5 Bohrungen und Positionswiederholungen erstellen
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Beispiel 2: Spritzform

8.1 Uberblick

Lernziele

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

* Geraden und Kreisbahnen tiber Polarkoordinaten festlegen,
* Rechtecktaschen erstellen,

Kreistaschen auf Positionsmuster anwenden.

Aufgabenstellung

or e i
aa S A 1 |
S . 77

95

75

100 50

25

;j’u‘,k}

O —
o

30 75 120 145
150

Bild 8-1  Werkstattzeichnung - Beispiel 2

L.
< > ;
i

Bild 8-2  Werkstlick - Beispiel 2
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Beispiel 2: Spritzform

8.1 Uberblick

Vorbereitung

92

Fiihren Sie folgende Schritte selbstandig durch:

1.
2.
3.

Legen Sie ein neues Werkstlick mit dem Namen 'EXAMPLE2' an.
Legen Sie ein neues Schrittkettenprogramm mit dem Namen 'INJECTION_FORM' an.

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

Hinweis

Achten Sie auf die neue Nullpunktlage!

Wechseln Sie den 20er Fraser (V 80 m/min) ein.

5. Positionieren Sie das Werkzeug auf den Punkt X-12/ X-12/ Z-5 im Eilgang.

Legen Sie den Startpunkt der Kontur auf X5 und Y5 fest. Der Startpunkt wird auf einer
Geraden angefahren (F 100 mm/min, Frdserradiuskorrektur links). Nach Eingabe dieser
Verfahrsatze sollte Ihr Arbeitsplan wie folgt aussehen.

SIEMENS SINUMERIK ONE

E‘;'Z7‘Z )
NCIWKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM 53 --
G54 Quader

p Programmkopf

.': T N20 T=CUTTER 20 V=80m --
88— N30EILG. X-12Y-12
— N40EILG. Z5 --
m —  N50 F100/min G41 X5 Y5
END Programmende auswahlen

Block
bilden

Suchen )

Markieren

Kopieren

Einfiigen

Aus-
schneiden

2

2 Anwahl

Kontur
frésen

NC|  Diver-
ses

>

2

E Simu-
lation

% Edit ! Bohren é Frésen

Bild 8-3  Arbeitsschrittprogramm
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Beispiel 2: Spritzform

8.2 Geraden und Kreisbahnen tiber Polarkoordinaten

8.2 Geraden und Kreisbahnen tiber Polarkoordinaten

Bedienfolgen

Bevor Sie mit der Eingabe der Kontur beginnen, beachten Sie bitte folgenden Hinweis:

Hinweis
Sie kdnnen den Endpunkt eines Verfahrsatzes nicht nur Giber seine Koordinaten X und Y, sondern
gegebenenfalls auch Uiber einen polaren Bezugspunkt beschreiben.

In unserem Beispiel sind X und Y nicht bekannt. Sie kénnen den Punkt aber indirekt bestimmen:
Er liegt 20 mm entfernt vom Mittelpunkt der Kreistasche, der hier den Pol markiert. Der
Polarwinkel 176° ergibt sich durch die Berechnung 180° - 4° (siehe Werkstattzeichnung).

17&°

I
Endpunkt .
X?y?
Pol
X30/ Y75

Startpunkt| |
X5/¥5 i

Bild 8-4  Bestimmung des Endpunktes und des Polarwinkels

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Kontur ein:

e Wahlen Sie den Softkey Polar an.

Pl b Wahlen Sie den Softkey Pol an.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
X 30 abs X
Y 75 abs X

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 2: Spritzform

8.2 Geraden und Kreisbahnen liber Polarkoordinaten

SIEMENS SINUMERIK ONE -
NCIWKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM -
p [y X 30.000 abs

AT A Y 75.000 abs -

= -75.5
E END

Grafische

!
I =i > |1

Ansicht

75

745

Abbruch

29 29.5 30 30.5 31
I I

- X v

Ubernehmen
1 Gerade iﬂ Werkst H Werkz.
= Kreis messen messen

> B
Bild 8-5  Pol eingeben

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen
G;;de > Wahlen Sie den Softkey Gerade polar an.
ar
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:
Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
L 20 Die Ldnge L gibt den Ab-

stand des Endpunktes der
Geraden vom Pol an.

a 176 Der Polarwinkel gibt an,
wie weit die Ldnge L um
den Pol gedreht werden
muss, um den Endpunkt

der Geraden zu erreichen.

Sie kénnen den Polarwin-
kel gegen den Uhrzeiger-
sinn (176°) oder auch im
Uhrzeigersinn
(-184°) eingeben.
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Beispiel 2: Spritzform

8.2 Geraden und Kreisbahnen tiber Polarkoordinaten

SIEMENS SINUMERIK ONE s .-
NCIWKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Gerade polar --
! L 20.000

a 176.000 abs

a]
T
— F mm/min
— {80 Radiuskorrektur --
— g
%
60 Grafische
Ansicht

20

Eilgang

X
60 40 20 0 20 40 60 80 Aobruch
/| ‘ : . ! ! 0 & v
3 Ubernehmen
Gerade 0 Werkst H Werkz.
| A Kreis | |$ messen messen | | > ‘ l l

Bild 8-6  Gerade polar eingeben

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

Kreis Wahlen Sie den Softkey Kreis polar an.
Die Definition einer Kreisbahn kann ebenfalls Giber Polarkoordinaten erfolgen.

Geben Sie in der Eingabemaske folgenden Wert ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

a 90 abs Da der Pol sowohl fiir die

Kreisbahn als auch fiir die

Gerade gilt, brauchen Sie

diesen nur einmal einge-
ben.

Der Polarwinkel betrdgt in
diesem Fall 90°.

(Siehe folgende Abbil-
dung)

Endpunkt

Startpunkt

X30/Y75

Bild 8-7  Startpunkt/Endpunkt Pol
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Beispiel 2: Spritzform

8.2 Geraden und Kreisbahnen liber Polarkoordinaten

SIEMENS SINUMERIK ONE --
NCIWKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Kreis polar --
p Drehrichtung p]
AT 1o a 90.000 abs --
E F ™ e
.
o) | "
%
.
Lg Grafische
-85
80
L75 7
5 b 15 20 75 30 o Abbruch
[ | [ | | | | | X 4
Ubernehmen
Gerade 0 Werkst Werkz.
| A Kreis | |$ messen H messen | | > ‘1 l

Bild 8-8  Kreisbahn eingeben

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

« Wahlen Sie den Softkey Zuriick an.
Zuriick
Tt [ Wahlen Sie den Softkey Gerade an.

Da der Endpunkt der Geraden eindeutig bekannt ist, knnen Sie hier die Funktion Gerade
anwenden.

Geben Sie in der Eingabemaske folgenden Wert ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
X 120 abs X
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Beispiel 2: Spritzform

8.2 Geraden und Kreisbahnen tiber Polarkoordinaten

SIEMENS SINUMERIK ONE s .-

NCIWKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Gerade --
P Y X 120.000 abs
Al T
- ==
— | 140 z abs
- - =
E — F mm/min
2 .
. 120 Radiuskorrektur
-
Ansicht
END
L1080
8
5
Eilgang
6
X
1 Abbruch
4 20 40 60 80 100 120 140
| L L I L I L | i J

Ubernehmen

1 Gerade iﬂ Werkst H Werkz.
w“ Kreis messen messen

Bild 8-9  Gerade eingeben

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

e Wdhlen Sie den Softkey Polar an.

Pl b Wahlen Sie den Softkey Pol an.

Da der Endpunkt der ndchsten Kreisbahn nicht bekannt ist, miissen Sie hier wieder mit
Polarkoordinaten arbeiten.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

X 120 abs X Der Pol der Kreisbahn ist

Y 75 abs X aus der Zeichnung be-
kannt.
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Beispiel 2: Spritzform

8.2 Geraden und Kreisbahnen liber Polarkoordinaten

SIEMENS SINUMERIK ONE

\ v S b

NCIWKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM --
Y X 120.000 abs --

Grafische
Ansicht

=75
r74.5
X
Abbruch
119 119.5 120 120.5 121
I I I I - X
Ubernehmen
Gerade 0 Werkst Werkz.
| A Kreis | |$ messen H_l messen | | > ‘ll

Bild 8-10  Pol fiir Kreisbahn eingeben

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

:‘rﬂeis > Wahlen Sie den Softkey Kreis polar an.
ar
Geben Sie in der Eingabemaske folgenden Wert ein:
Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
a 4 abs X Der Polarwinkel ist auf-

grund der Symmetrie
ebenfalls bekannt.

SIEMENS SINUMERIK ONE e
NCIWKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Kreis polar --
p o Drehrichtung 0]
[ AT e a 4.000 abs --
o PO mimin --
B
L Grafische
e |90

80

75 L
X

Abbruch

X V4

M Werkz.
messen

110 115 120 125 130 135 140 145
| | L | | | | |

1 Gerade EU Werkst
ez Kreis messen

Bild 8-11  Kreisbahn polar eingeben

Uberehmen
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Beispiel 2: Spritzform

v

Ubernehmen

Gerade

4

8.2 Geraden und Kreisbahnen tiber Polarkoordinaten

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Wahlen Sie den Softkey Zuriick an.
Wahlen Sie den Softkey Gerade an.

Der Endpunkt der Geraden ist bekannt und Sie kénnen ihn somit direkt eingeben.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
X 145 abs X
Y 5 abs X

BH
KSIEXAMPLE2/INJECTION_FORM --
p v X 145.000 abs
- I
- 7 abs
- o - e
m E 7 F mm/min
. Radiuskorrektur
~
L
~
END
120 )
Eilgang
80 100 120 140 160 180 200 Abbruch
8 0 0 0 0 80 ;
. j ‘ ‘ ! . ‘ X v
Ubernehmen
Gerade 0 Werkst Werkz.
| ’I‘ Kreis | | é messen H messen |
Bild 8-12  Gerade eingeben
v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

Tt [ Wahlen Sie den Softkey Gerade an.

Mit der letzten Geraden ist die Kontur einmal komplett gefrast worden.

Geben Sie in der Eingabemaske folgenden Wert ein:

Feld Wert Umschaltfeld
X -20 abs X

Hinweise
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Beispiel 2: Spritzform

8.2 Geraden und Kreisbahnen liber Polarkoordinaten

v

Ubernehmen

Gerade

100

4

SIEMENS SINUMERIK ONE --
NCIWKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Gerade --
P Y X -20.000 abs
AT §100 Y abs --
N z abs
- - . - e
E = F mm/min
E 50 Radiuskorrektur
7 Grafische
Ansicht
v
~ |0
END
Eilgang
50
50 0 50 100 150 Apbruch
| | = | | X 4
Ubernehmen
ds 0 ke kz.
| i | | & Mokt ] e | >
Bild 8-13  Gerade eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Wahlen Sie den Softkey Gerade an.
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:
Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
X -12 abs X
Y -12 abs X
Radiuskorrektur aus X Im letzten Verfahrweg

wird auf den eingegebe-
nen Sicherheitsabstand
verfahren, dabei wird die
Radiuskorrektur ausge-
schaltet.
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Beispiel 2: Spritzform

8.2 Geraden und Kreisbahnen tiber Polarkoordinaten

03127120
SIEMENS SINUMERIK ONE D

NC/WKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Gerade

mm/min
Radiuskorrektur .

Grafische
Ansicht

p
T
—
%
~
¥
~

Eilgang

X

Abbruch

Ubernehmen
Gerade io Werkst Werkz.
Kreis messen messen

Bild 8-14  Gerade eingeben - Sicherheitsabstand

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

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

03127120

SINUMERIK ONE Bt

SIEMENS
NCIWKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

104

3D-
Ansicht

Weitere
Ansichten

v

Details

v

*@D *6‘0 *A‘ID *@D Q ZD 4‘D QD EP 1QD 120 lgD 16‘0 1$D ZQD 220 Prugramm—
X -12.000 Y -12.000 Z -5.000 T CUTTER 20 D1 _ SEEAD 7
END Programmende F100.000/min 100% 00:05:06

= INC
Eb Edit |ﬁ Bohren :L Anwahl

Bild 8-15  Simulation Draufsicht

v

'NC|  Diver-
Perd
54 ses

Kontur
frésen

=1 Simu-

—» lation

Frasen
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Beispiel 2: Spritzform

8.2 Geraden und Kreisbahnen (iber Polarkoordinaten

03127120
2:53 PM

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

SINUMERIK ONE

L}
L]

Draufsicht

3D-
Ansicht

Weitere
Ansichten

Details  »

Programm-
D1 steuerung

100% 00:05:06

=
% Anwahl |

X -12.000 Y -12.000 2 -5.000 T CUTTER 20
END Programmende F100.000/min

=
|§? Edit |ﬁ Bohren é Frasen

Bild 8-16  Simulation 3D-Ansicht

»

>iz

'NC|  Diver-
Perd
HE ses

Kontur
frasen

=1 Simu-

—» lation
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Beispiel 2: Spritzform

8.3 Rechtecktasche

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Rechtecktasche ein:

&

Bild 8-17  Rechtecktasche - Beispiel 2

& Frasen Wahlen Sie den Softkey Frasen an.
Tasche ) Wahlen Sie den Softkey Tasche an.
RE:.:[;?_ Wahlen Sie den Softkey Rechtecktasche an.
::::a::g Offnen Sie die Werkzeugliste und wihlen Sie den CUTTER 10 an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
oK

Geben Sie nach der Werkzeuglibernahme folgende Werte ein:

8.3 Rechtecktasche

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
F 0.15 mm/Zahn X
\ 120 m/min X
Bezugspunkt Mitte X
Bearbeitung Schruppen X Achten Sie darauf, dass
das Umschaltfeld auf Ein-
zelposition steht.

X0 75 In diesen Feldern geben
YO 50 Sie die geometrischen Da-
o o ten der Rechtecktasche

z eing:

W 40 Position, Breite und Lan-
L 60 ge,

R 6

a0 30

Z1 -15 abs X

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 2: Spritzform
8.3 Rechtecktasche

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

DXY 80% X Die max. Zustellung in der
Ebene (DXY) gibt an, in
welcher Breite das Materi-
al zerspant wird. Dieses
kdnnen Sie entweder in
Prozent vom Fraserdurch-
messer oder direkt in mm
eingeben.

Die maximale Zustellung
in der Ebene wird hierin %

angegeben.

DZ 2.5

Uxy 0.3

uz 0.3

Eintauchen helikal X Wahlen Sie helikales Ein-
tauchen, sofern nicht be-
reits eingestellt (siehe un-

ten Eintauchen).
EP 2 mm/U X
ER 2

SIEMENS SINUMERIK ONE

30.03.20
KS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Rechtecktasche --
Y Bearbeitung v

p

.: T k18 Einzelposition --
— X0 75.000
- o o =]
.,

B | o 20 0.000 Werkeug
E 3 L8 W 40.000 auswahlen
= L 60.000 Grafische

0 R 6.000 Ansicht
I X
v a0 30.000 ° Rechteck-
tasch
~ z 15.000 abs ~
— |40 DXY 80.000 % [t
4 tasche
— Dz 2.500
— UXY 0.300
S 20 uz 0.300
Eintauchen helikal
EP 2.000 mm/U x
20 40 60 80 100 120 140 = 2000 Abbuch
| | | | | L) |Ausraumen Komplettbearb. V4

Ubernehmen

% Anwahl | > . 2

NC|  Diver-
I

|
= " . Kontur Simu-
= 1

|—./—‘ e |d! LU i Frsen é frésen E lation

Bild 8-18  Rechtecktasche Schruppen

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

T Wahlen Sie den Softkey Tasche an.
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Beispiel 2: Spritzform

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

8.3 Rechtecktasche

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

F 0.08 mm/Zahn X

Vv 150 m/min X

Bearbeitung Schlichten X Mit dieser Einstellung wer-

den Rand und Boden ge-
schlichtet. Alternativ kon-
nen Sie auch nur den Rand
schlichten oder die Tasche
anfasen.

SIEMENS SINUMERIK ONE
KSIEXAMPLE2/INJECTION_FORM Rechtecktasche --
po Eingabe komplett
| AT | 168 T  CUTTERT0 D1 --
N F 0.080  mmiZahn
— v 150.000  mimin -
n 1 L4o ~ Bezugspunkt =i Werkzeug
N\ =
E J /,/— \ J Bearbeitung oo auswahlen
—~ /// \ Einzelposition Grafische
| Ldo // \\ X0 75.000 Ansicht
v Y YO 50.000 Rechteck-
{ + tasche
~ \ ) 20 0.000
L | L P Kreis-
0 \\ - w 40.000 e
— \ - L 60.000
— \ A R 6.000
G| 1o S a0 30.000 ©
A 7 -15.000 abs
DXY 80.000 % X
20 40 60 80 0 120 w0 |- 2500 Aot
‘ . . 1 ‘ ‘ L x|UXY 0.300 v
Ubernehmen
2 e [y o PO B, ] o B g [ e | > ]2
Bild 8-19  Rechtecktasche Schlichten

v

Ubernehmen

Eintauchen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Eintauchen helikal

Eintauchen senkrecht

Eintauchen pendelnd

—
.

EP = Eintauchsteigung
ER = Eintauchradius

EW = Eintauchwinkel

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 2: Spritzform

8.4 Kreistaschen auf Positionsmuster
8.4 Kreistaschen auf Positionsmuster

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Kreistaschen ein:

-

Bild 8-20  Kreistaschen - Beispiel 2

& Frasen Wahlen Sie den Softkey Frasen an.
Tasche ) Wahlen Sie den Softkey Tasche an.
Esf;é Wahlen Sie den Softkey Kreistasche an.
::::a::g Offnen Sie die Werkzeugliste und wihlen Sie den CUTTER 10 an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
oK

Geben Sie nach der Werkzeuglibernahme folgende Werte ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
F 0.15 mm/Zahn X
Vv 120 m/min X
Bearbeitung Schruppen X
Positionsmuster X Ahnlich wie beim Bohren

kdnnen Sie auch Taschen
auf ein Positionsmuster

anlegen.
1%} 30
Z1 -10 abs X
DXY 80 % X Geben Sie die maximale
Zustellung in der Ebene in
% ein.
Dz 5
UXY 0.3
uz 0.3
Eintauchen helikal X
EP 2 mm/U X

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 2: Spritzform

8.4 Kreistaschen auf Positionsmuster

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
ER 2
Ausrdumen Komplettbearb. X

SIEMENS SINUMERIK ONE
KSIEXAMPLE2/INJECTION_FORM Kreistasche --
p Y F 0.150  mmlZahn
i N \ v 120.000  mimin --
l— |20 Bearbeitung v
— ebenenweise --
— .
m % Positionsmuster Werkzeug
L1o auswahlen
Lo
P Grafische
Ansicht
.,
30.000 Rechteck-
5 0 ° tasche
i Al -10.000 abs i
tasche
— Dz 5.000
|10 UXY 0.300
?;;‘ uz 0.300
g Eintauchen helikal
END
L 50 EP 2.000 mm/U X
- o i 3 1 2 20 ER 2.000 Abbruch
i | | | o X |Ausrdumen Komplettbearb. v

Ubernehmen
ENrr - o i o B i | e | > [
Bild 8-21  Kreistasche Schruppen
v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen
T Wahlen Sie den Softkey Tasche an.
mt:- Wahlen Sie den Softkey Kreistasche an.
tasche
Geben Sie folgende Werte ein:
Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
F 0.08 mm/Zahn X
\" 150 m/min X
Bearbeitung Schlichten X

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 2: Spritzform

8.4 Kreistaschen auf Positionsmuster

SIEMENS SINUMERIK ONE --
NCIWKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Kreistasche --
P Eingabe komplett

AT \ T CUTTER10 D1 --

B |20 F 0.080  mmiZahn
= v 150.000  mimin --
. o -

E v / . Bearbeitung vvy Werkzeug
—, |10 / \\ ebenenweise auswahlen
—~ / N\ Positionsmuster Grafische

/ - Ansicht
— ! \
/ \ +  Rechteck-
v 0 ( : tasche
—~
\ '/ Kreis-
— \ / o 30.000 Sl
— N\ / 71 -10.000 abs
— |10 // DXY 80.000 %
’,;j \_/// DZ 5.000
ﬁ Uxy 0.300
£1 ;
o | -2 uz 0.300
4 o 10 3 1 2 & Eintauchen helikal Abbruch
-30
‘ | [ - X|EP 2.000 mm/U v

Ubernehmen

% Anwahl | > . 2

NC|  Diver-
e ses

| I
=, . . E Kontur
= /]

| ‘ »  Edit | ! Bohren o Frasen frisen

Bild 8-22  Kreistasche Schlichten

E Simu-
lation

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

& e Wahlen Sie den Softkey Bohren an.
T S Wahlen Sie den Softkey Positionen an.
EE , Wahlen Sie den Softkey Positionsgitter an.

Hinweis

Die Beschreibung von Positionsmustern erfolgt in dem Men( Bohren mit dem
Untermen Positionen (unabhdngig von der Bearbeitungsart).

Geben Sie folgende Werte ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
X0 30

YO 25

a0 0

L1 90

L2 50

N1

N2
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Beispiel 2: Spritzform

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

8.4 Kreistaschen auf Positionsmuster

SINUMERIK ONE

Positionsgitter

QYRR L Lo T[S -]

20 0.000

X0 30.000

YO 25.000

a0 0.000 °©

o 0.000k Position
ay 0.000 ° ausblenden
L1 90.000 Grafische
L2 50.000 Ansicht
N1 2

v —

Aus DXF
importieren

X

Abbruch

Kontur
frasen

é Frésen

Bild 8-23  Positionen der Kreistaschen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Simu- Starten Sie die Simulation.

SIEMENS
NCIWKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

X 37.700Y 73.001 2 100.000
END Programmende

|
Eb Edit |ﬁ Bohren & Frasen lf(n_ntur
rdsen

Bild 8-24  Simulation - Schnitt aktiv

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Ubernehmen

-
x Anwahl| > lz

;NE% Diver- q Simu-
(i ses lation

30.03.20

SINUMERIK ONE 1055

Schnitt
aktiv

7

T CUTTER 10 D1
100% 00:08:53 «

Zuriick

=1 Simu-

lation
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Beispiel 2: Spritzform

8.4 Kreistaschen auf Positionsmuster
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Beispiel 3: Formplatte

9.1 Uberblick

Lernziele

In diesem Kapitel lernen Sie folgende neue Funktionen, insbesondere den Konturrechner,
kennen. Sie lernen wie Sie ...

+ offene Konturen frasen,
¢ Konturtaschen ausrdumen, Restmaterial bearbeiten und schlichten,
¢ Bearbeitungen auf mehreren Ebenen anwenden,

¢ Hindernisse berlicksichtigen kénnen.

Aufgabenstellung

A=A 4

] 7

50 1
(42.5) §
35

60
70

& 85 |

L 100 :
Bild 9-1  Werkstattzeichnung - Beispiel 3
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Beispiel 3: Formplatte
9.1 Uberblick

Bild 9-2  Werksttick - Beispiel 3

Vorbereitung
Fiihren Sie folgende Schritte selbstandig durch:

1. Legen Sie ein neues Werkstiick mit dem Namen 'Example3' an.
2. Legen Sie einen neuen Arbeitsplan mit dem Namen 'MOLD_PLATE' an.

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

Hinweis

Achten Sie auf die neue Nullpunktlage!

Einfacher Frasen mit ShopMill
112 Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3
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9.2 Bahnfréisen offener Konturen

9.2 Bahnfrasen offener Konturen

Konturrechner

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

O O O Element Mit diesem grafischen Konturrechner kdnnen Sie

[Bschen die Konturen leichter und schneller eingeben, als
es bei der herkémmlichen Programmierung der
Fall ist - und zwar ohne jegliche Mathematik.

—s—

Abbruch

v

Ubernehmen

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Kontur ein:

lfcromur Wahlen Sie den Softkey Kontur frasen an.

asen

Neve Wahlen Sie den Softkey Neue Kontur an. Geben Sie fiir die Kontur den Namen
L 'MOLD_PLATE_Outside' ein.

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

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

IMOLD_PLATE_Outside \

Bild 9-3  Kontur 'MOLD_PLATE_Outside' anlegen

v Ubernehmen Sie die Eingabe.
Ubernehmen

Einfacher Frasen mit ShopMill
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9.2 Bahnfrisen offener Konturen

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flir den Startpunkt des Konturzuges ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
X -35 Der Startpunkt der Kon-
Y -100 struktion ist gleichzeitig

der Startpunkt der spate-
ren Bearbeitung der Kon-
tur.

SIEMENS

SINUMERIK ONE

NCIWKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Startpunkt --
MOLD_PLATE_OUTSIDE
=]
> AT X -35.000 abs
Y “100.000 abs
* Grafische
Ansicht
F-100
Pol
1-100.5
X
36 355 35 34.5 AL
‘ - | - . X v
Ubernehmen
= " . 3 Kontur NC Diver- Simu- NC|
|_:“/~ Edit |é Bohren é Frasen N4 frisen e o E Jation EL Anwahl | > . 2
Bild 9-4  Startpunkt eingeben

Hinweis

Sie beschreiben hier nur die Werkstiick-Kontur. Der Anfahrweg und der Abfahrweg werden erst
spater definiert

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

114
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9.2 Bahnfrésen offener Konturen

E Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die Gerade ein:
Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
Y 35 abs X Das erste Kontur-Element
ist eine senkrechte Strecke
und hat den Endpunkt bei
Y=20.
Die nachfolgende Kreis-
Kontur kdnnen Sie in die-
sem Dialog sehr einfach
als Ubergangselement zur
nachsten Geraden ange-
ben. Der theoretische End-
punkt der Geraden liegt
daher bei Y=35.
Ubergang zum Folgeele- Radius X
ment
R 15
SIEMENS SINUMERIK ONE
NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Gerade Y
Y 35.000 abs
'5 END .I al 90.000 °
END 50 .
Ubergang zum Folgeelement
E 7 Radius
R 15.000
+o
Ansicht
50
Alle
Parameter
100 u
X
150 -100 50 0 50 LD
] ‘ ‘ . | - v
Ubernehmen
|_§“/ Edit |é Bohren é Frasen l(_5| ';‘:;2:: e Di\g:r— E f;z‘:n % Anwahl | > . 2
Bild 9-5  Kontur Strecke senkrecht eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

Einfacher Frasen mit ShopMill
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9.2 Bahnfrisen offener Konturen

—

Ubernehmen

116

o

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

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

X 35 abs X

Ubergang zum Folgeele- Radius X

ment

R 15 Der Radius wird wieder als
Verrundung angegeben.

SIEMENS SINUMERIK ONE el .-

NCIWKSIEXAMPLE3/MOLD_PLATE Gerade X --
N X 35.000 abs
7 [END °
« 2 T
. a2 270.000 °
" r6o Ubergang zum Folgeelement --
ﬂ Radius
R 15.000
Grafische
Ansicht
40
Tangente
a anVorg.
Alle
20 Parameter
X
ro 20 0 20 40 _ Aobruch_
| | | | | > X v

Ubernehmen
NC|  Diver- NC|
e ses é Anwahl | > l 2

E Simu-
lation

|_§“} Edit |L Bohren é Frasen lT-" l;‘:;::
Bild 9-6  Kontur Strecke waagrecht eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

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

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

Y -100 abs X

Einfacher Frasen mit ShopMill
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9.2 Bahnfréisen offener Konturen

SIEMENS SINUMERIK ONE e .-

NCIWKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Gerade Y --
Y -100.000  abs --

A (50 al -90.000 °
: a2 270.000 °
- -
. / \ Ubergang zum Folgeelement --
E Radius
N R 0.000

Grafische
Ansicht

Tangente
an Vorg.

Alle
Parameter
100 o
X
50 0 50 100 150 Abbruch
‘ ‘ ‘ ‘ w X v

Ubernehmen
e D;\g;r— :ﬂ Anwahl | > I 2

Q Simu-
lation

|_§"/ Edit |é Bohren é Frasen l(_h 'f(:;';teun'
Bild 9-7  Kontur Strecke senkrecht eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebene Kontur.
Ubernehmen

v Ubernehmen Sie die Kontur in den Arbeitsplan.

Ubernehmen

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

gahnfrasen b Wahlen Sie den Softkey Bahnfrasen an.
wm:;lug Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den CUTTER 32 an.
auswahlen

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
0K

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

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

F 0.15 mmi/Zahn X

\ 120 m/min X

Bearbeitung schruppen X Ab ShopMill V6.4 kénnen
vorwarts X Sie auch rlickwarts gegen

die Konstruktionsrichtung
frasen.
Radiuskorrektur links X Das Werkzeug soll links

von der Kontur verfahren.

Z0 0

Einfacher Frasen mit ShopMill
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118

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

Z1 10 ink X Schalten Sie die Tiefe Z1
auf ink um. Das hat den
Vorteil, dassimmer nur die

eigentliche Tiefe der Ta-
sche ohne Vorzeichen ein-
gegeben werden kann.
Dieses erleichtert Ihnen
besonders bei geschach-
telten Taschen die Einga-
be.

DZ 5

uz 0.3

UXY 0.3

Anfahren Gerade X Das Anfahren kann wahl-

weise in einem Viertel-
kreis, einem Halbkreis,
Senkrecht oder auf einer
Geraden geschehen.
Hier ist es sinnvoll, wenn
Sie die Kontur tangential
auf einer Geraden anfah-
ren.

L1 5 Bei der Anfahrldnge L1
miissen Sie den Fraserradi-
us nicht berticksichtigen.
Dieser wird von ShopMil

automatisch verrechnet.

FzZ 0.1 mm/Zahn X

Abfahren Gerade X

L2 5

Abhebemodus auf Rickzugs- X

ebene

Einfacher Frasen mit ShopMill
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v

Ubernehmen

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

9.2 Bahnfréisen offener Konturen

SINUMERIK ONE

Bahnfrdsen

CUTTER 32 D1 --
0.150  mmlZahn -
120.000 mimin
Bearbeitung v -
E / N VOrwarts Werkzeug
Radiuskorrektur . auswahlen
L 70 0.000
al 10.000 ik AR
Dz 5.000
uz 0.300
0 uxy 0.300
Anfahren Gerade +
L1 5.000
U FZ 0.100  mmiZahn
Abfahren Gerade +
12 5.000 X
Abhebemodus Abbruch
-100 -50 0 50 100
‘ ‘ ‘ . ‘ | R
Ubernehmen
Nc|  Diver- Simu-

|_§‘Ij Edit |é Bohren
Kontur schruppen

Bild 9-8

" 1 Kontur
QCN < fricen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

ses |§ lation

x Anwahl| > .2

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

Bahnfrasen b
Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
F 0.08 mm/Zahn X
Vv 150 m/min X
Bearbeitung schlichten X

SIEMENS SINUMERIK ONE
NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Bahnfrasen
CUTTER 32
0.080  mmlZahn
150.000 m/min
Bearbeitung _
E / N vorwarts Werkzeug

Radiuskorrektur & auswahlen

Lo 20 0.000
al 10.000 ik Ui
Dz 5.000

50
Anfahren Gerade &
L1 5.000

U FZ 0.100  mmiZahn
Abfahren Gerade &
b 5.000 X
Abhebemodus Abbruch

-100 -50 0 50 100
| I | | I - X auf RP
Ubernehmen
NC|  Diver-

@ Simu-
lation

" 1 Kontur
Frasen el frésen

x Anwahl| > .2

|:) Edit |& Bohren
Kontur schlichten

] ses

Bild 9-9

Einfacher Frasen mit ShopMill
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9.2 Bahnfrisen offener Konturen

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

Im Arbeitsschritteditor werden die beiden Bearbeitungsschritte verkettet.

P Programmkopf G54 Quader
/™~ 5 Kontur MOLD_PLATE_OUTSIDE
7& 1 Bahnfrasen *  T=CUTTER 32 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=10ink

END Programmende

Bild 9-10  Verkettung der Arbeitsschritte im Arbeitsplan

simu- Die nachfolgende Simulation zeigt Innen den Ablauf der Fertigung zur Kontrolle, bevor Sie das
Werkstlick fertigen.

lation

30.03.20
12:53

SINUMERIK ONE

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

<
Draufsicht

3D-
Ansicht

Weitere
Ansichten

Details )

Programm-

X 51.000 Y -121.000 7 100.000 T CUTTER 32 D1 _ steuerung

END  Programmende Eilgang 100% 00:03:53

= ’_Nc
|Eb Edit |ﬁ Bohren & Frasen = Anwahl| >

Bild 9-11 Simulation - Kontur aussen

'NC|  Diver-
b
= ses

Kontur
frésen

=1 Simu-

—» lation
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9.3 Ausréumen, Restmaterial und Schlichten von Konturtaschen

9.3 Ausraumen, Restmaterial und Schlichten von Konturtaschen

Bedienfolgen

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Taschenkontur ein. AnschlieBend wird die Tasche
ausgeraumt und geschlichtet.

O o
& O
O] O
O ©)
Bild 9-12  Taschenkontur
Ifclontur Wahlen Sie den Softkey Kontur frasen an.
dsen
Neve Wahlen Sie den Softkey Neue Kontur an. Geben Sie fiir die Kontur den Namen
L 'MOLD_PLATE_Inside' ein.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

IMOLD_PLATE Inside \

Bild 9-13  Kontur 'MOLD_PLATE_Inside' anlegen
v 4 Ubernehmen Sie die Eingabe.

Ubernehmen

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir den Startpunkt ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
X 0
Y -90

SIEMENS SINUMERIK ONE

NCIWKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Startpunkt
MOLD_PLATE_INSIDE

PL G17 (XY) -

END -89.5
> X 0.000 abs
-90.000 abs

<

Grafische
Ansicht

Bild 9-14  Startpunkt eingeben

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Ubernehmen

—

v

Ubernehmen

N

122

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

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

Feld

Wert

Umschaltfeld

Hinweise

X

25 abs

X

Geben Sie zur Ubung den
ersten Bogen nicht als Ver-
rundung, sondern als se-
parates Element ein. Kon-
struieren Sie die Gerade
deshalb nur bis X25.

SIEMENS

NCIWKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

-85

90 e

L-95

100

10

Lo

|_§“) Edit |& Bohren

Bild 9-15

. 1 Kontur
Frasen e e

Kontur Strecke waagrecht eingeben

!vlC

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

SINUMERIK ONE

Gerade X

al

25.000 abs
0.000 °

Ubergang zum Folgeelement

R

Diver-
ses

Radius
0.000

Grafische
Ansicht

Alle
Parameter

X
Abbruch

v

Ubernehmen

% Anwahl | > I 2

Simu-
lation

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir den Bogen ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
Drehrichtung links X

R 5

X 30 abs X

Y -85 abs X

Einfacher Frasen mit ShopMill
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9.3 Ausréumen, Restmaterial und Schlichten von Konturtaschen

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

SINUMERIK ONE

Auswahl

Ubermahme

Drehrichtung
R 5.000
X 30.000 abs --
E END [END -85 + ® - EE o Dig
Auswahl
| 30.000 abs
J -90.000 abs
al 270.000 °
I N 1 a2 270.000 °
B1 180.000 °
B2 270.000 °©
Ubergang zum Folgeelement
Radius
F-95
R 0.000
20 25 30 35
1 1 1 1 X _ Dialog
Ubernahme

Dialog-Auswahl treffen
Nc|  Diver-
wf ses

@ Simu-
lation

x Anwahl| > .2

Nach Eingabe des Y-Endpunktes ergeben sich zwei Konstruktionslésungen. Uber den Softkey
Dialog Auswahl wahlen Sie die gewiinschte Losung aus. Dabei wird die ausgewdhlte Losung
orange und die Alternativldsung schwarz gepunktet dargestellt.

= B - 3 Kontur
|=|> Edit |! Bohren & Frasen  FeS2 e

Bild 9-16  Kontur Bogen (rechts unten)

Ubernehmen Sie die Auswahl. Der Geometrieprozessor erkennt automatisch, dass sich der
programmierte Bogen tangential an die Gerade anschlieB3t. Der Softkey Tangente an Vorg. wird

invers (d.h. gedriickt) dargestellt.

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

R

SINUMERIK ONE

Drehrichtung

5.000

NC|

X 30.000
B B ' I % -85.000
86 | 25.000
J -85.000
al 0.000 °
a2 tangential
88 B1 90.000 °
B2 90.000 °
Ubergang zum Folgeelement
Radius
I R 0.000
24 26 28 30 32
w w w w L X
ECE TR o w| v | B g

Bild 9-17  Kontur Bogen - nach Auswahl

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3

Grafische
Ansicht

Tangente
an Vorg.

Auswahl
dndern

Alle
Parameter

X
Abbruch

v

Ubernehmen

Anwahl | > . 2
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9.3 Ausrdumen, Restmaterial und Schlichten von Konturtaschen

E Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flir die Gerade senkrecht ein:
Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
Y -20 abs X Der Endpunkt der Geraden
Uberg. zum Folgeelement | Radius X ist bekannt. Der Ubergang
R 5 zum R36 wird mit R5 ver-
rundet.
SIEMENS SINUMERIK ONE
NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Gerade Y
-20.000 abs
al 90.000 °
tangential
Ubergang zum Folgeelement
m END . r-20 ? Radius
END R 5.000
Grafische
40 Ansicht
Tangente
anVorg.
60 Auswahl
dndern
Alle
Parameter
80
| -
X
100 e ! 2 i iR hs Abbruch
| | L | L ) X 4
Ubernehmen
B R e e B S |29 pwan | > l 2
Bild 9-18  Kontur Strecke senkrecht eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

VAR

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir den Bogen ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

Drehrichtung rechts X

R 36

X -30 abs X

Y -20 abs X

Uberg. zum Folgeelement | Radius X Geben Sie den Radius R5
R 5 als Verrundung an.

124
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9.3 Ausréumen, Restmaterial und Schlichten von Konturtaschen

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

E N | T
END
20 a
40
80 40 -20 0 20
I | L | = | X
= " " 2 Kontur N
|=|> Edit |! Bohren & Frasen  FeS2 e o]

Bild 9-19  Kontur Bogen eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

o

SINUMERIK ONE

Drehrichtung

R

36.000

X -30.000 abs
Y -20.000 abs
| 0.000 abs Grafische
J 20.100 abs Ansicht
al 236.443 ° 73"39"‘9
a2 146,443 ° e
B1 123.557 ° i
B2 112.885 ° "
Ubergang zum Folgeelement Param:ter
Radius
R s
X
Abbruch
Ubernehmen
Diver- Simu- | NC
ses |§ lation EL et | > . 2

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flir die Gerade senkrecht ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

Y -90 abs X

Uberg. zum Folgeelement | Radius X Geben Sie den Radius R5
R 5 als Verrundung an.

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE
B b (T~
140
END
60
80
+
o -— S/
100
-80 -60 -40 -20 0 20
| | | | | L X
|§|> Edit |! Bohren é Frasen l;_h l::;';z:: -Nf_

Bild 9-20  Kontur Strecke senkrecht eingeben

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Gerade Y

al

R

Diver-

Ubergang zum Folgeelement

ses

SINUMERIK ONE

-90.000
-90.000 °
146.443 °

abs

Radius

Grafische
Ansicht

Tangente
an Vorg.

Auswahl
dndern

Alle
Parameter

X
Abbruch

v

Ubernehmen

Anwahl | > . 2

NC

Simu-
lation

=
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Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

ﬂ@m SchlieBen Sie die Kontur. Damit ist die Taschenkontur komplett beschrieben.
|

SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Gerade XY

X 0.000

Y -90.000
S B
m e s e 90.000 °© Element
o~ Ubergang zum Folgeelement I8schen
! Radius (o
7 R 0.000

60

N | R

-40 -20 0 20 40
‘ ‘ ! e 5 v

Ubernehmen

Abbruch

|§"2 Edit |é Bohren é Frésen l(_’. ';g';z’nr e D;\(J;r— E Isalz]nun % Anwahl | > I 2
Bild 9-21  Kontur schlieBen
v Ubernehmen Sie die Kontur in den Arbeitsplan.
Ubernehmen
T Wahlen Sie den Softkey Tasche an.
Werkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den CUTTER 20 an.
auswihlen
Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
0K
Hinweis

Die Fertigungsrichtung der Tasche wurde bereits im Programmkopf festgelegt. In diesem Fall
wurde die Einstellung Gleichlauf gewahlt.

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

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
F 0.15 mm/Zahn X

\" 120 m/min X

Bearbeitung schruppen X

20 0

Einfacher Frasen mit ShopMill
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v

Ubernehmen

9.3 Ausréumen, Restmaterial und Schlichten von Konturtaschen

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
Z1 15 ink X Wenn Sie die Bearbei-
tungstiefe inkremental

eingegeben, miissen Sie
die Tiefe positiv eingeben.

DXY 50% X

Dz 5

UXyY 0.3

uz 0.3

Startpunkt automatisch X Wenn Sie fiir Startpunkt
(Eintauchposition) die Ein-
stellung auto wahlen, so
wird dieser von ShopMill

festgelegt.

Eintauchen helikal X Stellen Sie das Eintauchen

EP 2 mmiuU X auf helikal ein, mit einer
Steigung und einem Radi-

ER 2 us von jeweils 2 mm.

Abhebemodus auf Riickzugs- X

ebene

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

=4

7% —20
A

END

40

60

=100

-60 -40

-20

0 20

40 60

|§L~ Edit |é Bohren
Tasche schruppen

Bild 9-22

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

frésen

" r Kontur
Frasen N4

NC

SINUMERIK ONE

Tasche frasen
T CUTTER 20 D1

Bearbeitung

0

YAl

DXY

DZ

UXY

uz
Startpunkt

Eintauchen
EP
ER

Abhebemodus

Diver-
ses

120.000 m/min

0.150  mmfZahn

0.000 Werkzeug
15.000 ink auswahlen
50.000 % Grafische

5.000 Ansicht

0.300

0.300

automatisch

helikal
2.000 mm/U
2.000
Abbruch
auf RP v

Ubernehmen

Simu- NC
lation |§- g | > I 2

Wahlen Sie den Softkey Tasche Restmat. an. Da der 20er Frdser die Radien R5 nicht bearbeiten
kann, bleibt in den Ecken Material stehen. Mit der Funktion Tasche Testmaterial werden die
noch nicht bearbeiteten Bereiche punktgenau weggeschruppt.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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wm:;lug Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den CUTTER 10 an.
auswahlen

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
0K

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

F 0.1 mm/Zahn X

\Y 120 m/min X

Bearbeitung schruppen X

DXY 50% X Die maximale Zustellung

in der Ebene soll bei 50%
liegen.

Dz 5

D%
KSIEXAMPLE3/MOLD_PLATE --
Y T CUTTER 10 D1
i, F 0.100  mmiZahn -
< A :
2 v 120.000 mimin
V4 20 ]
i~ Bearbeitung v
E; %3] r\\ P T Werkzeug
B e auswahlen
END || 4p
DXY 50.000 % Ansicht
/4 5.000
60
Abhebemodus ;
Alle
™ auf P Parameter
.
100
60 40 20 0 20 40 60 Abbruch
L L I I I | | X J

Ubernehmen

BN IR | | gy amant | > l 2
Bild 9-23  Tasche Restmaterial bearbeiten
v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen
T Wahlen Sie den Softkey Tasche an.
wm:;lug Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie den CUTTER 10 an.
auswahlen

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
0K
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9.3 Ausréumen, Restmaterial und Schlichten von Konturtaschen

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte zur Uberarbeitung der Tasche ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

F 0.08 mm/Zahn X

Vv 150 m/min X

Bearbeitung Boden X

UXY Bei den Werten in den Fel-
Uz dern Schlichtaufmal in

der Ebene (UXY) und
SchlichtaufmaB in der Tie-
fe (UZ) muss das vorher
beim Schruppen eingege-
bene Aufmal eingestellt
bleiben. Dieser Wert ist fir
die automatische Berech-
nung der Verfahrwege
von Bedeutung.

SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Tasche frasen
Eingabe komplett
T CUTTER 10 D1 -
F 0.080  mm/Zahn
v 150.000 mimin --
E %J ' ﬂ\\\ . N Bearbeitung vvvBoden Werkzeug
W — 70 0.000 auswahlen
% 40 z 15.000  ink
DXY 50.000 % AR
[ uxy 0.300
uz 0.300
Startpunkt automatisch
80
9 -
Eintauchen helikal
L-100 EP 2.000 mm/U X
-60 -40 -20 0 20 40 60 = 2000 Aobruch
| | | | | | |  |Abhebemodus 4

Ubernehmen

Simu- NC
lation |EL i | > I 2

= . " 1 Kontur NC|  Diver-
|:‘> Edit |! Bohren é Frasen FS] frasen J o

Bild 9-24  Tasche schlichten

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

Wahlen Sie den Softkey Tasche an.

Tasche »
Geben Sie in der Eingabemaske folgenden Wert fiir das Zerspanen des Restmaterials auf der
Kontur ein:
Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
Bearbeitung Rand X

Einfacher Frasen mit ShopMill
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9.3 Ausrdumen, Restmaterial und Schlichten von Konturtaschen

SIEMENS SINUMERIK ONE ot --
NCIWKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Tasche frsen --
P Eingabe komplett

N T CUTTER10 D1 --
¢ 7% A
F 0.080  mmlfZahn
75@ 20 .
v 150.000 m/min

B M~ Bearbeitung T ——
% 70 0.000 auswahlen
/4| 40 .
71 15.000 ink Grafische
Ansicht
END

4 5.000

[ UXY 0.300

180

.
. S/

L-100 X

Abbruch
60 40 20 0 20 40 60

il B i | | | | 3 |Abhebemodus

= . . 1 Kontur NC|  Diver- Simu-
|_J:| et |& Rl & QCN < fricen S ses |q lation

Bild 9-25  Rand schlichten

Ubernehmen

x Anwahl| > .2

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

Einfacher Frasen mit ShopMill
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9.4 Bearbeitung auf mehreren Ebenen
9.4 Bearbeitung auf mehreren Ebenen

Bedienfolgen

Frasen Sie die 60er Kreistasche wie im Beispiel 'INJECTION_FORM' in zwei Arbeitsschritten.

& o
O ©]
O o
©) o

Bild 9-26  Kreistasche

Einfacher Frasen mit ShopMill
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9.4 Bearbeitung auf mehreren Ebenen

1. Im ersten Arbeitsschritt wird die Tasche mit dem 20er Fraser bis auf -9.7 mm geschruppt.

SIEMENS

SINUMERIK ONE

NCIWKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

Kreistasche

p Y F 0.150  mmlZahn
i, i\ A v 120.000  mimin -
: Z 40 Bearbeitung v --
e ~ ebenenweise
ﬂ % Einzelposition Werkzeug
g% L2o X0 0.000 auswahlen
< Yo 0.000
ZZ. 0 0.000
END ® 60.000 Rechteck-
0 + . tasche
YAl -10.000 ink !
DXY 50.000 % '
Dz 5.000
20 UXY 0.300
uz 0.300
Eintauchen senkrecht
a0 FZ 0.100  mmiZahn
-60 -40 -20 0 20 40 60 Avbruch
| | | | | | | 4 |Ausrdumen Komplettbearb.
Ubernehmen
|_§‘|} Edit |L Bohren :!_7 Frasen lf(r(;r;zir E‘i Di‘g:” |§ IS;T:n % Anwahl | > . 2
Bild 9-27  Kreistasche schruppen

2. Im zweiten Arbeitsschritt wird die Tasche mit demselben Werkzeug geschlichtet.

SIEMENS

SINUMERIK ONE

NCIWKSIEXAMPLE3/MOLD_PLATE Kreistasche --
P Eingabe komplett
N T CUTTER20 D1 --
44 A
40 F 0.100  mm/Zahn
3 .
\ 150.000 mimin --
E s Bearbeitun vy
< 9 Werkzeug
%5 L2o ebenenweise auswahlen
< Einzelposition Grafische
%5 X0 0.000 Ansicht
2
END YO 0.000 Rechteck-
0 + tasche
20 0.000
° 60'000
tasche
Al -10.000 ink
20 DXY 50.000 %
/4 5.000
UXY 0.300
L 40 uz 0.300
o o 0 3 20 & &0 Eintauchen senkrecht Abbruch
5 B | | | = X|FZ 0.100  mmizZahn
Ubernehmen
|§|; Edit | E Bohren ;!_7 Frasen é lf(r‘;::: ~N,cl D:;:r— |§ E;?:n %‘L Anwahl | > . 2
Bild 9-28  Kreistasche schlichten

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Bearbeitung der innen liegenden Kreistasche ein. Die

Kreistasche wird bis auf eine Tiefe von -20 mm bearbeitet.

Hinweis

Die Starttiefe liegt nun nicht mehr bei 0 mm, sondern bei -10 mm!

132
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Tasche

Kreis-
tasche

k

O O
O @]
©) O
©) @)
Bild 9-29

Innen liegende Kreistasche

Wahlen Sie den Softkey Frasen an.

Wahlen Sie den Softkey Tasche an.

9.4 Bearbeitung auf mehreren Ebenen

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die Bearbeitung der Kreistasche ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
F 0.15 mm/Zahn X
Vv 120 m/min X
Bearbeitung schruppen X
X0 0

YO 0

Z0 -10

%] 30

Z1 -20 abs X
DXY 50% X
Dz 5

UXY 0.3

uz 0.3

Eintauchen senkrecht X
Fz 0.1 mm/Zahn X

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3
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9.4 Bearbeitung auf mehreren Ebenen

v

Ubernehmen

j Frasen

Tasche b

Kreis-
tasche

134

SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKS/IEXAMPLE3/MOLD_PLATE Kreistasche ‘
Bl F 0.150  mmiZahn

| s v 120.000  mimin = | [E
1% 20 Bearbeitung v ‘
s .
~ ebenenweise i

ﬂ .l Einzelposition Werkzeug
g/é 10 X0 0.000 auswahlen
@ Yo o
ps Ansicht
« 2 -10.000 Sk

) Rechteck-

-0 + 2 20000 tasche
END 71 -20.000 abs s
Kreis-
Dz 5.000
i uxy 0300
uz 0.300
Eintauchen senkrecht
--20 FZ 0.100  mmiZahn X
| ) Abbruch
-30 20 10 0 10 20 30 —
| | | I Ausraumen

Bild 9-30

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

|_§‘J‘) Edit |&E

| |
G p2!5  Frésen &

Kontur

NC

Innen liegende Kreistasche schruppen

Wahlen Sie den Softkey Frasen an.

Wahlen Sie den Softkey Tasche an.

Diver- @ Simu-
ses lation

% Anwahl

Ubemehmen

> -

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flr die Bearbeitung der Kreistasche ein:

Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
F 0.08 mm/Zahn X
Vv 150 m/min X
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SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

9.4 Bearbeitung auf mehreren Ebenen

30.03.20
12:53

SINUMERIK ONE

Kreistasche

T
F
Vv

X0

uz

EZ

Bild 9-31

Starten Sie die Simulation.

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

X 2.700Y
END Programmende

=
|Eb Edit |ﬁ Bohren

Bild 9-32

Einfacher Frasen mit ShopMill
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1.999 7

& Frasen

Simulation in 3D-Ansicht

100.000

Kontur
frasen

Innen liegende Kreistasche schlichten

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Kontur
frésen

Diver-
ses

T CUTTER 20

'NC|  Diver-
=i ses

Eingabe
CUTTER 20

Bearbeitung

Eintauchen

q Simu-
lation

SINUMERIK ONE

—» lation

komplett

0.080  mm/Zahn

150.000

mimin
ebenenweise

Einzelposition
0.000

0.300

senkrecht

0.100  mm/Zahn

D1
100% 00:08:07

=1 Simu-

D1

|m§£1 Anwahl | > l 2

30.03.20
12:53

-
% Anwahl | > l

Werkzeug
auswahlen

Grafische
Ansi

YO 0.000 Rechteck-
tasche

20 -10.000

: 30.000
tasche

pal -20.000 abs

DXY 50.000 %

DZ 5.000 _—

Uxy 0.300

X

Abbruch

Ubernehmen

<o
Draufsicht

Weitere
Ansichten

Details )

Programm-
steuerung

>
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Beispiel 3: Formplatte

9.5 Berlicksichtigung von Hindernissen
9.5 Beriicksichtigung von Hindernissen

Bedienfolgen

Wie Sie schon im Beispiel 1 gelernt haben, kénnen auch bei diesem Werkstlick verschiedene
Bohrmuster miteinander verkettet werden. Hier missen Sie jedoch darauf achten, dass ein oder
mehrere Hindernisse iberfahren werden missen - je nach Reihenfolge der Bearbeitung.
Zwischen den Bohrungen wird jeweils auf Sicherheitsabstand oder auf Bearbeitungsebene
verfahren - so, wie Sie es eingestellt haben.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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9.5 Berlicksichtigung von Hindernissen

Erstellen Sie zundchst die Arbeitsschritte Zentrieren und Bohren analog zu Beispiel 1.

1. Zentrieren

31.03.20

SIEMENS SINUMERIK ONE e
NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Zentrieren
p )
pi 150.000  mm/min
% 500 Ulmin
Durchmesser
2 % o 11.000 e
%% Lo : DT 0.000 s auswahlen
f Grafische
.
7
@
7
8

X

Abbruch

-5 0 5

E Kontur
frésen

Ubernehmen

% Anwahl | > I 2

| |
= - B

Bild 9-33  Arbeitsschritt zentrieren

Nc|  Diver- @ Simu-
=3 ses lation

2. Bohren
SIEMENS SINUMERIK ONE
NC/WKSIEXAMPLE3/MOLD_PLATE Bohren
Eingabe einfach
T DRILL 10 D1
F 150.000  mm/min
I~ lo v 35.000 mimin
ﬂ © Schaft Werkzeug
%5 71 20.000 ink auswahlen
@ DT _ s Grafische
Ansicht
s 10 Bohren
ﬁ Reiben
20
END
X
Abbruch
-30 -20 -10 0 10 20

|
|§| (2O e Bohren & Frésen
_—,)

Bild 9-34  Arbeitsschritt bohren

Ubernehmen

x Anwahl| > .2

Kontur
frésen

Nc|  Diver- Simu-
) ses lation

Uber die folgenden Schritte geben Sie die zugehérigen Bohrpositionen ein:

Posifionen b Wahlen Sie den Softkey Positionen an.

".r' , Legen Sie zunachst die linke Bohrreihe in der Folge von unten nach oben an.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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9.5 Berlicksichtigung von Hindernissen

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
Z0 -10

X0 -42.5

YO -92.5

a0 90

LO 0

L 45

N 4

SIEMENS SINUMERIK ONE
NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Positionsreihe
=)
I, Aaii X0 -42.500
4 igJ YO -92.500
ﬁ 50 a0 90.000 ° 4
E Z} /_\ Lo 0.000 Position
gg L 45.000 ausblenden
%é N 4 Grafische
27 | -0 Ansicht
<
.
e
ﬁ Aus DXF
gj L.50 importieren
i
END
100
X
150 100 50 0 50 Abbruch
-150 -100 50 5
| | | - X v

Ubernehmen

% Anwahl | > E 2

NC|  Diver-
= ses

I I
|§[> Edit é Frdsen

Bild 9-35  Bohrreihe eingeben

% Kontur
frésen

@ Simu-
lation

v 4 Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

Postionenl > Wahlen Sie den Softkey Positionen an.

Geben Sie Uber die Funktion Hindernis einen Verfahrweg von 1 mm ein, da als nachstes die
rechte Bohrreihe zu Ubungszwecken ebenfalls von unten nach oben gebohrt werden soll. Das
Hindernis missen Sie nur dann eingeben, wenn Sie zuvor im Programmkopf das Eingabefeld
Riickzug Pos.-Muster auf optimiert umgeschaltet haben.

Hindernis »

Einfacher Frasen mit ShopMill
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9.5 Berlicksichtigung von Hindernissen

SIEMENS

31.03.20
SINUMERIK ONE s

NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Hindernis

Grafische
Ansicht

X

Abbruch

| Ubernehmen

méi Anwahl | > l 2

G o Kontur Diver- Simu-
=2 Bohren Frésen . o
frasen ses lation

|§'|7 Edit
Bild 9-36  Hindernis eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Postionen b Wahlen Sie den Softkey Positionen an.
",’ , Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flir die zweite Bohrreihe ein:
Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
Z0 -10
X0 42.5
YO -92.5
a0 90
LO 0
L 45
N 4

Einfacher Frasen mit ShopMill
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9.5 Berlicksichtigung von Hindernissen

SIEMENS SINUMERIK ONE

NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Positionsreihe ‘
20 -10.000

A X0 42500 |

YO -92.500 ‘ :

=
=<

50 a0 90.000 °

{ \ = Y Position
L 45.000 ausblenden

N 4 Grafische
-0 = Ansicht

Aus DXF
50 = importieren

j

L-100
E‘NI] X

Abbruch

S EOOUOEENG ? R 2 ¢

-100 -50 0 50 100 5

| | |
= i 7% = Kontur
| —--/_I it é resen é frasen

Bild 9-37  Bohrreihe eingeben

Ubemehmen

% Anwahl | > . 2

NC|  Diver-
3 ses

@ Simu-
lation

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

Positionen ) Wahlen Sie den Softkey Positionen an.

Um zum néachsten Bohrmuster, dem Bohrkreis, zu kommen, muss wiederum ein Hindernis
Uberfahren werden. Geben Sie Z=1 ein.

Hindernis »

v Ubernehmen Sie den eingegebenen Wert.

Ubernehmen

Wahlen Sie den Softkey Positionen an.

Positionen b
:3: . Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die 6 Bohrungen im Vollkreis ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
Z0 -10
X0 0
YO 0
a0 0
R 22.5
N 6
positionieren Gerade X

Einfacher Frasen mit ShopMill
140 Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3




Beispiel 3: Formplatte

9.5 Berlicksichtigung von Hindernissen

NC|  Diver-
3 ses

SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE Positionskreis
70
X0
YO
c a0 1 ol
7| 20
ﬂ @ & R 22.500 Position
%9’ N 6 ausblenden
- .
/3 positionieren Gerade Grafische
gj Ansicht
o
Kj 0
et x x —
7y Aus DXF
7 importieren
777
oo
L
%J —~206
i
a X
Abbruch
il 40 -20 0 20 40 ==
I ! | | | ! X
‘ ‘ Ubernehmen
| EI, Edit é Frésen

E Kontur
frasen

Bild 9-38  Bohrungen Vollkreis eingeben

@ Simu-
lation

% Anwahl | > . 2

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

Positionen ) Wahlen Sie den Softkey Positionen an.

Um die letzte Bohrung zu fertigen, wird wieder ein Hindernis iberfahren. Geben Sie Z=1 ein.

Hindernis »

v Ubernehmen Sie den eingegebenen Wert.

Ubernehmen

Positionen ) Wahlen Sie den Softkey Positionen an.

AR Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die letzten Bohrpositionen ein:

Hinweis

Loschen Sie ggf. bereits vorhandene Positionen mit der DEL-Taste.

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
Muster rechtwinklig X

Z0 -10

X0 0

YO 42.5

Einfacher Frasen mit ShopMill
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9.5 Berlicksichtigung von Hindernissen

SIEMENS SINUMERIK ONE )
NC/WKSIEXAMPLE3/MOLD_PLATE Positionen ‘
qlY rechtwinklig I

Al
7 70 -10.000 ‘ ‘
7 Al ;

~ X0 0.000 abs

2 YO 42500 abs L =

(CR|REE 42

ﬂ . X1 abs Alle

@ Y1 ahis loschen

%9 X2 abs Grafische

2 Ansicht

g Y2 abs o

% Lazs X3 abs

ij B abs Aus DXF

i X4 abs importieren

%@% Y4 abs

777,

r X5 abs

o | 42 Y5 abs

L X6 abs

%J Y6 abs X

Abbruch

S 0.5 0 0.5 1 X7 abs ik

’ : = Xy ahe

Ubemehmen

x Anwahl| > l2

Kontur
frasen

| |
= ) ’ )
| =/, it & Frésen

Bild 9-39  Bohrpositionen eingeben

Nc|  Diver- @ Simu-
=i ses lation

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

Hinweis

Dieses Programmierbeispiel sollte Sie mit der Funktion Hindernis vertraut machen. Es gibt
natlrlich elegantere Wege, die Bohrpositionen zu programmieren und mit nur einem Hindernis
auszukommen.

Probieren Sie selbst verschiedene Strategien aus!

Simi- Starten Sie die Simulation.
lation
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SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE

2720 -Z00 -180 -160 -140 -1z00 -100 80

9.5 Berticksichtigung von Hindernissen

31.03.20
12:40

SINUMERIK ONE

104

3D-
Ansicht

Weitere
Ansichten

Details )

80 100 120 140 160 180 200 Programm-

X 0.000Y 42.500 7
END Programmende

=
Eb Edit |ﬁ Bohren é Frasen

Simulation Draufsicht

100.000

Kontur
frasen

Bild 9-40

Einfacher Frasen mit ShopMill
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steuerung

>

>iz

D1
100% 00:12:15

=
% Anwahl |

TDRILL 10
Eilgang

'NC

ol
i

Diver-
ses

=1 Simu-

—» lation
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9.5 Berlicksichtigung von Hindernissen
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Beispiel 4: Hebel

10.1 Uberblick

Lernziele
In diesem Kapitel lernen Sie folgende neue Funktionen kennen. Sie lernen wie Sie ...
* Planfrasen,
e Umrandungen (Hilfstaschen) fiir das Ausrdumen rund um Inseln erstellen,
* Kreis-Inseln erstellen und kopieren,
¢ mit dem Arbeitsschritteditor arbeiten und Inseln fertigen,
» Tiefbohren, Helix frasen, Ausdrehen und Gewindefrasen,

» Konturen polar programmieren.

Aufgabenstellung

ap 3 r

30

27

40
58 T
A

Bild 10-1  Werkstattzeichnung - Beispiel 4

Bild 10-2  Werkstlick - Beispiel 4

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 4: Hebel

10.1 Uberblick

Vorbereitung

146

Fiihren Sie folgende Schritte selbstandig durch:

1. Legen Sie ein neues Werkstiick mit dem Namen 'Example4' an.
2. Legen Sie einen neuen Arbeitsplan mit dem Namen 'LEVER' an.

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

Hinweis

Beachten Sie, dass das Rohteil 25 mm dick sein soll und Sie ZA folglich auf 5 mm setzen

mussen!

Nach der Eingabe der Daten sollte der Programmkopf wie in folgender Abbildung aussehen.

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER

SINUMERIK ONE

Programmkopf

."; END
X0
> L50 Y0
X1
%
ZA
2
PL

-50 RP

SC

MaBeinheit
Nullpunktv.
Rohteil

-40.000
-70.000
110.000
30.000
5.000
-20.000
G17 (XY)

Riickzugsebene

10.000

Sicherheitsabstand

1.000

mm
G54
Quader

abs
abs

abs

Nullpunkt-
versch.

Grafische
Ansicht

100

-100 -50 0 50 100
|

150

Bearbeitungsdrehsinn
Gleichlauf X

Riickzug Positionsmuster Abbruch

Kontur
frésen

Edit 5 Bohren Frésen i
=

WerkstiickabmaBe im Programmkopf

Bild 10-3

v

Ubernehmen

% Anwahl | > I 2

Simu-

NC|  Diver-
lation

s ses

=
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10.2 Planfrasen

Bedienfolgen

& Frdsen Wahlen Sie den Softkey Frasen an.

Manfrisen »

Wahlen Sie den Softkey Planfrasen an.

10.2 Planfrdsen

Werkzeug Offnen Sie die Werkzeugliste und wihlen Sie den Planfriser FACEMILL 63 an.

auswihlen

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
oK

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

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
F 0.1 mm/Zahn X
\" 120 m/min X
Bearbeitung schruppen X
Richtung wechselnd X
X0 -40

YO -70

Z0 5

X1 110 abs X
Y1 30 abs X
Z1 0 abs X
DXY 30 % X
Dz 5

uz 1

Einfacher Frasen mit ShopMill
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147



Beispiel 4: Hebel

10.2 Planfrdsen

v

Ubernehmen

Manfrasen »

148

NC

SIEMENS
NCIWKS/EXAMPLE4/LEVER
Y
.’i END
50
0
b0
100
-50 0 50 100 150
|_§"/ Edit |é Bohren lf(ru;r;t;r
Bild 10-4  Flache schruppen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wahlen Sie den Softkey Planfrasen an.

SINUMERIK ONE

Planfrésen ==
T FACEMILL 63 D1
F 0.100  mmiZahn
\ 120.000 mimin
Bearbeitung v
Richtung % Werkzeug
X0 -40.000 auswahlen
YO -70.000
70 5.000
X1 110.000 abs
Y1 30.000 abs
Al 0.000 abs
a0 0.000 °©
DXY 30.000 %
Dz 5.000
uz 1.000
Abbruch
Ubel}gmen
Diver- Simu-

ses lation

x Anwahl| > lz

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

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
F 0.08 mm/Zahn X
Vv 150 m/min X
Bearbeitung schlichten X

Hinweis

Das SchlichtaufmaB muss sowohl beim Schruppen als auch beim Schlichten denselben Wert
aufweisen, da beim Schruppen damit das AufmaB fir die folgende Schlichtbearbeitung und
beim Schlichten die noch zu zerspanende Materialdicke gemeint ist.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER

P

Planfrésen

SINUMERIK ONE

T FACEMILL 63

Bearbeitung
Richtung
X0

YO
0
X1
Y1
Al
a0

0.080
150.000

-40.000
-70.000
5.000
110.000
30.000
0.000
0.000
30.000

1.000

31.03.20
14:45

D1
mm/Zahn
mimin

%

10.2 Planfrdsen

Werkzeug
auswahlen

Grafische
Ansicht

Abbruch

Ubernehmen

Kontur
frasen

|
Eb Edit |ﬁ Bohren

Flache schlichten

'nc|  Diver- q Simu- | [NC
i ses | lation =paa] > 2

Bild 10-5

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.3 Erstellen der Umrandung flir die Hebel-Insel

10.3

Bedienfolgen

Eontur
frésen

Neue
Kontur

150

Erstellen der Umrandung fiir die Hebel-Insel

Hinweis

Inseln werden, genau wie Taschen, als Kontur im grafischen Konturrechner beschrieben. Zu
Inseln werden sie erst durch die Verkettung im Arbeitsplan: Darin beschreibt die erste Kontur
immer die Tasche. Eine oder auch mehrere nachfolgende Konturen werden als Inseln
interpretiert.

Da im Fall des Beispielteils 'LEVER' keine Tasche existiert, miissen Sie eine erdachte Hilfstasche
um die AuBenkontur herumgelegen. Diese dient als notwendige duBere Begrenzung der
Verfahrwege und bildet somit den Rahmen, in dem die Werkzeugbewegungen stattfinden.

Wahlen Sie den Softkey Konturfrasen an.

Legen Sie eine neue Kontur mit dem Namen 'LEVER_Rectangular_Area' an.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

LEVER Rectangular_Areal

Bild 10-6  Kontur anlegen

Erstellen Sie selbstandig folgende Kontur. Verrunden Sie die Ecken mit R15. Achten Sie darauf,
dass Sie die Werte so wahlen, dass die Werkstilickecken von der Tasche abgedeckt werden.

%
4 1;5 )

%
17

\ | J
}

Bild 10-7  Umrandung fiir Hebel-Insel

Vergleichen Sie lhre Kontur mit folgender Abbildung.

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3



Beispiel 4: Hebel

10.3 Erstellen der Umrandung flir die Hebel-Insel

SIEMENS SINUMERIK ONE R

NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER Gerade XY

-45.000 abs
0.000 abs
90.000 °

270.000 © Element
loschen

Ubergang zum Folgeelement

Fase —s
FS 0.000

Abbruch

Ubernehmen
_— T
ﬁ Bohren é Frésen iy [z q i N anwahl | > 2
frasen ses lation

Bild 10-8  Fertig konstruierte Kontur

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.4 Fertigung des Hebels

10.4

Bedienfolgen

Kontur
frésen

Neue
Kontur

152

Fertigung des Hebels

Uber die folgenden Schritte geben Sie die Kontur ein:

(=) o

O
Bild 10-9  Kontur Hebel

Wahlen Sie den Softkey Konturfrasen an.

Legen Sie eine neue Kontur mit dem Namen 'LEVER_Lever' an.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

|LEVER Lever]

Bild 10-10  Kontur anlegen

Geben Sie nach der Ubernahme in der Eingabemaske folgende Werte fiir den Startpunkt des

Konturzuges ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
X -24 abs
Y 0 abs

Einfacher Frasen mit ShopMill

Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3
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10.4 Fertigung des Hebels

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER

SINUMERIK ONE

Startpunkt
LEVER_LEVER

PL G17 (XY)

END 0.5
> X -24.000 abs

v [0 b

r0
—0:5
-25 -24.5 -24 -23.5
I | I | X
= n " 2 Kontur N
| =| > Hdit | ! Bohren & Frasen  HeS2 e o]

Bild 10-11  Startpunkt anleg

v

Ubernehmen

VAR

en

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Simu-
lation

Diver-
ses

=

Grafische
Ansicht

Pol

X
Abbruch

v

Ubernehmen

%‘L Anwahl | > . 2

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flir den ersten Bogen ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

Drehrichtung rechts X

R 24 Radius und Mittelpunkt
| 0 X sind bekannt.

SIEMENS
NCIWKS/EXAMPLE4/LEVER

Lo u +
20
-40 -20 0 20 40
|§|> Edit | ! Bohren é Frasen l;_h 5:;22::

Bild 10-12  Kontur Bogen

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3

NC

Drehrichtung

R

I 0.000 abs
J 0.000 abs Ansicht
al 90.000 °
B1 o
2 o
? Alle
Ubergang zum Folgeelement P
Fs 0.000
X
Abbruch
Ubernehmen
Diver- Simu- | NC
ses |§ lation | =3 Anwanl | > . 2
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10.4 Fertigung des Hebels

Ubernehmen

X

Tangente
an Vorg.

Tangente
an Vorg.

154

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Erstellen Sie die Schrage tangential an das Vorgangerelement.

Aktivieren Sie den Softkey Tangente an Vorg..

SIEMENS SINUMERIK ONE
NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER Gerade XY
X
e S Y
2 o al
END | END )
ﬂ . a2 tangential
A Ubergang zum Folgeelement
i k Fase Grafische
FS 0.000 Ansicht
Tangente
0 . + an Vorg.
10 Alle
i Parameter
20
X
30 20 10 0 10 20 30 Afbrih
‘ 1 ‘ ‘ ‘ ‘ | X v
Ubernehmen
= ‘ i 5 3 Kontur Nc|  Diver- Simu- | NC
| :L Edit | E ] Bohren é Frasen  ECSZu e . s @ Jation E& Anwahl | > . 2

Bild 10-13  Kontur Schrage

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Geben Sie den tangentialen Kreisbogen ein.

Aktivieren Sie den Softkey Tangente an Vorg..

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

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

Drehrichtung rechts X

R 8 Radius, Mittelpunkt und
X 85 abs X Endpunkt sind bekannt.
Y -8 abs X

I 85 abs X

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.4 Fertigung des Hebels

SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKS/EXAMPLE4/LEVER
Drehrichtung
R 8.000
85.000 abs
> o [ Y -8.000  abs
END
5
| 85.000 abs Grafische
J 0.000 abs Ansicht
al 349.150 ° Tangente
[ T a2 tangential 0D,
Bl 180.000 ° A
dndern
B2 169.150 °©
= Ubergang zum Folgeelement Par::-:ter
I Radius
R 0.000
e X
75 80 85 90 95 100 ﬂ
‘ ‘ ! ‘ ! ‘ - X v
Ubernehmen
|_§‘|) Edit |é Bohren & Frasen [ceed | ';‘:;2:: b D?Q;F E IS;;T;n B Anwahl | > . 2
Bild 10-14  Kontur Bogen
_ Dialog Ubernehmen Sie den Konturvorschlag.
Ubernahme
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen
P, Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die waagerechte Strecke bis zum Endpunkt
X30 ein:
Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
X 30 abs X
Ubergang zum Folgeele- Radius X Geben Sie als Radius zum
ment nachsten Element 40 mm
R 40 ein.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.4 Fertigung des Hebels

SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKSIEXAMPLE4/LEVER Gerade X

X 30.000 abs

al 180.000 °

a2 tangential

Ubergang zum Folgeelement

Radius

R
Grafische
Ansicht
Tangente
anVorg.
Auswahl
andern

Alle
Parameter
X
20 40 60 80 100 = -
‘ ‘ ‘ | . X <
‘ Ubernehmen
|—§.J) Edit |& Bohren % Frésen ri‘iﬁ lf(:;;teun' NG D?::’ @ ISaI;Tt;Jn % Anwahl | > . 2
Bild 10-15  Kontur Strecke waagerecht
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen
x Beachten Sie fiir die folgende schrage Strecke folgenden Hinweis:

Hinweis

Der tangentiale Ubergang wird immer nur auf das Hauptelement bezogen, d.h. in diesem Fall
schlieBt die Gerade nicht tangential an (siehe folgende Abbildung).

Hauptelement -
nicht tagential —_, \

Verrundung

Hauptelement

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.4 Fertigung des Hebels

SIEMENS SINUMERIK ONE

NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER Gerade XY

Ubergang zum Folgeelement

P
. Radius Grafische
mo | 20 R 0.000 ATEt

Tangente
an Vorg.

0 i E Auswahl

dndern
Alle
L 20 Parameter
40 x
-20 0 20 40 60 80 100 —Llh
‘ ! ‘ ] ! ! . X v

Ubernehmen
Nc|  Diver- NC
2 e Ei Anwahl | > . 2

@ Simu-
lation

= 3 = 3 Kontur
|:I> Edit |gl Bohren é Frasen N4 aon

Bild 10-16  Kontur Schrage

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Ubernehmen
m Geben Sie den tangentialen Kreisbogen ein.
Tangente Aktivieren Sie den Softkey Tangente an Vorg..
an Vorg.
Alle Aktivieren Sie den Softkey Alle Parameter.
Parameter

Mit der Funktion Alle Parameter erhalten Sie ausfiihrliche Informationen tiber den Bogen. Dies
kann zum Beispiel als Kontrolle der eingegebenen Werte dienen (z. B.: Endet der Bogen
senkrecht ...?).

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

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
Drehrichtung rechts X

R 8

Y -58 abs

I 0 abs

J -58 abs

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.4 Fertigung des Hebels

Auswahl

Ubermahme

Ubernehmen

o

Tangente
an Vorg.

158

SIEMENS SINUMERIK ONE
NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER
Drehrichtung
R 8.000
X -8.000 abs
END | -
> X 15.360 ink
“
5 Il i -58.000 abs
7 i 3.136 ink Grafische
. |60 Ansicht
END | 0.000 abs Tangente
- an Vorg.
| -7.360 ink
J 158,000 abs Atevizhi
dndern
65 J 3.136 ink i
o S
a2 tangential
B1 90.000 °©
70 B2 156.922 ° X
Ubergang zum Folgeelement Abbruch
10 5 0 5 10 : =
| X Radius Vv
Ubernehmen
= o o 3 Kontur Nc|  Diver- Simu- | NC
|=I> Edit | gi Bohren é Frasen [ . T @ Ktion E& Anwahl | > l 2
Bild 10-17  Kontur Bogen

Wahlen Sie den gewtiinschten Konturvorschlag aus.

Ubernehmen Sie den Konturvorschlag.

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Geben Sie die senkrechte Strecke (automatisch tangential) bis zum Endpunkt Y-27 ein.

Aktivieren Sie den Softkey Tangente an Vorg..

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

Y -27 abs X

Ubergang zum Folgeele- Radius X Verrunden Sie den Uber-
ment gang in die ndchste Gera-
R 18 X de mit R18.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER

60

a

Bild 10-18  Kontur Strecke senkrecht

|
Eb Edit |ﬁ Bohren

é Frésen

10.4 Fertigung des Hebels

31.03.20
14:45

SINUMERIK ONE

Gerade Y
Y
al

abs

-27.000
90.000 °

a2 tangential

Ubergang zum Folgeelement
Radius

R [TE000

Grafische
Ansicht

Tangente
an Vorg.

Auswahl
dndern

Alle
Parameter

X
Abbruch

v

Ubernehmen

-
x Anwahl| > lz

Diver- q Simu-
ses lation

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen
x Geben Sie die Schrage ein.
SIEMENS SINUMERIK ONE e
NC/WKSIEXAMPLE4/LEVER Gerade XY
Ubergang zum Folgeelement
ES 0.000 Ansicht
Tangente
an Vorg.
Auswahl
END dndern
i Alle
Parameter
60
X
Abbruch
v
- Ubernehmen
|§J7 Edit |ﬁ Bohren é Frésen Di\g;r- |§ Isal?::n ‘NECL Anwahl | > l 2
Bild 10-19  Kontur Schrage
Ubernehmen Sie die Eingabe.
Ubernehmen
m SchlieBen Sie mit einem Bogen die Kontur zum Startpunkt.
Tangente Aktivieren Sie den Softkey Tangente an Vorg..
anVorg.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.4 Fertigung des Hebels

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flir den Startpunkt des Konturzuges ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
R 24

X -24 X

Y 0 X

| 0 X

SINUMERIK ONE

é Frasen

G

1 Kontur

frésen

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER
-
E END | -0
-
s
1
‘ 10
END
=15
20
-35 -30
|_§¢‘) Edit |é Bohren
Bild 10-20  Kontur Bogen
v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

Ubernehmen

Ubernehmen Sie die Kontur.

Drehrichtung
R 24.000
X -24.000 abs
Y 0.000 abs
1 0.000 abs Grafische
J 0.000 abs Ansicht
al 131.955 °© Tangente
- an Vorg.
a2 tangential
B1 90.000 °© A_uswahl
andern
B2 41.955 °
0 Alle
Ubergang zum Folgeelement P
Radius
R 0.000
X
10 Abbruch
‘ =R v
Ubernehmen

!IC

Diver-
ses

=

Simu-
lation

x Anwahl| > .2

Uber die folgenden Schritte schruppen und schlichten Sie die Tasche unter Beriicksichtigung der

Hebel-Kontur:

~

,/

Bild 10-21

Tasche b

160

Wahlen Sie den Softkey Tasche an.

Schruppen und Schlichten um den Hebel herum

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Werkzeug
auswahlen

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

10.4 Fertigung des Hebels

Offnen Sie die Werkzeugliste und wihlen Sie den Planfraser CUTTER 20 an.

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

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

F 0.15 mm/Zahn X

Vv 120 m/min X

Bearbeitung schruppen X

20 0

Z1 6 ink X

DXY 50% X Geben Sie die maximale
Zustellung in der Ebene

hier in % an.

Dz 6

uxy 0

uz 0.3

Startpunkt automatisch X

Eintauchen senkrecht X

FzZ 0.15 mm/Zahn X

Abhebemodus auf RP X

SINUMERIK ONE

Tasche frasen

SIEMENS
NCIWKSIEXAMPLE4/LEVER
p |y
W E
" B
//'\,
> l 150
END -
e
i \‘\~-_
o { I o
\ |
50 ‘ W /
—
100
-100 -50 0 50 100 150
L I I | L | - X
|_§J) Edit |é Bohren é Frasen t{b l::’;;teun' b
Bild 10-22  Kontur schruppen

v

Ubernehmen

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

T CUTTER 20
E 0.150
v 120.000
Bearbeitung
70 0.000
Al 6.000
DXY 50.000
DZ 6.000
Uxy 0.000
uz 0.300
Startpunkt
Eintauchen
FZ 0.150
Abhebemodus
aufRP
Diver- Simu-

ses lation

D1 ‘

mm/Zahn = ‘
m/min
E
Werkzeug
ink auswahlen
%

Grafische
Ansicht

automatisch

senkrecht
mm/Zahn

X

Abbruch

v

Ubernehmen

|% Anwahl | > ' 2
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10.4 Fertigung des Hebels

Tasche b

Wahlen Sie den Softkey Tasche an.

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

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
F 0.08 mm/Zahn X
\Y 150 m/min X
Bearbeitung schlichten Bo- X
den
20 0
Z1 6 ink X
DXY 50% X Geben Sie die maximale
Zustellung in der Ebene
hier in % an.
UXY 0
uz 0.3
Startpunkt manuell X
XS 70
YS -40
Eintauchen senkrecht X
Fz 0.15 mm/Zahn X
Abhebemodus auf RP X

SINUMERIK ONE

EIC

SIEMENS
NCIWKSIEXAMPLE4/LEVER
p [y
W E
A
e A
/\/
ﬂ /1] 50
END ( e
L0 » o \“\j
//‘_
/
50 #
1/
o
100
-100 -50 0 50 100 150
L | I | L | — 7
|—§-..[) Edit |& Bohren & Frésen E’ﬂ Iérval;tel::
Bild 10-23  Boden schlichten

v

Ubernehmen

162

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Tasche frasen

T CUTTER 20
F 0.080
Vv 150.000
Bearbeitung
z0 0.000
1 6.000
DXY 50.000
UXY 0.000
uz 0.300
Startpunkt
XS 70.000
YS -40.000
Eintauchen
EZ 0.150
Abhebemodus
aufRP
Diver- Simu-

ses lation

D1 ‘

mm/Zahn (B _'.‘ ‘
m/min = T |
vvvBoden ‘ —=
Werkzeug
ink auswahlen
%
Ansicht
manuell
senkrecht
mmiZahn

X

Abbruch

v

Ubernehmen
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10.5

Bedienfolgen

Eontur
frésen

Neue
Kontur

10.5 Erstellen der Umrandung fiir die Kreis-Insel

Erstellen der Umrandung fiir die Kreis-Insel

Erstellen Sie eigenstdndig die Umrandung als Verfahrwegbegrenzung fiir das Frasen. Frasen Sie
auf eine Tiefe von -3.

Bild 10-24  Kontur Umrandung fiir die Kreisinseln

Hinweis

Die Werte R36 und R26 ergeben sich aus dem jeweiligen Insel-Radius + Frdser-Durchmesser (hier
20 mm + 1 mm Zugabe).

Die Radien R5 und R15 sind frei gewahlt.

Wahlen Sie den Softkey Konturfrasen an.

Legen Sie eine neue Kontur mit dem Namen 'LEVER_Lever_Area' an.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

‘LEVERﬁLeverﬁArea|

Bild 10-25  Kontur anlegen

Konstruieren Sie die Begrenzung der Verfahrwege, wie oben beschrieben, so um die
Werkstlickkontur herum, dass der 20er Fraser (iberall zwischen der Begrenzung und den Inseln
durchpasst. Geben Sie diese Begrenzungskontur in der gleichen Weise wie die Hebelkontur ein.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.5 Erstellen der Umrandung fiir die Kreis-Insel

A
Bild 10-26  Konturabschnitt Bogen links
A
50 ( 10
Bild 10-27  Konturabschnitt Bogen rechts

164

Drehrichtung )
R 36.000
X 4.235 abs
i 35.750 abs
| 0.000 abs
J 0.000 abs
al 90.000 °
B1 353.244 °©
B2 96.756 °
Ubergang zum Folgeelement
Fase
FS 0.000
(0]
- X
Drehrichtung
R 26.000
X 85.000 abs
Y -26.000 abs
| 85.000 abs
J 0.000 abs
al 353.244 °
a2 tangential
p1 180.000 °
2 173.244 °
Ubergang zum Folgeelement
Fase
FS 0.000
)0
- )
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10.6

Bedienfolgen

Kontur
frésen

Neue
Kontur

10.6 Erstellen der 30er Kreis-Insel

Erstellen der 30er Kreis-Insel

Uber folgende Schritte erstellen Sie die abgebildete 30er Kreis-Insel:

(%) ®

@)
Bild 10-28  30er Kreis-Insel

Wahlen Sie den Softkey Konturfrasen an.

Legen Sie eine neue Kontur mit dem Namen 'LEVER_Circle_R15" an.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

LEVER Circle_R15|

Bild 10-29  Kontur anlegen

Erstellen Sie selbstandig die Kreiskontur (siehe folgende Abbildung). Der Startpunkt der
Kreiskonstruktion liegt bei X-15 und YO.

Hinweis

Achten Sie darauf, dass einige Werte inkremental bemaBt sind!

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.6 Erstellen der 30er Kreis-Insel

SIEMENS
NCIWKS/EXAMPLE4/LEVER

R

|
J
al

Bl
B2

R

=
|‘§b Edit |ﬁ Bohren

Bild 10-30  Kontur Kreis-Insel
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SINUMERIK ONE

Drehrichtung

Diver- q Simu-
lation

31.03.20
14:45

15.000

0.000
0.000

15.000
0.000
90.000 °

90.000 °
0.000 °©

Ubergang zum Folgeelement

Radius

INC

Anwahl

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3

Grafische
Ansicht

Alle
Parameter

X
Abbruch

v

Ubernehmen

> -




Beispiel 4: Hebel

10.7

Bedienfolgen

Kontur
frésen

Neue
Kontur

10.7 Erstellen der 10er Kreis-Insel

Erstellen der 10er Kreis-Insel

Uber folgende Schritte erstellen Sie die abgebildete 10er Kreis-Insel:

(*) ®

@)
Bild 10-31 10er Kreis-Insel

Wahlen Sie den Softkey Konturfrasen an.

Legen Sie eine neue Kontur mit dem Namen 'LEVER_Circle_R5_A'an.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

LEVER Circle_R5_A

Bild 10-32  Kontur anlegen

Erstellen Sie selbstandig die Kreiskontur (siehe folgende Abbildung). Der Startpunkt der
Kreiskonstruktion liegt bei X80 und YO.

Hinweis

Weil diese Kreis-Insel im nachsten Schritt kopiert wird, missen Sie die Kontur inkremental
eingeben, damit beim Kopieren nur noch der Startpunkt gedndert werden muss.

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3 167



Beispiel 4: Hebel

10.7 Erstellen der 10er Kreis-Insel

31.03.20
14:45

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER

SINUMERIK ONE

Drehrichtung

R 5.000

0.000
0.000
5.000 i Grafische
J 0.000 Ansicht
| at 90.000 °
=0 [ +
B1 90.000 °
B2 0.000 °©
- Alle
Ubergang zum Folgeelement P eter
Lz Radius
R 0.000
X
Abbruch
Ubernehmen

2 Kontur
= frasen

=
|§? Edit |ﬁ Bohren é Frasen

Bild 10-33  Kontur 10er Kreis-Insel

;NE% Diver- q Simu-
(i ses lation

-
x Anwahl| > lz

Nach Eingabe des Kreises sieht die Strichgrafik wie folgt aus.

31.03.20
14:45

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER

SINUMERIK ONE

Ansicht  p

Grafische
Ansicht

Neu
nummerier.

Weiteres
Prog. 6ffnen

Einstellungenp

Kontur
frésen

'NC|  Diver- Simu-
o n
I ses lation

-
x Anwahl| > lz

Bild 10-34  Strichgrafik
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10.8

Kopieren der 10er Kreis-Insel

10.8 Kopieren der 10er Kreis-Insel

Bedienfolgen
Uber die folgenden Schritte kopieren Sie die im vorhergehenden Schritt erstellte Kreis-Insel:
O
O
Bild 10-35  10er Kreis-Insel
Kopieren Navigieren Sie auf die Kontur 'LEVER_Circle_R5_A' und kopieren Sie diesen.
SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKS/EXAMPLE4/LEVER 10 X --
P N10 Programmkopf G54 Quader
| A% N20 Planfrisen o T-FACEMILL 63 F~0.1/Z V=120m X0--40 Y070 Z0-5 Z1-0
4lcs N30 Planfrasen vev  T-FACEMILL 63 F=0.08/Z \=150m X0=-40 YO=-70 Z0=5 Z1=0
- N40 Kontur LEVER_RECTANGULAR_AREA
(o] A~ {N50 Kontur LEVER_LEVER
/9 {N60 Tasche Frasen +  T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=6ink awug:;;”egn
%2 N70 Tasche Frésen voB  T-CUTTER 20 F-0.081Z V=150m 200 Z1-6ink
/™~ N8O Kontur LEVER LEVER AREA hﬂl'lgcekn >
/\}mo Kontur LEVER_CIRCLE_R15
4 N100 Kontur LEVER_CIRCLE R5_A (=), sucen »
END Programmende ’
Markieren
Kopieren
Einfiigen
Aus-
schneiden
=[S
B o [EARE A m| o B i [ e | > [
Bild 10-36  Kontur kopieren
Einfigen Flgen Sie die kopierte Kontur ein und geben Sie dieser den Namen 'LEVER_Circle_R5_B".

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.8 Kopieren der 10er Kreis-Insel

SIEMENS SINUMERIK ONE o
NCIWKS/EXAMPLE4/LEVER 10 --
P N10 Program header G54 Block
Ch N20 Face milling +  T=FACEMILL 63 F=0.1/t V=120m X0=-40 YO=-70 Z0=5 Z1=0
@IC5 N30 Face milling vov  T=FACEMILL 63 F=0.08/t V=150m X0=-40 Y0=-70 Z0=5 Z1-0
/- 1N40 Contour LEVER_RECTANGULAR_AREA

/™1 N50 Contour LEVER_LEVER
@ N60 Mill pocket R

2- N70 Mill pocket
Contour
Contour

Kontur umbenennen

Konturname: LEVER CIRCLE_R5_A

End of program

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

LEVER_CIRCLE_R5_B

X

Abbruch

v

Ubernehmen

Bild 10-37  Name fiir kopierte Kontur eingeben

v Ubernehmen Sie die Eingabe.

Ubernehmen

Nach der Ubernahme sollte Ihr Arbeitsplan wie folgt aussehen.

SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKS/EXAMPLE4ILEVER 11X --
P N10 Programmkopf G54 Quader
[ C5 N20 Planfrisen +  T=FACEMILL 63 F=0.1/Z V=120m X0=-40 Y0=-70 Z0=5 Z1=0
@Ir N30 Planfrisen vov  T=FACEMILL 63 F=0.08/Z V=150m X0=-40 Y0=-70 Z0=5 Z1=0
"~ 1N40 Kontur LEVER_RECTANGULAR_AREA
o] ~{N50 Kontur LEVER_LEVER
43 {N60 Tasche Frasen ©  T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=6ink awufjjjﬁﬁi
21 N70 Tasche Frasen vvvB  T=CUTTER 20 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=6ink
/1 N80 Kontur LEVER_LEVER_AREA prock —y
~~{N90 Kontur LEVER_CIRCLE R15 —_—
™~ { N100 Kontur LEVER_CIRCLE_R5_A . Suchen b
|/~ 1 N110 Kontur LEVER _CIRCLE_R5_B =]
END Programmende Markieren
Kopieren
Einfiigen
Aus-
schneiden

Kontur
frésen

E, Edit ! Bohren é Frésen

Bild 10-38  Eingefligte Kontur im Arbeitsschritteditor

Eld
NC|  Diver- Simu- NC
B8 ses |§ lation EL St | > . 2

Nun mussen Sie nur noch den Startpunkt @ndern, da Sie die Kontur inkremental eingegeben
hatten.

n Offnen Sie die Kontur. Uber diese Taste kdnnen Sie dann auch in der gedffneten Kontur das
selektierte Geometrie-Element zum Andern 6ffnen.
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10.8 Kopieren der 10er Kreis-Insel

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flir den Startpunkt des Konturzuges ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
X -5
Y -58

SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKS/EXAMPLE4ILEVER Startpunkt
p .Y LEVER_CIRCLE_R5_B
[ A5 |~ L GIT(XY)
i~ END
|-57.5
£ % X -5.000 abs
& v SO0 ot
< Grafische
i Ansicht
/'\/
U k58
END Pol
F-58.5
X
5 2 b ds Abbruch
I . L1 i - X J
Ubernehmen

Kontur

NC|  Diver-
frésen i

ses

E, Edit é Bohren
Bild 10-39  Startpunkt @ndern

é Frasen

Q Simu-
lation

% Anwahl| > .2

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.9 Fertigung der Kreis-Insel mit Hilfe des Editors

10.9 Fertigung der Kreis-Insel mit Hilfe des Editors

Bedienfolgen

Uber folgende Schritte fertigen Sie die 3 Kreis-Inseln. Dabei lernen Sie weitere Funktionen des
Arbeitsschritteditors kennen, die Ihnen dabei helfen, Teile des Arbeitsplans mehrfach zu
verwenden und zu verwalten (siehe Funktionen des Arbeitsschritteditors).

Folgende Kontur dient bei der Fertigung der Inseln als Verfahrweg-Begrenzung.

Bild 10-40  Verfahrweg-Begrenzung

Ihr Arbeitsplan sieht wie folgt aus.

SIEMENS SINUMERIK ONE -
NCIWKS/EXAMPLE4/LEVER 11 X --
P N10 Programmkopf G54 Quader
[ 4 T N20 Planfrisen o T=FACEMILL 63 F=0.1/Z V=120m X0=-40 Y0=-70 Z0=5 Z1-0 E
@I N30 Planfrasen vev  T=FACEMILL 63 F=0.08/Z V=150m X0=-40 Y0=-70 Z0=5 Z1=0
/™~ 1N40 Kontur LEVER_RECTANGULAR_AREA (9]
E; /~{N50 Kontur LEVER_LEVER
49 {N60 Tasche Frasen +  T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=6ink avxsx;?;‘;
/9 IN70 Tasche Frasen +vB  T=CUTTER 20 F=0.08/Z V=150m Z0-0 Z1=6ink _—
/1 N8O Kontur LEVER_LEVER AREA :I'I‘r’fe‘; »
/™~ {N90 Kontur LEVER_CIRCLE_R15 —
/»jmoo Kontur LEVER_CIRCLE_R5_A . Suchen b
™1 N110 Kontur LEVER_CIRCLE_R5_B =l
END Programmende Markieren
Kopieren
Einfiigen

Aus-
schneiden

»

L Bohren é Frasen If(rnizteunr E DLV;;F E IS;T:n % Anwahl | > .le 2
Bild 10-41  Arbeitsplan
Markieren Markieren Sie die beiden Arbeitsschritte fiir das Schruppen und Schlichten der Tasche.

Kopieren Kopieren Sie die markierten Arbeitsschritte.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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SIEMENS

10.9 Fertigung der Kreis-Insel mit Hilfe des Editors

SINUMERIK ONE

NCIWKS/EXAMPLE4/LEVER
P N10 Programmkopf

o

.': Cq N20 Planfrasen
@05 N30 Planfrasen
/1 N40 Kontur

E /™1 N50 Kontur
N60 Tasche Frésen
N70 Tasche Frasen

/™~ 1 N80 Kontur

/™~ 1N90 Kontur

/™~ N100 Kontur

/™4 N110 Kontur
END Programmende

Bild 10-42

Einfilgen

SIEMENS

NC/WKSIEXAMPLE4/LEVER
Programmkopf
N20 Planfrasen
N30 Planfrésen
N40 Kontur

N50 Kontur

431 N60 Tasche Frésen
L3IN70 Tasche Frésen
N80 Kontur

N90 Kontur

N100 Kontur

N110 Kontur

/34 N120 Tasche Frasen

END Programmende

Bild 10-43

Eingefiigte Bearbeitungsschritte

G54 Quader

T=FACEMILL 63 F=0.1/Z V=120m X0=-40 Y0=-70 Z0=5 Z1=0
T=FACEMILL 63 F=0.08/Z V=150m X0=-40 Y0=-70 Z0=5 Z1=0
LEVER_RECTANGULAR_AREA

LEVER_LEVER

T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1-6ink gzt
auswahlen

T=CUTTER 20 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=6ink

LEVER_LEVER_AREA pock )

LEVER_CIRCLE R15

LEVER_CIRCLE_R5_A . Suchen )

LEVER_CIRCLE_R5_B m
Kopieren
Einfiigen

Aus-

schneiden

Kontur

NC|  Diver-
frasen :

F] ses

3
x Anwahl| > .2

& Frésen

@ Simu-
lation

Markierte Bearbeitungsschritte

Fligen Sie die Arbeitsschritte unterhalb der Konturen ein. Dabei werden die
Ausraumtechnologien mit den Konturen verkettet.

SINUMERIK ONE

G54 Quader
T=FACEMILL 63 F=0.1/Z V=120m X0=-40 Y0=-70 Z0=5 Z1=0
T=FACEMILL 63 F=0.08/Z V=150m X0=-40 Y0=-70 Z0=5 Z1=0
LEVER_RECTANGULAR_AREA

LEVER_LEVER

T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=6ink aff;'v‘;ﬁ:‘fn

T=CUTTER 20 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=6ink

LEVER_LEVER_AREA pok

LEVER_CIRCLE R15

LEVER_CIRCLE_R5_A . Suchen )

LEVER _CIRCLE_R5_B "

T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=6ink T
Kopieren
Einfiigen

Aus-

schneiden

Kontur

NC|  Diver-
frésen

] ses

S
x Anwahl| > .2

é Frasen

@ Simu-
lation

Die Ausrdumtechnologien Schruppen und Schlichten missen Sie noch an die neue

Bearbeitungstiefe anpassen:

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3
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10.9 Fertigung der Kreis-Insel mit Hilfe des Editors

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

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
Z1 3ink X

Startpunkt manuell X

XS 70

YS -10

SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKS/EXAMPLE4/LEVER Tasche frasen
R Y Eingabe komplett
W £ \ T CUTTER20 D1
e F 0.150  mmiZahn
| r50 v 120000 mimin
ﬂ %; / _ \ Bearbeitung v Werkzeug
bt o 70 0.000 auswahlen
%% ) m/ ral 3.000 ink
~ I \ DXY 50.000 %
fa // Dz 6.000 s
A UXY 0.000
- X uz 0.300
Startpunkt manuell
XS 70.000
S e L ¥s -10.000
| 100 Eintauchen - senkrecht
FZ 0.150  mmiZahn X
-100 50 0 50 100 150 Aovruch
i ! T | ! i o |Abheb dus ~/
Ubernehmen
& Bohren % Frasen & ?%22:1" “Ni DLV:L @ Isal?l-lnun % Anwahl | > l 2
Bild 10-44  Anpassen Schruppen

v

Ubernehmen

174

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Offnen Sie den Arbeitsschritt fiir das Schlichten. Andern Sie die Werte analog zum Schruppen.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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v

Ubernehmen

Grafische
Ansicht

Simu-
lation

10.9 Fertigung der Kreis-Insel mit Hilfe des Editors

SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKSIEXAMPLE4/LEVER Tasche frasen
Eingabe komplett
T CUTTER 20 D1
E 0.080  mm/Zahn
v 150.000 m/min
Bearbeitung vvvBoden Werkzeug
70 0.000 auswahlen
7 3.000 ink
0 DXY 50.000 % Ansicht
UXY 0.000
uz 0.300
50
’ Startpunkt manuell
£ XS 70.000
YS -10.000
100 Eintauchen
EZ 0.150  mm/Zahn X
Abbruch
100 50 0 50 100 150 < [Abhisbermoris

§ Ubernehmen

% Anwahl | > I 2

% Bohren % Frésen

Bild 10-45  Anpassen Schlichten

E Kontur
frasen

B E
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Hier wird gezeigt, welche Geometrien zu der Schlicht-Technologie gehoren (Arbeitsplan-Grafik).

SIEMENS SINUMERIK ONE
NC/WKSIEXAMPLE4/LEVER
a]
/1B
th
i~
o)
e Ansicht )
42
Grafische
/-\/ 70
i~
Neu
i nummerier.
i~
@ Weiteres
4 Prog. &ffnen
%
END [
\ Einstellungenp-
SchlieBen
100100 -50 0 50 100 150
L L L L L L - X 45
! Bohren é Frasen lf(r“;;te":‘r ~"i D:;:r— |§ ET:H g Anwahl > . 2

Bild 10-46  Strichgrafik

Kontrollieren Sie Ihr Zwischenergebnis durch die Simulation.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.9 Fertigung der Kreis-Insel mit Hilfe des Editors

04101720

SIEMENS SINUMERIK ONE o

NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER

i - S
Bz

of”
0
=20
Draufsicht
_ 3D-
Ansicht
&0 Weitere
Ansichten
a0 Details  »
—1zn -100 —80 60 40 =20 o 20 40 a0 80 100 120 140 160 180 Prngramm—
X 72.519Y -8.3212 10.000 T CUTTER 20 D1 steuerung
END Programmende Eilgang 100% 00:13:47 »

Kontur

ne| o Diver- = IEINTE Ne
frasen nel

= B =, Anwahl
ses > laton B=2

>

2

|E|, Edit |& Bohren & Frésen

Bild 10-47  Simulation - Draufsicht

Funktionen des Arbeitsschritteditors

Im Folgenden erhalten Sie einen Uberblick iiber die Funktionen des Arbeitsschritteditors:

Uber diesen Softkey kénnen Sie Texte im Programm suchen.

Suchen )

. Uber diesen Softkey kénnen Sie mehrere Arbeitsschritte zur weiteren Be-
arbeitung auswahlen (z.B. Kopieren oder Ausschneiden).

o Uber diesen Softkey kénnen Sie Arbeitsschritte in die Zwischenablage
kopieren.

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

Aus- Uber diesen Softkey kdnnen Sie Arbeitsschritte in die Zwischenablage

Silcic kopieren und gleichzeitig an der Ursprungsstelle [6schen. Dieser Softkey
dient auch zum "reinen" L&schen.

=, Uber diesen Softkey wechseln Sie in das erweiterte Mend.
Grafische Uber diesen Softkey wechseln Sie zur Strichgrafik.
Ansicht
Neu Uber diesen Softkey werden die Arbeitsschritte neu durchnumeriert.
nummerier.
Fesielngen> Uber diesen Softkey 6ffnen Sie den Dialog Einstellungen. Hier stellen Sie

u. a. ein ob automatisch nummeriert werden soll oder das Satzende als
Symbol dargestellt werden soll.

Uber diesen Softkey gelangen Sie wieder in das vorherige Menii.

e
LI
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10.10

Bedienfolgen

L Bohren

Bohren
Reiben

Werkzeug
auswahlen

0K

Tiefbohren

Uber die folgenden Schritte bohren Sie vor:

Bild 10-48

Wahlen Sie den Softkey Bohren an.

Wahlen Sie den Softkey Bohren Reiben an.

10.10 Tiefbohren

Offnen Sie die Werkzeugliste und wihlen Sie den Vollbohrer PREDRILL 30 an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

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

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
F 0.1 mm/U X
\Y 120 m/min X
Tiefenbezug Spitze X
Z1 -21 abs X
DT Os X

Einfacher Frasen mit ShopMill

Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3
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10.10 Tiefbohren

Positionen »

178

SIEMENS
CIWKS/EXAMPLE4/LEVER

=

@777 0BG W

| % Edit 4

Kontur

Bohren

T
F
Vv

n
DT

Eingabe

'NC|  Diver-

SINUMERIK ONE

PREDRILL 30
0.100
120.000

Spitze
-21.000

Simu-

01.04.20
17:14

einfach
D1
mm/U

mimin

abs
s

'NC

Werkzeug
auswahlen

Grafische
Ansicht

Bohren

Reiben

X

Abbruch

v

Ubemehmen

Bohren é Frasen fricen ol q Jation =. Anwahl | > l 2

Bild 10-49  Bohrung eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flir die Bohrposition ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
Positionen rechtwinklig X

Z0 -6

X0 70

YO -40

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.10 Tiefbohren

01.04.20

SINUMERIK ONE i

SIEMENS
NCIWKS/EXAMPLE4/LEVER

Positionen

rechtwinklig
-6.000
70.000 abs
-40.000 abs

e

Alle
loschen

Grafische
Ansicl
o

v

Aus DXF

X4 abs importieren
Y4 abs —
X5 abs

r-40.5 Y5 abs

X6 abs

X

Abbruch

Ubernehmen

L Anwahl | > l 2

Kontur

=2 Bohren -
frasen

Diver- q Simu-
ses lation

é Frésen

|§'|7 Edit
Bild 10-50  Position eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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10.11 Helix frédsen

10.11

Bedienfolgen

Gerade
Kreis

Werkzeug
auswahlen

0K

180

Helix frasen

Uber folgende Schritte zerspanen Sie das nach dem Bohren (ibriggebliebene Restmaterial des
Kreisringes in einer wendelférmigen Bewegung (Helix):

Bild 10-51 Helix frasen

Wahlen Sie den Softkey Gerade Kreis an.
Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie CUTTER 20 an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm. Geben Sie in der Eingabemaske folgenden
Wert ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

\Y 120 m/min X

SIEMENS

SINUMERIK ONE

NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER Werkzeug

p Y T CUTTER 20 D1 --
i ES v 120.000  mimin
“ 3 A50
DR
K N i
/'\/
E %3 Werkzeug
gl auswahlen
&
9[-0
I~
/'\/
i~
©
7
A7
“| 50
M
END
/ -
Abbruch
100 0 0 50 100
i w 8 X V4
Ubernehmen
Gerade 0 Werkst Werkz.
| A Kreis | |$ messen H messen | | > ‘1l
Bild 10-52  Helix frasen

Einfacher Frasen mit ShopMill
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v

Ubernehmen

Gerade

Eilgang

v

Ubernehmen

4

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Wahlen Sie den Softkey Gerade an.

Wahlen Sie den Softkey Eilgang an.

10.11 Helix frdsen

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte flir den Startpunkt des Konturzuges ein:

Hinweis

Da hier ohne Fraserradiuskorrektur gefrast wird, miissen Sie den Fraser mit seinem Umfang auf
den Kernloch-Durchmesser (hier 45.84 mm) abzliglich SchlichtaufmaB positionieren.

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
X 82 abs X
Y -40 abs X
z -5 abs X
Radiuskorrektur aus X

SIEMENS

KSIEXAMPLE4/LEVER

111395

40

—40:5

81 81.5 82 825

83

= X

1 Gerade
£ Kreis

Bild 10-53  Positionieren

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Werkst
messen

&

1

SINUMERIK ONE

Gerade

X 82.000
A -40.000
z -5.000
SP1

F *Eilgang*

Radiuskorrektur

Werkz.
messen

mm/maus O

B

Grafische
Ansicht

Eilgang

Abbruch

v

Ubernehmen
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10.11 Helix frédsen

Wahlen Sie den Softkey Helix an. Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte fiir die Helix

Helie b

ein:

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise

I 70 abs X

J -40 abs X

P 3 mm/U Die Steigung der Helix be-

tragt 3.

z -23 abs X

F 0.1 mm/Zahn X

Hinweis

Da das Werkzeug auf einer schragen Bahn verfahrt, werden hier 6 Umdrehungen erzeugt, damit
kein Restmaterial stehenbleibt (obwohl bereits nach 5 Umdrehungen die Endtiefe erreicht ist).

SIEMENS

SINUMERIK ONE

NC/IWKS/EXAMPLE4/LEVER

p Y Drehrichtung [
I Es I 70.000 abs
“ A
e ) -40.000  abs
g P 3.000 mmiU
@ o z -23.000 abs
%% F 0.100 mmlZahn Grafische
Ansicht
/_\/
" —40 " "
-
o
o
9
=)
27 -s0
T
END
50 60 70 80 90 Anbruch
Ls)
| | | | | - X V4
Ubernehmen
Gerade 0 werkst Werkz.
| 4 Kreis | |é messen Hvl messen | | > 1l
Bild 10-54  Helix eingeben

v

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.12 Ausdrehen

Bedienfolgen

10.12 Ausdrehen

Uber folgende Schritte bearbeiten Sie die Kreistasche mit einem Ausdrehwerkzeug auf MaB:

Bild 10-55  Kreistasche Ausdrehen

L Boheen Wahlen Sie den Softkey Bohren an.
FYertn S Wahlen Sie den Softkey Ausdrehen an.
Werkl::.lg Offnen Sie die Werkzeugliste und wiahlen Sie das Ausdrehwerkzeug DRILL_TOOL an.
auswahlen

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.
oK

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

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
F 0.08 mm/U X
S 500 U/min X
Z1 15 ink X
DT Os X
SPOS 45
Abhebemodus abheben X Die Option abheben zieht
das Werkzeug von der Kon-
tur zurtick, bevor es aus
der Bohrung herausfahrt.
Diese Option diirfen Sie
nur bei einschneidigen
Werkzeugen anwenden.
D 0.5
Hinweis

Die Winkelstellung des Werkzeugs beim Abheben wird vom Maschinenhersteller festgelegt.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.12 Ausdrehen

SINUMERIK ONE e

16:56

SIEMENS
NCIWKS/EXAMPLE4/LEVER

Ausdrehen
DRILL_TOOL
0.080
500
15.000

0.000 s Werkzeug
SPOS 45.000 ° auswahlen

abheben Grafische

o [0S0 A

[ty

-l Xstla 2 2 2 2RaW 2 2 tHite

X

Abbruch

v

Ubemehmen

Simu-
lation

Kontur
frasen

= v
‘Eb Edit e Bohren é Frasen

Bild 10-56  Ausdrehen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

T [ Positionieren Sie das Werkzeug auf den Mittelpunkt der Bohrung. Das Maf3 45.84 mm ist durch
den eingestellten Werkzeug-Durchmesser vorgegeben. Statt der Eingabe der Position kdnnen
Sie hier auch mit der Funktion Position wiederholen arbeiten.

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

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
20 -6

X0 70

YO -40

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 4: Hebel
10.12 Ausdrehen

01.04.20
16:56

SINUMERIK ONE

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER

Positionen

P rechtwinklig
= \ 20 -6.000
‘ /E’E X0 70.000 abs
YO -40.000 ab:
) -39.5 o
~ xi I Ale
@_ i abs loschen
™~ X2 abs Grafische
~ ] - abs Ansicht
g L a0 . X3 abs
o Y3 abs
%Z ] Aus DXF
%9 ] X4 abs importieren
ﬂ?: Y4 abs
7
J,\/J X5 abs
T [ta05 Y5 abs
— X6 abs
@ Y6 abs X
Abbruch

Ubernehmen

-
x Anwahl| > lz

Kontur

7
“am Bohren .
frasen

;NE% Diver- q Simu-
(i ses lation

é Frésen

Bild 10-57  Positionieren

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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10.13 Gewindefrdsen

10.13

Bedienfolgen

Werkzeug
auswihlen

Gewindefrasen

Bild 10-58  Gewinde frasen

Wahlen Sie den Softkey Frasen an.

Wahlen Sie den Softkey Gewindefrdsen an.

Offnen Sie die Werkzeugliste und wahlen Sie THREAD CUTTER an.

Ubernehmen Sie das Werkzeug in das Programm.

Frasen Sie das Gewinde von oben nach unten. Dazu wird der THREAD CUTTER verwendet (F 0.08
mm/Zahn, V 150 m/min und eine Steigung von 2 mm). Es soll ein Rechtsgewinde auf Z-23
absolut gefrist werden. Durch den Uberlauf von 3 mm wird das Gewinde auf jeden Fall sauber
bis zur Werkstiickunterkante gefrdst, auch wenn der unterste Zahn etwas abgenutzt ist.

Bei der Eingabe sind die Hilfebilder sehr nitzlich.
Vergleichen Sie Ihre Eingabe mit folgender Abbildung.

01.04.20
170

SIEMENS SINUMERIK ONE

NCIWKS/EXAMPLE4/LEVER Gewindefrdsen

Bild 10-59

186

=
|§b Edit |£ Bohren o L
-z frésen

Gewinde frasen

Simu-
lation

P T THREAD CUTTER D1

7 B F 0.080  mmiZahn

Y E S
~ v 150.000 mimin
Bearbeitun
i~ Y
@ 0->71 Werkzeug
ij Rechtsgewinde auswahlen
4
[~ Innengewinde GAraﬁ_st}:le
/_\/ NT 8 nsicl
A n -23.000 abs
I Tabelle ohne
o
%? P 2.000 mm/U
z] ° 48.000
H1 1.000
T )
i DXY 1.000 ink
3 v oo X
%IU'Z 0.000 °© Abbruch
Ubernehmen

% Anwahl | > I 2
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Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Legen Sie die Position fiir das Gewinde fest.

Geben Sie in der Eingabemaske folgende Werte ein:

10.13 Gewindefrdsen

Feld Wert Umschaltfeld Hinweise
Z0 -6

X0 70

Y0 -40

01.04.20
17:14

SINUMERIK ONE

SIEMENS

NC/WKSIEXAMPLE4/LEVER Positionen
rechtwinklig

-6.000

70.000 abs
-40.000 abs
i [ abs le
Y1 Shic loschen
X2 abs Grafische
Ansicht
Y2 abs i
X3 abs
Y3 abs
Aus DXF

importieren

X

Abbruch

v

Ubernehmen

'NC|  Diver- q Simu- | NG
e ses lation =3 Anwahl > 2

Kontur
frésen

|Eb Edit ‘e Bohren é Frésen

Position eingeben

Bild 10-60

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
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10.14 Konturen polar programmieren

10.14

Konturen polar programmieren

Polar programmieren

Bedienfolgen

188

Nicht selten beziehen sich in Werkstlickzeichnungen Konturelemente auf einen Polpunkt. Sie
kennen dann also nicht die kartesischen Koordinaten (X/Y), sondern Polarkoordinaten, also den
Abstand und den Winkel zu diesem Pol.

Zur Ubung wird eine kleine Anderung des Hebels vorgenommen: Der untere "Hebelarm" liegt
dabei nicht mehr senkrecht zum Nullpunkt bei X0, sondern um 10° im Uhrzeigersinn gedreht.

In diesem Beispiel lernen Sie, wie Sie dies grafisch programmieren, ohne Taschenrechner oder
Hilfskonstruktionen.

Bild 10-61  Hebel polar programmieren

Bewegen Sie den Cursor zundchst auf den Bogen, dessen Mittelpunkt neu bemaBt werden muss
(siehe folgende Abbildung).

SIEMENS SINUMERIK ONE e -
NCIWKSIEXAMPLE4ILEVER --
c5 4 Y Drehrichtung 0]

I [k R 8.000
|~ .
[, :
g P X -8.000 abs -
E /\/ X -15.360 ink E—
— ~ !
Y -58.000 abs 16schen
A P + s o _
I~ Y 3.136 in —op
=
.,
,%2 T o | 0.000 .abs
22 I -7.360 ink
9?7] . J -58.000 abs
Y | ) 3.136 ink
END
T al 246.922 °
— a2 tangential
?‘5 L-60 + B1 90.000 °
Z,gz' B2 156.922 °
:@' | Ubergang zum Folgeelement Abbruch
-20 0 20 40 60 80 100
G | i | | | | - X Fase V4
Ubernehmen
! Bohren é Frésen If(:]éztel;r yc Di‘g:r' E fa':]:n E Anwahl | > 12

Bild 10-62  Cursor auf Bogen

Erweitern Sie das Mendi.

Setzen Sie den Cursor auf das Element vor dem Bogen und fligen Sie an dieser Stelle den Pol ein.
Legen Sie den Pol auf den Nullpunkt.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.14 Konturen polar programmieren

01.04.20
17:14

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER

SINUMERIK ONE

Poleingabe

0 b

-~ Y 0.000 abs

Grafische
Ansicht

F0 I ARG 2 7 7 2

0.5
A 9} X
=4 ! iz o ols Abbruch
G : v
Ubernehmen

ﬁ Bohren

Bild 10-63  Pol eingeben

E Frasen Kontur Nc|  Diver- q Simu-
frasen (i ses lation

-
x Anwahl| > lz

Ubernehmen Sie die Eingabe.
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10.14 Konturen polar programmieren

Passen Sie im Folgenden die Werte des Bogens an:

1. Loschen Sie im Dialogfenster des Bogens die Werte Y-58, 10 und J-58, die nicht mehr giltig

sind.
SIEMENS SINUMERIK ONE o

NCIWKS/EXAMPLE4/LEVER --
E & Y Drehrichtung 0]

LA~ \ R 8.000

: //\' -~ kartesisch
/Zzg 40 X abs
A T

£ %% X ink
~ - Y abs
I~ 7 e Y ink Grafische
~ | s kartesisch L
el | abs Tangente
V%Z . Lo . : X an Vorg.
'cE 1 . ; I ink
4 % g Auswahl
M} ” iR b ! gh andern
A S - J ink
T | 20 e = o Alle

R e al Parameter

é END a2 tangential
o B P —_—
i 2 “ X
E@' 4 3 M o 4 o e Ubergang zum Folgeelement Abbruch
e} I | | L L i n X Fase v

Ubernehmen

% Anwahl | > . 2

Kontur
frésen

a Edit L Bohren
Bild 10-64  Werte I6schen

& Frésen

Nc|  Diver- E Simu-
=z ses lation

2. Stellen Sie die Koordinaten zur Eingabe des Mittelpunktes von kartesisch auf polar um.
Tragen Sie den Abstand zum Pol und den Polarwinkel ein (siehe folgende Abbildung).

SIEMENS SINUMERIK ONE

=

CIWKSIEXAMPLE4ILEVER --
& Y Drehrichtung D]

55
A~ R 8.000
@ Kartesisch
] . artesiscl
i X -18.072 abs
o)~ 55 ¢
> - X -14.788 ink
~ - J Y -57.119 abs
I~ 7 Y 4.234 ink Grafische
~ v polar Ansicht
ol ) 60 12 58.000 abs Tangente
[ ) an Vorg.
(R 12 -3.441 ink
17} R o Auswahl
z);/c} . Q2 100.000 abs .
o 92 353.064 ink® .
~ | . o
T 65 al 238.042
— |0 a2 tangential
@U'Z B1 90.000 °
A p2 148.042 ° X
ZE L-70 - Ubergang zum Folgeelement Abbruch
-20 =15 -10 -h 0 —
I} | | L | g X Fase V4
Ubernehmen

Kontur
frésen

E, Edit E Bohren é Frésen

Bild 10-65  Abstand zum Pol und Polarwinkel eingeben
Vv Ubernehmen Sie die Eingabe.

NC|  Diver- Simu-
=] ses lation

x Anwahl| > .2

Ubernehmen Sie die Anderung.

Ubernehmen

In der Strichgrafik konnen Sie erkennen, dass auf die gleiche Weise auch noch die Hilfstasche
LEVER Lever Area und die Kreis-Insel LEVER Circle_R5 B angepasst werden miissen.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.14 Konturen polar programmieren

SIEMENS SINUMERIK ONE
NC/WKS/EXAMPLE4/LEVER

Ansicht )

Grafische
Ansicht

Neu
nummerier.

Weiteres
Prog. dffnen

50

i iy

Einstellungenp

.

r-100 -100 50 0 50 100 150

: o Kontur Simu-
ﬁz Ll é frdsen & frasen @ lation

Bild 10-66  Strichgrafik nach Verschiebung

SchlieBen

0] e 2 7 7 0 6

(L

4

X
% Anwahl | > . 2

NC|  Diver-
2 ses

Andern Sie selbstindig diese beiden Konturen. Beachten Sie dabei folgende Hinweise:

Hinweis

Bei der Hilfstasche kdnnen Sie natlrlich etwas "grober" vorgehen und den polar bemafBten
Mittelpunkt des Bogens R26 kartesisch anndhern (X-10/Y-57). Dann Ildsst sich die Kontur
anschlieBend direkt mit einer Senkrechten schlieBen.

Bei der Kreis-Insel ist schon gleich der Startpunkt polar bemaBt. Vom Vollkreisbogen muss dann
noch der Mittelpunkt gedndert werden.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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10.14 Konturen polar programmieren

SIEMENS
NCIWKS/EXAMPLE4/LEVER

p
, % ~ 0
- B
~1|~ 150
]

01.04.20

SINUMERIK ONE i

26.000

-36.000
-57.000

abs
abs

-10.000
-57.000

abs
abs

Bild 10-67

SIEMENS
NCIWKS/EXAMPLE4/LEVER

20

& Bohren

é Frésen

Anpassen der Umrandung

Kontur
frasen

Ne

Diver- q Simu-
ses lation

Anwahl |

01.04.20

SINUMERIK ONE e

Startpunkt
LEVER_CIRCLE_R5_B
PL G17 (XY)

Pol

Bild 10-68

ﬁ Bohren

& Frasen

Kontur
frésen

192

Definieren des Startpunkts als Pol

-
2 Anwahl |

'NC|  Diver- Simu-
o n
I ses lation

Grafische
Ansicht

[
i~ 248.691 ° Tangente
=70 = an Vorg.
s a2 tangential
. o Auswahl
7%2 END B1 90.000) e
% 80 B2 158.691 °
< T i Alle
%] Ubergang zum Folgeelement P e
L .90 Fase
T FS 0.000
b _—
= X
U'ﬁ i Abbruch
@ ] -50 40 30 20 -10 10 20 oo GIUNRIEE
A T ; | - L I I X \/
L : - Ubernehmen

X
Y 0.000 abs

—o—
Startpunkt T
& 53.000 abs hd
ol -100.000 abs® D-C

Abbruch

v

Ubernehmen

>lz

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3



Beispiel 4: Hebel

10.14 Konturen polar programmieren

SIEMENS SINUMERIK ONE o .
NCIWKS/EXAMPLE4/LEVER -
P Y Drehrichtung [

/IS R 5.000
.< E5 . ) & .
N kartesisch

i X -9.203 abs

> U Y -52.195 abs EA——
% polar loschen

Z .
e L20 2 5000 ink —ep
I~ @2 -100.000 abs®
I~ al 170.000 ° by
-
7 e KA
@ |40 81 170.000 e
%2 B2 0.000 ° ———
M} Ubergang zum Folgeelement { \
+/ O Radius .
i . R 0.000 i
60

@U'z | L Abbruch
2l J -40 -20 Q 20
}/ I I I I = X

Ubernehmen

x Anwahl| > .2

Kontur
frasen

! Bohren & Frasen

Bild 10-69  Anpassen der Kreisinsel

nc|  Diver- @ Simu-
=i ses lation

Nach erfolgreicher Anpassung sieht lhre Strichgrafik nun wie folgt aus.

02.04.20

SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKS/EXAMPLE4ILEVER 1 X --
=} Y
W E
= |- El
th
K - K
o)
e Ansicht )
47
Grafische
/-\/ 70
i~
Neu
S nummerier.
gg Weiteres
%5 Prog. offnen
A
50
]
T \ Einstellungenp-
@ SchlieBen
a“‘ﬁ} 100100 -50 0 50 100 150
J\/ I I I | I I = X ‘E
! Bohren é Frasen lf(r“;;te":‘r ~"i D:;:r— |§ ET:H g Anwahl > . 2

Bild 10-70  Strichgrafik
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10.14 Konturen polar programmieren
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Beispiel 5: Flansch

11.1 Uberblick

Lernziele
In diesem Kapitel lernen Sie, wie Sie ...

* ein Unterprogramm erstellen,

Arbeitsschritte spiegeln kénnen,

Beliebige Konturen anfasen und

Langs- und Kreisnuten erstellen.

Aufgabenstellung
0 0
1 J 17 74 z /{ r/l/ 17t I
YTz 270 ¥
J o L@10Hy
18
%4
] )
18 W—
'— r‘/
8 7/ /8 ;
:‘:' R52Y ﬁ///
T —_H;_'_'* -
\,ﬂ%‘
D
&)
132

L 150 N
Bild 11-1  Werkstattzeichnung - Beispiel 5

Bild 11-2  Werkstlick - Beispiel 5
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11.1 Uberblick

Hinweis
In den bisherigen Beispielen wurden alle Arbeitsschritte erlautert und fast alle Softkeys bzw.

Tasten angezeigt, die Sie zu driicken hatten. In diesem Beispiel werden nicht mehr alle Eingaben
vorgegeben, sondern nur noch die richtungsweisenden Informationen und Softkeys bzw.

Tasten.
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11.2

Bedienfolgen

Neu »

11.2 Unterprogramm erstellen

Unterprogramm erstellen

Beispielhaft wird am Werkstlick CORNER_MACHINING die Erstellung und Funktionsweise von
Unterprogrammen demonstriert.

Uber die folgenden Schritte werden die vier Ecken mit Hilfe eines Unterprogrammes und der
Funktion Spiegeln bearbeitet werden.

©) @ O

O ©)

Bild 11-3  Kontur der vier Ecken

Legen Sie ein neues Schrittkettenprogramm mit dem Namen CORNER_MACHINING an. Dieses
Programm werden Sie spater als Unterprogramm einbinden.

Neues Schrittkettenprogramm

Typ ShopMill v
Name [CORNER_MACHINING|

Bild 11-4  Unterprogramm anlegen

Geben Sie die folgenden Daten fiir den Programmkopf ein. Die Rohteilmal3e werden spater
zentral im Hauptprogramm festgelegt.
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11.2 Unterprogramm erstellen

SIEMENS SINUMERIK ONE R --

NCIWKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING Programmkopf --
MaBeinheit mm
.‘: END Nullpunktv. G54 ==
‘ fohiel (BRI
E Nullpunkt-
versch.
Grafische
Ansicht
PL G17 (XY)
Riickzugsebene
RP 10.000
Sicherheitsabstand
SC 2.000
Bearbeitungsdrehsinn
Gleichlauf X
Riickzug Positionsmuster Abbruch
optimiert

Ubernehmen

% Edit é Bohren & Frésen lf(g;tef -"i Dl\(/;r— @ IS;-;;T:n N Anwahl | > . 2
Bild 11-5  Unterprogramm Programmkopf eingeben
v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen
Ifclontur Wahlen Sie den Softkey Kontur frasen an.
dsen
Neve Legen Sie eine neue Kontur mit dem Namen CORNER_M_SURFACE an.
Kontur

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

[CORNER_M_SURFACE|

Bild 11-6  Kontur anlegen

Legen Sie den Startpunkt fest. Konstruiert wird z. B. die rechte obere Ecke.
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11.2 Unterprogramm erstellen

02.04.20

SIEMENS SINUMERIK ONE o
NCIWKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING Startpunkt --
CORNER_M_SURFACE
o emten -=
> X 57.000 abs
v 000 o
Grafische
Ansicht
50 =
Pol
49.5
X
56 56.5 57 57.5 Abbiuch
| L | N X 4
Ubernehmen
= . . 3 Kontur Nc|  Diver- Simu- | NC
|:|> Edit | ! Bohren & Frasen  HeS2 e 2 e |§ Jation EL Anwahl| > .2

Bild 11-7  Startpunkt eingeben
v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen
Erstellen Sie die Kontur. Nach Eingabe der beiden Konturelemente sollte der Bildschirm wie folgt
aussehen. Ubernehmen Sie die Kontur in den Arbeitsplan.
SIEMENS SINUMERIK ONE e .-
NC/WKSIEXAMPLESICORNER MACHINING Gerade X --
18.000 ink
0.000 ° -
90.000 °
Ubergang zum Folgeelement -
E Fase Element
losch
b Fs 0.000 IBschen
o
3
-
+40 "
"""
VAN
,35 -
E
55 €0 65 70 7: Abbruch
i | i | i = X v
Ubernehmen
E, Edit L Bohren é Frasen lf(r“;;te":‘r ~"i DI:F |§ ET:H g Anwahl | > . 2
Bild 11-8  Unterprogramm Kontur Ecke rechts oben
gahnfrasen b Die Kontur soll mit dem 20er Fraser geschruppt werden (F 0.15 mm/Zahn und V 120 m/min).
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11.2 Unterprogramm erstellen

SIEMENS SINUMERIK ONE --
NCIWKS/EXAMPLE5ICORNER_MACHINING Bahnfrasen --
p |y T CUTTER20 D1
.‘; /V1[55 F 0.150  mmlZahn -=
REND v 120.000  mimin
Bearbeitung v -
E 30 VOrwarts Werkzeug
Radiuskorrektur & auswahlen
L 20 0.000
al 10.000 ink A
174 10.000
L40 \ uz 0.300
\ UxY 0.300
\ Anfahren Gerade +
r35 N 1 2.000
S~ FZ 0150  mmizahn
Abfahren Gerade Ey
E 12 2.000
Abhebemodus Abbruch
50 55 60 65 70 75 80
| | | | | | | - X auf RP
Ubernehmen
|_§“} Edit |é Bohren & Frasen [ceed | ';‘:;2:: b D?Q;F |§ IS;;T;n %‘L Anwahl | > . 2
Bild 11-9  Kontur schruppen

Die An- und Abfahrwege werden hier in einer Geraden gefahren. Die Langenwerte sind die
Abstande zwischen der Fraserkante und dem Werksttick.

Bild 11-10  An- und Abfahrwege in einer Geraden

v 4 Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

SR b Die Kontur soll mit demselben Fraser geschlichtet werden (F 0.08 mm/Zahn und V 150 m/min).
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Beispiel 5: Flansch

11.2 Unterprogramm erstellen

SIEMENS SINUMERIK ONE e .-

NCIWKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING Bahnfrasen -
CUTTER 20 D1
0.080  mmlZahn
150.000 mimin
Bearbeitung _
E vorwarts Werkzeug
Radiuskorrektur & auswahlen
45 70 0.000
Al 10.000 ink AL
Dz 10.000
40
Anfahren Gerade +
e 1 2.000
FZ 0.150  mmfZahn
Abfahren Gerade +
3 2 2.000 X
Abhebemodus Abbruch
50 55 60 65 70 75 80
| | | | | | | - X auf RP

Ubernehmen

x Anwahl| > .2

nc|  Diver- @ Simu-
=i ses lation

= B - 3 Kontur
|=|> Edit |! Bohren & Frasen  HeS2 e

Bild 11-11 Kontur schlichten

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

In den nachsten Schritten soll die Ecke des Rohteilquaders mit R5 verrundet werden:

Ifclontur Wahlen Sie den Softkey Kontur frasen an.

dsen

Neve Legen Sie eine neue Kontur mit dem Namen CORNER_M_ARC an.
Kontur

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

[CORNER_M_ARC

Bild 11-12  Kontur anlegen

Legen Sie den Startpunkt fest.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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11.2 Unterprogramm erstellen

202

SIEMENS
NCIWKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING

02.04.20

SINUMERIK ONE 13:49
Startpunkt

CORNER_M_ARC
PL G17 (XY)

70.000 abs

50000 b

Grafische
Ansicht

X
Abbruch

v

=
|§? Edit |ﬁ Bohren é Frasen

Startpunkt eingeben

Bild 11-13

=

Kontur
frasen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

Diver- Simu- | NC
ses |q lation | = izl | > l 2

Geben Sie im Folgenden die Kontur und die zugehdrigen Arbeitsschritte ein:

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING

146

Fa4

02.04.20
13:49

SINUMERIK ONE

Drehrichtung

R 5.000

75.000 abs

R o

70.000

abs Grafische
Ansicht

=
|§b Edit |ﬁ Bohren & Frdsen

Bild 11-14  Geometrie eingeben

S8

Kontur
frésen

J 45.000 abs
al 0.000 °
B1 270.000 ° Aumaly
B2 90.000 °
. Alle
Ubergang zum Folgeelement P eter
Radius
R 0.000
X
Abbruch
Ubernehmen

-
x Anwahl| > lz

'NC|  Diver- g Simu-
5y ses lation

Einfacher Frasen mit ShopMill
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SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING

50

Bahnfrdsen

Bearbeitung

0
yAl
Dz
uz
UXY
Anfahren
R1
FZ
Abfahren
R2

=
|Eb Edit |ﬁ Bohren

Bild 11-15

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLES/CORNER_MACHINING

50

Kontur schruppen

Diver-
ses

'NC
el

Kontur
frasen

é Frésen

Bahnfrésen

Bearbeitung

70
n
DZ

Anfahren
R1
FZ
Abfahren
R2

=
|Eb Edit |ﬁ Bohren

Bild 11-16

P N10 Programmkopf

/™~ N20 Kontur

75 4 N30 Bahnfrasen v
7% Na0 Bahnfrasen
™1 N50 Kontur
7% 4 N60 Bahnfrasen v

vew

END Programmende

Bild 11-17

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3

Kontur schlichten

Diver-
ses

Kontur
frésen

& Frasen

G54 Rohteil: ohne

CORNER_M_SURFACE

T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=10ink
T=CUTTER 20 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=10ink
CORNER_M_ARC

CUTTER 20

Komplettes Unterprogramm im Arbeitsschritteditor

CUTTER 20

Abhebemodus

=

CUTTER 20

Abhebemodus

=

11.2 Unterprogramm erstellen

SINUMERIK ONE

0.150
120.000

Radiuskorrektur

-10.000
10.000
5.000
0.300
0.300
Viert
5.000
0.150
Viert
5.000

Simu-
lation

SINUMERIK ONE

0.080
150.000

VOrwarts

02.04.20
13:49

D1
mm/Zahn
mimin

v

L

elkreis

mm/Zahn

3

elkreis

Ne

Anwahl

02.04.20
13:49

D1
mm/Zahn
m/min

Vorwarts

Radiuskorrektur

-10.000
10.000
5.000

Viert
5.000
0.150
Viert
5.000

Simu-
lation

auf RP

&

ink

+

elkreis

mm/Zahn

3

elkreis

INC

Anwahl

Werkzeug
auswahlen

Grafische
Ansicht

X

Abbruch

Ubernehmen

>lz

Werkzeug
auswahlen

Grafische
Ansicht

X

Abbruch

v

Ubernehmen

203



Beispiel 5: Flansch

11.3 Spiegeln von Arbeitsschritten

11.3

Spiegeln von Arbeitsschritten

Aufgabenstellung

Bedienfolgen

204

Neu

Nachdem Sie das Unterprogramm fertig gestellt haben, erstellen Sie nun das Hauptprogramm.
Uber die Funktion Spiegeln aus dem Men( Transformation kdnnen Sie das Unterprogramm fiir
alle vier Werkstlickecken verwenden.

Die Spiegelungen kénnen auf zwei verschiedene Arten durchgefiihrt werden:

* neu:
Es wird von dem Ort aus gespiegelt, an dem die 1. Bearbeitung stattgefunden hat.

e additiv:
Es wird von dem zuletzt bearbeiteten Ort aus gespiegelt.

Die Reihenfolge der Bearbeitung wird im Folgenden mit der Einstellung neu schematisch
dargestellt:

1. Bearbeitung (siehe Unterprogramm) 2. Bearbeitung: Spiegelung der X-Achse
(hier werden die X-Werte gespiegelt)

0 @)O 0 (@)O

@) @) O O

3. Bearbeitung: Spiegelung der X- und Y-Achse 4. Bearbeitung: Spiegelung der Y-Achse
(hier werden die X- und Y-Werte gespiegelt)  (hier werden die Y-Werte gespiegelt)

(U

Legen Sie das Hauptprogramm mit dem Namen FLANGE an.

Neues Schrittkettenprogramm

Typ ShopMill A
Name FLANGE]|

Bild 11-18  Hauptprogramm anlegen

Einfacher Frasen mit ShopMill
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11.3 Spiegeln von Arbeitsschritten

Geben Sie den Programmkopf ein.

02.04.20
13:49

SIEMENS SINUMERIK ONE

NC/WKS/EXAMPLES/FLANGE rProgrammkopf

MaBeinheit mm
100 Nullpunktv. G54
Rohteil Quader

X0
YO
X1
Y1

-75.000

=0.000 Nullpunkt-
75.000 abs versch.

7A 0.000 Ansicht

pal -20.000

PL G17 (XY)

Riickzugsebene

L50 1 RP 10.000

Sicherheitsabstand

SC 2.000

Bearbeitungsdrehsinn
Gleichlauf X

Riickzug Positionsmuster Abbruch

 optimiert v

| Ubernehmen

Diver- Simu- | NC
ses |§ lation EL e | > l 2

—100

Kontur
frasen

& Bohren é Frésen

Bild 11-19  Hauptprogramm Programmkopf eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ne|  Diver- Wahlen Sie den Softkey Diverses an.
=i ses
Unter- Wahlen Sie das Unterprogramm CORNER_MACHINING aus.
programm

02.04.20
13:49

SIEMENS SINUMERIK ONE

NC/WKS/EXAMPLES/FLANGE 1

Programmende

Unterprogramm auswahlen

£3/1USB:
7 Lokales Laufwerk
= @ NCDaten _—
e B3 Werkstiicke 02.04.20 13:01:38 Neu )
31 EXAMPLE1.WPD 25.03.20 17:04:18 E —_—
7 EXAMPLE2.WPD 30.03.20  10:46:16 . Suchen »
31 EXAMPLE3.WPD 31.03.20 12:04:20 —
1 EXAMPLE4.WPD 01.04.20 13:54:58
= P3EXAMPLES. WPD 02.04.20  15:58:02
- [E FLANGE.MPF 02.04.20  16:04:12
NC/Werkstticke/EXAMPLE5.WPD Frei: 7.5 MB

X

Abbruch

v

oK

Bild 11-20  Unterprogramm auswahlen

Einfacher Frasen mit ShopMill
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11.3 Spiegeln von Arbeitsschritten

v Ubernehmen Sie die Auswahl. Nach der Ubernahme sieht Ihr Arbeitsschrittprogramm wie folgt
Ubernehmen aus.
P N10 Programmkopf G54 Quader
2B Ausfihren "CORNER_MACHINING.MPF*
END Programmende

Bild 11-21  Unterprogramm in Hauptprogramm eingefiigt

Transfor- Uber den Softkey Transformation lassen sich die Achsen verschieben, rotieren usw.
mationen
Spiegelung b Vorbereitung der 2. Bearbeitung: Spiegeln Sie die X-Werte.

SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE Spiegelung

Grafische
Ansicht

50

Abbruch

-50 0 50

E . E Kontur
Frasen 5
frésen

v

Ubernehmen

% Anwahl | > l 2

|_§“/ Edit |é Bohren
Bild 11-22  Spiegelung

= X
Diver- E Simu-
i ses lation

v 4 Ubernehmen Sie die Eingabe.

Ubernehmen

Gehen Sie zum Spiegeln der restlichen Bearbeitungen wie folgt vor:

Kopieren Sie das Unterprogramm hinter den Arbeitsschritt Spiegelung. Es folgt die 2.
Bearbeitung.

Die Vorgdnge Spiegeln und Unterprogrammaufruf missen Sie dann fiir die beiden weiteren
Ecken wiederholen.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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11.3 Spiegeln von Arbeitsschritten

02.04.20
13:49

SIEMENS

NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE
P N10 Programmkopf G54 Quader
?;@ Ausfiihren "CORNER_MACHINING.MPF"
@4k N20 Spiegelung X

SINUMERIK ONE

Programmende
Werkzeug
auswahlen

Block

bilden b

4 Suchen )
Markieren
Kopieren

Einfiigen

Aus-
schneiden

>

-
x Anwahl| > lz

Kontur
frasen

ﬁ Bohren é Frésen

Bild 11-23  Unterprogramm kopieren

'NC|  Diver- q Simu-
i !
(i ses lation

Zur Veranschaulichung hilft Ihnen das Hilfebild. Nachdem Sie alle 4 Bearbeitungen eingegeben
haben, miissen Sie die Spiegelung in allen drei Achsen ausschalten.

SIEMENS SINUMERIK ONE e
NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE Spiegelung

Grafische
Ansicht

X

Abbruch

v

Ubernehmen

= e |O
Eb Edit ﬁ Bohren & Frésen oy o g i X
frésen o lation

Bild 11-24  Spiegelung Hilfebild

Ihr Arbeitsschrittprogramm sieht nun wie folgt aus.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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11.3 Spiegeln von Arbeitsschritten

02.04.20
13:49

SIEMENS

NC/WKSIEXAMPLES/FLANGE
P N10 Programmkopf G54 Quader
%@ Ausfiihren “"CORNER_MACHINING.MPF*
@4k N20 Spiegelung X

%;E Ausfiihren “"CORNER_MACHINING.MPF*

SINUMERIK ONE

4>h N30 Spiegelung XY
EE] Ausfiihren "CORNER_MACHINING.MPF" ifﬁ:ﬁ:’i
4>k N40 Spiegelung Y )
B Ausfiihren "CORNER_MACHINING.MPF" ;'Iz:'; »
Programmende. A Suchen b
+
Markieren
Kopieren
Einfiigen
Aus-
schneiden
>

Kontur
frasen

ﬁ Bohren é Frésen ‘% Anwahl | > l 2

Bild 11-25  Spiegelung komplett im Arbeitsschritteditor

'NC|  Diver- q Simu-
=5 v
=g ses lation

Uberpriifen Sie Ihre bisherige Arbeit durch die Simulation.

02.04.20
13:49

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLES/FLANGE

SINUMERIK ONE

<o
Draufsicht

3D-
Ansicht

Weitere
Ansichten

Details )

Programm-
steuerung

»

>iz

X 90.000 Y 40.000 2 10.000 T CUTTER 20 D1
END Programmende Eilgang 100% 00:02:15

=
|§b Edit |ﬁ Bohren & Frdsen

Bild 11-26  Simulation in 3D-Ansicht

INC

'NC|  Diver- - |

mg
ek ses

Kontur
frésen

=1 Simu-

—» lation

Einfacher Frasen mit ShopMill
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11.4 Bohrungen

11.4 Bohrungen

Bedienfolgen

Mit den ndchsten Arbeitsschritten erstellen Sie die vier Bohrungen in den Ecken. Da zwischen
den einzelnen Bohrungen ein Hindernis liegt, missen Sie dieses zwischen den Positionen

eingeben.

O @ O

©) ©)

Bild 11-27  Bohrungen

SIEMENS SINUMERIK ONE i

Zentrieren
CENTERDRILL 12 D1
150.000 mm/min
500 Ulmin
Durchmesser

11.000 Werkzeug
auswahlen

Grafische
Ansicht

X

Abbruch

v

Ubernehmen

Eb Edit “an Bohren é Frasen i T (L it (§ Anwahl | > 2
frasen ses lation

Bild 11-28  Zentrieren

Einfacher Frasen mit ShopMill
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11.4 Bohrungen

210

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLES/FLANGE

Bild 11-29

Bohren

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLES/FLANGE
Ausfiihren
4>h N50 Spiegelung

@71 N60 Zentrieren
N70 Bohren

N80 001: Positionen
N90 002: Hindernis
N100 003: Positionen
N110 004: Hindernis
/7 { N120 005: Positionen
N130 006: Hindernis

Programmende

Bild 11-30

T
F
Vv

n

Kontur
frasen

é Frésen | %

“"CORNER_MACHINING.MPF"

T=CENTERDRILL 12 F=150/min S=500U 11
T=DRILL 10 F=100/min V=80m Z1=-21
Z0=-10 X0=-66 YO=-41

Z=1

Z0=-10 X0=66 Y0=-41

Z=1

Z0=-10 X0=66 Y0=41

Z=1

Kontur
frésen

Positionen der Hindernisse eingeben

Bohren
Eingabe

DT

DRILL 10

100.000
80.000
Schaft

SINUMERIK ONE

-21.000

Diver- q
ses

Diver- q
ses

Simu-
lation

SINUMERIK ONE

Simu-
lation

02.04.20
13:49

einfach
D1
mm/min

mimin

Werkzeug
abs auswahlen

H Grafische
Ansicht

Bohren

Reiben

X

Abbruch

v

Ubernehmen

x Anwahl| > lZ

02.04.20
13:49

Werkzeug
auswahlen

Block
bilden

-

Suchen )
Markieren
Kopieren

Einfiigen

Aus-
schneiden

% Anwahl | >

Einfacher Frasen mit ShopMill
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11.5

Bedienfolgen

Kontur
frésen

Kontur

v

Ubernehmen

VAR

Rotation von Taschen

11.5 Rotation von Taschen

Uber die folgenden Schritte werden die Kontur und die Bearbeitung fiir die gelb

hervorgehobene Tasche programmiert.

Durch Drehen des Koordinatensystems werden anschlieBend die beiden anderen Taschen

erzeugt.

Wahlen Sie den Softkey Kontur frasen an.

Legen Sie eine neue Kontur mit dem Namen 'FLANGE_NODULE' an.

Bitte geben Sie den neuen Namen ein

[FLANGE_NODULE]|

Bild 11-31  Neue Kontur anlegen

Legen Sie den Startpunkt fest.

SIEMENS
NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE

S
-

P

r42.5

5|
e

=
-

=
=

42

2 e o, e, e

-1 -0.5 0 0.5

|_§“/ Edit |L Bohren é Frésen l(_h ';‘:;2::
Startpunkt eingeben

Bild 11-32

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wahlen Sie den Softkey Bogen an.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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SINUMERIK ONE

Startpunkt
FLANGE_NODULE
PL

<

Diver-
ses

G17 (XY)

0.000 abs

42.000 abs
Grafische
Ansicht
Pol
X
Abbruch
Ubernehmen
Simu- | | NC
E lation EL iz | > . 2
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Beispiel 5: Flansch

11.5 Rotation von Taschen

Alle
Parameter

Ubernehmen

Alle
Parameter

212

Wahlen Sie den Softkey Alle Parameter an.

Der Bogen R42 wird z.B. (iber den Radius, den Mittelpunktin X und den Auslaufwinkel eindeutig
beschrieben. Konstruieren Sie gegen den Uhrzeigersinn, damit die Tasche auch im Gleichlauf

geschlichtet werden kann.

SIEMENS

NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE

HIE r40

z%
% 130
B
.fxf

%{
L -40 -30 -20 -10 0
L L 1 L L - X
= - = 2 Kontur Nc
|:[> Edit | gi Bohren é Frasen  ECSZu eI mo|

Bild 11-33  Bogen eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Wahlen Sie den Softkey Diagonale an.

Wahlen Sie den Softkey Alle Parameter an.

Erstellen Sie die diagonale Strecke.

SINUMERIK ONE

Drehrichtung I
R 42.000 = n ‘
X -34.404 abs 1 ‘ 0]
X -34.404 ink
i f 24.090 abs
Y -17.910 ink Grafische
Ansicht
| 0.000 abs N
| 0.000 ink
J 0.000 abs Ateizhi
andern
J -42.000 ink ==
o 2
al 180.000
B1 235.000 °
B2 55.000 ° x
Ubergang zum Folgeelement Abbruch
Radius Vv

Diver-

ses

=

Simu-
lation

Ubernehmen

% Anwahl | > l 2

Einfacher Frasen mit ShopMill
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SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLES/FLANGE

e F18
o
A
il 10
iy
i

L4
f‘/
o
A L2

Vv Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Obernehmen
(’\ Wahlen Sie den Softkey Bogen an.
Alle Wahlen Sie den Softkey Alle Parameter an.
Parameter

Erstellen Sie den 2. Bogen.

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLES/FLANGE

=
Eb Edit |ﬁ Bohren

Bild 11-34  Diagonale eingeben

Bild 11-35  Bogen eingeben

Einfacher Frasen mit ShopMill
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|
Eb Edit |ﬁ Bohren

11.5 Rotation von Taschen

SINUMERIK ONE
Gerade XY

-20.479 abs
13.926 ink
14.339 abs
-9.751 tange

325.000 °

90.000 °
Ubergang zum Folgeelement
Radius
R 5.000

Diver- q Simu-
ses lation

SINUMERIK ONE

Drehrichtung

R 25.000

abs
abs

20.479
14.339

0.000
-0.000

abs
abs

al 55.000 °

a2 90.000 °

B1 305.000 °

B2 [A060 °

Ubergang zum Folgeelement
Radius

R 5.000

Diver- Q Simu-
ses lation

02.04.20

Ne

02.04.20

Ne

13:49

Grafische
Ansicht

Tangente
an Vorg.

Auswahl
dndern

Alle
Parameter

X
Abbruch

v

Ubernehmen

Anwahl | > l 2

13:49

Grafische
Ansicht

Tangente
an Vorg.

Auswahl
andern

Alle
Parameter

X
Abbruch

v

Ubernehmen

Anwahl | > l 2
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11.5 Rotation von Taschen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen
x Wahlen Sie den Softkey Diagonale an.
Alle Wahlen Sie den Softkey Alle Parameter an.
Parameter
Erstellen Sie die 2. diagonale Strecke.
SIEMENS SINUMERIK ONE e
NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE Gerade XY
."= E:E ~ X 34.404 abs ‘
|k X 13.926 ink e
2 | i |1
R Y 24.090 abs
B . Y 9.751 ink
8 L mow
ENO ol 35.000 °
B a2 90.000 ° Ansicht
4 Ubergang zum lFoIgeeIemem :a""\gls:';
P r20 Radius —
%’ R 5.000 Aehah
Jj. Alle
%J - Parameter
g —
%‘T E= X
END < . . Abbruch
z‘ ‘ ‘ - i 7‘/
Ubernehmen
ECNF TP W < o B e |z e | > i
Bild 11-36  Diagonale eingeben
Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.
Ubernehmen
m Wahlen Sie den Softkey Bogen an.

Erstellen Sie den abschlieBenden Bogen.
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SIEMENS
NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE

&

r30

RS

<

o
o
o L20

3

=,

11.5 Rotation von Taschen

SINUMERIK ONE

Drehrichtung

R 42.000
X 0.000
v [azio00

0.000
0.000

02.04.20
13:49

abs
abs

abs
abs

-
> Edit |& Bohren

é Frésen

Bild 11-37  AbschlieBender Bogen eingeben

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen Sie die Konturtasche in den Arbeitsplan.

al 125.000 °©

a2 90.000 °

B1 180.000 °

B2 55.000 °

Ubergang zum Folgeelement
Radius

R 0.000

Diver- q Simu-
ses lation

Erstellen Sie selbstandig die nachfolgenden Arbeitsschritte:

SIEMENS
NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE

20 \

Y= 2T w2 e

|
|§I7 Edit |ﬁ Bohren

Bild 11-38  Taschen schruppen

Einfacher Frasen mit ShopMill
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é Frasen

SINUMERIK ONE

Tasche frasen
CUTTER 10
0.150
120.000
Bearbeitung

0
n
DXY

0.000
10.000
50.000
Dz 5.000
UXY 0.300
uz 0.300
Startpunkt

Eintauchen
EZ 0.150

Abhebemodus

Diver- q Simu-
ses lation

2 Anwahl

02.04.20
13:49

D1
mmfZahn
m/min

automatisch

senkrecht
mmfZahn

% Anwahl

M (Ubernehmen

Grafische
Ansicl
Tangente

an Vorg.

Auswahl
andern

Alle
Parameter

X
Abbruch

v

- Ubernehmen

> -

Werkzeug
auswahlen

Grafische
Ansicht

X

Abbruch

H L
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11.5 Rotation von Taschen

Markieren

Kopieren

216

02.04.20

SIEMENS SINUMERIK ONE S
NC/WKS/EXAMPLES/FLANGE Tasche frasen
Ay Eingabe komplett
[ 7 B \ T  CUTTER10 D1
' %{"; L6o F 0.080  mmiZahn
i v 150.000 m/min
ﬂ Bearbeitung Werkzeug
3;{% 70 0.000 auswahlen
b o 71 10.000 ink
VRS — \ DXY 50.000 % GRRAL
v 2 / \ 2
% ( e uxY 0.300
e o6 S 7 \\ // uz 0.300
%_T \\i-/ o Startpunkt automatisch
o
% Lo . Eintauchen senkrecht
.)\/ EZ 0.150  mm/Zahn X
Abbruch
4is P i i b | Abhebemodus
‘ }  Ubemehmen
=, . o Kontur NC|  Diver- Simu- | NC
|E[/’ et |é dohren % frdsen " frasen EE s |§ lation é- ok | > l 2
Bild 11-39  Taschenboden schlichten

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLES/FLANGE
EAp

02.04.20

SINUMERIK ONE

Tasche frasen

=B |Y T CUTTER 10 D1
i F 0.080  mmizahn
=z (A )
v Y 150.000 m/min
e Bearbeitung vvvRand
E ENY 20 0.000 Werkzeug
! 10.000 ink auswahlen
i
nsichi
%@74 DZ 10.000
P UXY 0.300
% :
.%-T 20
a
-
o
2o .
/'\/
Z; Abhebemodus Abbruch
Z 40 -20 0 20 40
‘ ‘ ‘ ‘ BT
Ubernehmen
= " . 3 Kontur NC|  Diver- Simu- | NC
|—:.|) Edit |L Bohren é Frasen oo B g8 e |§ lation | =3 Anwahl | > . 2
Bild 11-40  Taschenrand schlichten

Uber die folgenden Schritte kopieren Sie die erstellte Arbeitsschrittkette fiir die Bearbeitung der

drei Taschen:

Markieren Sie nunim Arbeitsschritteditor die komplette Arbeitsschrittkette zur Beschreibung der

Taschenbearbeitung.

Kopieren Sie die Arbeitsschrittkette in den Zwischenspeicher.

Einfacher Frasen mit ShopMill

Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3



Beispiel 5: Flansch

11.5 Rotation von Taschen

SIEMENS SINUMERIK ONE i

NC/WKS/EXAMPLES/FLANGE
] Ausfiihren "CORNER_MACHINING.MPF*

7|4k N30 Spiegelung XY ‘
“ HE Ausfilhren *CORNER_MACHINING.MPF*
4sh  N40 Spiegelung Y
BE Ausfiihren "CORNER_MACHINING.MPF"
E -k N50 Spiegelung Werkzeug

4. 1N60 Zentrieren T=CENTERDRILL 12 F=150/min S=500U o11 el
77
% {N70 Bohren T=DRILL 10 F=100/min V=80m Z1=-21 Block
/| N80 001: Positionen 20=-10 X0=-66 Y0=-41 pide
71 {N90  002: Hindernis Z=1 Suchen b
»/{ N100 003: Positionen 70=-10 X0=66 Y0=-41
Zlar 1 N110 004: Hindernis Z=1 :m
»/ | N120 005: Positionen 70=-10 X0=66 Y0=41
71 4 N130 006: Hindernis Z=1 etz
~/ < N140 007: Positionen 20=-10 X0=-66 Y0=41

1 N190 Kontur FLANGE_NODULE Einfagen

{ N200 Tasche Frasen ©  T=CUTTER 10 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1-10ink

{N210 Tasche Frésen +vvB  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=10ink Aus-

1 N220 Tasche Frasen »veR  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=10ink schneiden
END Programmende

>

x Anwahl| > .2

Kontur
frasen

! Bohren & Frasen

Bild 11-41  Arbeitsschritte kopieren

nc|  Diver- @ Simu-
=i ses lation

Nc|  Diver- Wahlen Sie den Softkey Diverses an.
=i ses
Transfor- Wahlen Sie den Softkey Transformationen an.
mationen
R [ Das Koordinatensystem wird um 120° um die Z-Achse gedreht.

02.04.20

SIEMENS SINUMERIK ONE S

NCIWKSIEXAMPLES/FLANGE Rotation ‘ ‘

b Additive |

.!: ERY . . ‘
=5 , : =e

S
-<
~N

Graphic
view

Tl 7 e i e e st

X

Cancel

END v

‘ Accept
= : g fii e - Cont. Vari- Simu-
| [; Edit | Drilling |% Milling | mill. Eom Al @ Stion

g x>0
Bild 11-42  Drehung um Z-Achse

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3 217



Beispiel 5: Flansch

11.5 Rotation von Taschen

Einfilgen

Transfor-

mationen »

Rotation b

218

Fligen Sie die kopierten Arbeitsschritte ein.

SINUMERIK ONE

SIEMENS

NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE
] Ausfiihren

"CORNER_MACHINING.MPF*

73 14:h N50 Spiegelung

4|73,/ N60 Zentrieren T=CENTERDRILL 12 F=150/min S=500U o11
%, {N70 Bohren T-DRILL 10 F=100/min V-80m 2121
+/{ N80 001: Positionen 20=-10 X0=-66 YO=-41
7ar{N90 002: Hindernis Z-1 Werkzeug
2/ { N100 003: Positionen 70=-10 X0=66 YO=-41 vl
Pz { N110 004: Hindernis Z=1 . Block
7 | N120 005: Positionen 20--10 X0=66 Y0=41 j__biden "
721 { N130 006: Hindernis Z=1 Suchen b
/1 N140 007: Positionen 20--10 X0—-66 Y0=41
[~ 1 N190 Kontur FLANGE_NODULE M
43 | N200 Tasche Frasen +  T=CUTTER 10 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=10ink
7.3 | N210 Tasche Frasen vvvB  T-CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0-0 Z1-10ink e
43 N220 Tasche Frasen vesR  T=CUTTER 10 F=0.081Z V=150m Z0=0 Z1=10ink
/= N230 Drehung add Z=120 Einfiigen
[~ 1 N190 Kontur FLANGE_NODULE
43| N200 Tasche Frasen +  T=CUTTER 10 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=10ink Aus-
%3 { N210 Tasche Frasen vvvB  T-CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0-0 Z1-10ink schneiden

»

.2

NC

Simu-
lation

Diver-
ses

Kontur

NC
frasen

Anwahl | >

& Bohren & Frasen |q

Kopierte Arbeitsschritte einfligen

Bild 11-43

Wahlen Sie den Softkey Transformationen an.

Geben Sie eine weitere Drehung um 120° ein.

02.04.20

SIEMENS SINUMERIK ONE

NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE

13:49

Drehung ‘

18 additiv L
[ X . |
Y
¥f ° i,
: |
3 Y
Grafische
Ansicht

X

Abbruch

Ubernehmen

>I2

NC|

iulhe :L Anwahl |

lation

Diver-
ses

Kontur
frésen

=

| & Bohren

Drehung um Z-Achse

% Frasen

=

EL
Bild 11-44

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Einfacher Frasen mit ShopMill
Trainingsunterlage, 10/2021, 6FC5095-0AB50-1AP3



Beispiel 5: Flansch

11.5 Rotation von Taschen

Einfigen Fligen Sie die kopierten Arbeitsschritte ein.

02.04.20

SIEMENS SINUMERIK ONE o
NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE

N90 002: Hindernis Z=1
N100 003: Positionen 20=-10 X0=66 YO=-41
N110 004: Hindernis Z=1
N120 005: Positionen 20=-10 X0=66 Y0O=41
4 N130 006: Hindernis Z=1
1 N140 007: Positionen 70=-10 X0=-66 Y0=41 Werkzeug
1N190 Kontur FLANGE_NODULE - oEE
N200 Tasche Frésen +  T=CUTTER 10 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=10ink . Bok
N210 Tasche Frisen eveB  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0-0 Z1-10ink j__ biden "~
N220 Tasche Frisen +vvR  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=10ink suchen b
N230 Drehung add Z=120
7~~~ N190 Kontur FLANGE_NODULE Mo
%31 N200 Tasche Frésen +  T=CUTTER 10 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=10ink
%31 N210 Tasche Frésen *wvB  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=10ink Kopieren
%31 N220 Tasche Frasen +vvR  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=10ink
/¥ N230 Drehung add Z=120 Einfigen
7~~~ N190 Kontur FLANGE_NODULE
%31 N200 Tasche Frasen +  T=CUTTER 10 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=10ink Aus-
N210 Tasche Frasen T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=10ink schneiden

>

x Anwahl| > .2

Kontur
frasen

& Bohren & Frésen

Bild 11-45  Kopierte Arbeitsschritte einfligen

nc|  Diver- q Simu-
=i ses lation

R [ Mit der Auswahl neu und dem Wert 0° heben Sie die Drehung auf.

SIEMENS SINUMERIK ONE (=
NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE Drehung

x
o vt
[

“ X

X

13 X
%Z i Abbruch

Ubernehmen

>.2

% Anwahl |

| Edit |& Bohren % Frésen

Bild 11-46  Drehung aufheben

% Kontur
frésen

Diver- @ Simu-
ses lation

Ubernehmen Sie die Eingabe.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 5: Flansch

11.6 Anfasen von Konturen

11.6 Anfasen von Konturen

Bedienfolgen
Fasen Sie eigenstandig die zuletzt gefraste Kreistasche an.

Flr das Anfasen bendtigen Sie einen Werkzeugtyp, der die Eingabe eines Spitzenwinkels
erlaubt, im Beispiel CENTERDRILL12.

Werkzeugauswahl MAGAZIN1

U DRILL 8.5 120.000 8.500
7 ¥ DRILL1O 120.000  10.000

1
1

g i _ 1 1 120.000 12.000
1

9 iE THREADCUTTER M10 1 130.000 10.000
Bild 11-47  Zentrierbohrer

Wahlen Sie flr die Bearbeitung Anfasen an. Die Bearbeitung der Fase wird tiber die Fasenbreite
(FS) und die Eintauchtiefe der Werkzeugspitze (ZFS) programmiert.

SIEMENS SINUMERIK ONE i

NC/WKS/EXAMPLES/FLANGE Tasche frasen

Eingabe einfach

T CENTERDRILL 12 D1

E 0.050  mm/min

v 120.000 mimin

Bearbeitung Anfasen Werkzeug
0.000 auswahlen

2.000 Grafische

X

Abbruch

v

Ubernehmen

|‘§b Edit |& Bohren é Frasen et lf(:;;tel:yr Pl g tion Anwahl | > l 2

Bild 11-48  Anfasen

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 5: Flansch

11.6 Anfasen von Konturen

SIEMENS SINUMERIK ONE o

12:29 PM
NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE
4 N110 004: Hindernis -1
#/{ N120 005: Positionen 20=-10 X0=66 Y0=41
417kt 1 N130 006: Hindernis Z=1
/2 N140 007: Positionen 20=-10 X0=-66 Y0=41
/1 N190 Kontur FLANGE_NODULE

ZQ 4 N200 Tasche Frasen v T=CUTTER 10 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=10ink Werkgeug
%34 N210 Tasche Frasen veeB  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=10ink Ak
@ - N220 Tasche Frasen vvvR  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=10ink | B_Inck )
4¥ N230 Drehung add Z=120 T bilden

N190 Kontur FLANGE_NODULE

Suchen b
N200 Tasche Frasen v T=CUTTER 10 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=10ink
N210 Tasche Frésen vvvB  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=10ink Markieren
N220 Tasche Frasen vvvR  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=10ink
N230 Drehung add =120 et
N190 Kontur FLANGE_NODULE
N200 Tasche Fréasen v T=CUTTER 10 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=10ink Einfgen
N210 Tasche Frasen vvvB  T=CUTTER 10 F=0.08/Z ¥=150m Z0=0 Z1=10ink
74 N220 Tasche Frasen vvvR  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=10ink Aus-
- schneiden

4™ N230 Drehung

Kontur INC

frasen

Anwahl

ﬁ Bohren é Frésen

'NC|  Diver- q Simu-
wo !
(i ses lation

Bild 11-49  Arbeitsschritt Anfasen im Arbeitsschritteditor

02.04.20
13:49

SIEMENS
NCIWKSIEXAMPLES/FLANGE

SINUMERIK ONE

Ansicht

g Weitere

Ansichten
-60 Details )
*l‘GD *1‘40 *1‘20 *l‘DD *ﬁD *6‘0 *L‘ID *@D Q ZD 4|D QD EP lQD 120 lQD 16‘0 Prugramm—
X 7.572Y 36.2172 10.000 T CENTERDRILL 12 D1 STE

END Programmende

|
Eb Edit |ﬁ Bohren & Frasen

Bild 11-50  Angefaste Kontur in Draufsicht

100% 55:13:19

Kontur
frésen

=1 Simu-

lation

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 5: Flansch

11.7 Léngsnut und Kreisnut

11.7

Bedienfolgen

yewe)  Frasen

Nut

Werkzeug
auswahlen

v

Ubernehmen

222

Langsnut und Kreisnut

AbschlieBend programmieren Sie die Nuten. Diese werden dann liber Positionsmuster und
Positionierung auf Vollkreis an die richtige Stelle gebracht

©

Bild 11-51

Ldngs- und Kreisnuten

Wahlen sie den Softkey Frasen an.

Wahlen sie den Softkey Nut an.

Verwenden Sie flr das Schruppen der Langsnuten das Werkzeug CUTTER 6 (F 0.08 mm/Zahn
und V 120 m/min).

SIEMENS
KSIEXAMPLES/FLANGE

Shee eleldeT el el el ol el e piedy

m
4
5

|§‘; Edit | ! Bohren &

Bild 11-52  Langsnut schruppen

SINUMERIK ONE

Langsnut

T CUTTER 6 D1
F 0.080  mml/Zahn

v 120.000 m/min
Bezugspunkt
Bearbeitung v

Positionsmuster

w 8.000

L 58.000

a0 90.000 °

YAl 5.000 ink
DXY 50.000 %
Dz 2.500

UXY 0.300

uz 0.300
Eintauchen senkrecht

Kontur

NC|  Diver-
3 ses

E Simu-
lation

frasen

Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Werkzeug
auswahlen

Grafische
Ansicht

:

Kreisnut

Offene Nut

X

Abbruch

Ubernehmen

% Anwahl | > . 2

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 5: Flansch

11.7 Ldngsnut und Kreisnut

Nt b Verwenden Sie fiir das Schlichten dasselbe Werkzeug (F 0.05 mm/Zahn und V 150 m/min).
SIEMENS SINUMERIK ONE e
NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE Langsnut
Eingabe
T  CUTTER6 D1
F 0.050  mmfZahn
e v 150.000 m/min
E s Bezugspunkt = Werkzeug
A"‘/ Bearbeitung _ auswahlen
™ Positionsmuster Grafische
? Ansicht
LR W 8.000 Kreisnut
U L 58.000
@ a0 90.000 ° Offene Nut
g 71 5.000
% | DXY 50.000
= 0z 2.500 X
UXY 0.300 Abbruch
END uz 0.300 4

Ubernehmen

nc|  Diver- @ Simu-
=i ses lation

& o e R

Bild 11-53  Langsnut schlichten

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

AL e Wahlen sie den Softkey Bohren an.
- Geben Sie im Folgenden die Positionen der Langsnuten ein. Der Bezugspunkt liegt in der
Positionen b .
Nutmitte.
SIEMENS SINUMERIK ONE (=
NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE Positionen
[ A 70 0.000 ‘
: % X0 66.000 abs o
ﬁ = Yo 0.000 abs ‘
ﬂ A; ' X1 -66.000 abs Alle
~- @ @ Y1 0.000 abs |oschen
%Z 1 V2 abs ! Ansicht
42 X3 abs i
Lo e %
4 VE! abs
Aus DXF
X4 abs importieren
Y4 abs —
] X5 abs
5 | L 50 @ @ Y5 abs
X6 abs
Y6 abs X
Abbruch
-100 50 0 50 100 X7 abs
END o L | | L = X‘—V.Z. L I J

Ubernehmen

x Anwahl| > IZ

NC|  Diver- Simu-
=i ses lation

= i 9 & Kontur
|:[> LIS e Bohren % Frasen & fiisen

Bild 11-54  Langsnut Positionen eingeben

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 5: Flansch

11.7 Léngsnut und Kreisnut

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

I Feen Wahlen sie den Softkey Frasen an.
Nt b Wahlen sie den Softkey Nut an.
Kaeisna Schruppen Sie die Kreisnuten mit dem Werkzeug CUTTER 6 (F 0.08 mm/Zahn sowie FZ 0.08 mm/

Zahn und V 120 m/min).

Durch die Option Vollkreis werden die Kreisnuten automatisch mit gleichem Abstand
zueinander positioniert. Der Bezugspunkt in X/Y/Z bezieht sich auf den Mittelpunkt der

Kreisnuten.
SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKSIEXAMPLES/FLANGE Kreisnut ‘
Y T CUTTERG D1
i F 0.080 1Zah =
v %3 1 il mmiZahn
%é FZ 0.080 mmiZahn Fa 7
35l o v 120.000  mimin e
3
ﬂ Vel @ @ Bearbeitung v Werkzeug
= Vollkreis auswahlen
7 X0 0.000 Grafische
V@
i3 Y0 0.000
I | 2 0.000 . Langsnut
calll N 2
%3 a0 -40.000 °
% al 80.000 ° Offene Nut
3
sl O ©
= |90 W 8.000
5 bl 5.000 ink X
%ﬁ 50 0 50 DZ %500 Abbruch
/- : x|UxY 0300 v

Ubemehmen

% Anwahl | > . 2

NC|  Diver-
3 ses

I |
= i - E Kontur
= ! /]

| _[> Edit | E i Bohren N ii= BMAGHA fricen

Bild 11-55  Kreisnut schruppen

@ Simu-
lation

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

Ubernehmen

Nt b Wahlen sie den Softkey Nut an.

Verwenden Sie fiir das Schlichten dasselbe Werkzeug (F 0.05 mm/Zahn, FZ 0.05 mm/Zahn und
V 150 m/min).

Kreisnut

Einfacher Frasen mit ShopMill
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Beispiel 5: Flansch

11.7 Léngsnut und Kreisnut

02.04.20

SIEMENS SINUMERIK ONE S

NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE Kreisnut ‘

V/N ] Eingabe komplett
W T CUTTER® o1 i ‘
o B 0.050  mmiZahn [
A"‘/ FZ 0.050 mmlZahn | ‘ |
ﬂ s v 150.000 mimin Werkzeug
cf Bearbeitung vy auswahlen
: 7| Vollkreis GA;ET;&E
. X0 0.000 i
z 10 0.000 i Langsnut
o 20 0.000
5 R 52.000
= a0 -40. Offene Nut
A%’%’ al 80.000 °©
%J W 8.000 X
M 71 5.000 ink Abbruch
! Dz 2.500

Ubernehmen

NC|  Diver- Simu- NC
EE ses |@ lation |EL e | > l 2

= - Kontur
g I} & s
| Edit | LIUICNN o2l = Frasen fiacen

Bild 11-56  Kreisnut schlichten

v Ubernehmen Sie die eingegebenen Werte.

SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKS/EXAMPLES/FLANGE
9 N200 Tasche Frasen T-CUTTER 10 F=0.15/Z V=120m 20-0 Z1=10ink
- N210 Tasche Frésen T=CUTTER 10 F=0.08/Z Y=150m 20=0 Z1=10ink
@19 | N220 Tasche Frésen wsR  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=10ink
4™ N230 Drehung add =120
7~ N190 Kontur FLANGE_NODULE
B 94 N200 Tasche Frasen = T=CUTTER 10 F=0.15/Z V=120m Z0-0 Z1=10ink Ansichtl D
/34 N210 Tasche Frésen +vvB  T=CUTTER 10 F=0.08/Z ¥=150m 20=0 Z1=10ink -
7.3 N220 Tasche Frésen vovR  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=10ink Grafische
/™ N230 Drehung add Z-120 _ GEED
7~ N190 Kontur FLANGE_NODULE L New
%31 N200 Tasche Frésen = T=CUTTER 10 F=0.15/Z V=120m Z0-0 Z1-10ink fummerer
7,21 N210 Tasche Frésen vwvB  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m 20=0 Z1=10ink Weiteres
/3 { N220 Tasche Frasen +vvR  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=10ink g e
.3 N240 Tasche Frasen Fasen T=CENTERDRILL 12 F=0.05/min V=120m ZF$=3 Z0-0
47 N230 Drehung 7=0
%% N240 Langsnut ©  T=CUTTER 6 F=0.08/ V=120m Z1=5ink W=8 L-58 Enstellungend
gg} N250 Langsnut vwv  T=CUTTER 6 F=0.05/Z V=150m Z1=5ink W=8 L=58
/" N260 008: Positionen 200 X0=66 Y0=0 X1=-66 Y1=0 -
55 N270 Kreisnut = T=CUTTER 6 F=0.08/ V=120m X0-0 Y0=0 Z0-0 Z1=5ink
%5 N280 Kreisnut wev  T=CUTTER 6 F=0.05/Z \=150m X0=0 Y0=0 Z0=0 Z1=5ink

Kontur
frésen

E, Edit ! Bohren |é Frésen

Bild 11-57  Ausschnitt aus dem Arbeitsplan

NC|  Diver- Simu-
=] ses lation

dq
% Anwahl | > . 2
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Beispiel 5: Flansch

11.7 Ldngsnut und Kreisnut

Strichgrafik

SIEMENS

&

et e el e el el efe ke e

02.04.20

SINUMERIK ONE e
AMP 9
Y
[60
O O
‘ Ansicht )
20 Grafische
Ansicht
Neu
* + * nummerier.
Weiteres
Prog. offnen
_,20 —
40 @ @ Einstellungenp
L0 SchlieBen
-100 -80 -60 -40 -20 0 20 40 60 80 100
i L | L L L L I i L L X =
1€
= = Kontur Diver- Simu- | |NC
= & e é FE frasen ses |§ lation =1 Al | > l 2

Bild 11-58

Simulation in 3D-Ansicht

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLES/FLANGE

X 52.000Y
END Programmende

Bild 11-59

226

Strichgrafik

0.000 2

=
|Eb Edit |ﬁ Bohren

3D-Ansicht

& Frasen

10.000

Kontur
frésen

TCUTTER 6

02.04.20
13:49

SINUMERIK ONE

<o
Draufsicht

3D-
Ansicht

Weitere
Ansichten

Details )

Programm-
D1 steuerung

100% 55:15:36

-
% Anwahl |

»

>iz

=1 Simu-

—» lation
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Abarbeiten in SINUMERIK Operate 1 2

Nachdem Sie sich durch das Arbeiten mit den Beispielen ein fundiertes Wissen Uber die
Arbeitsplanerstellung in ShopMill angeeignet haben, folgt nun die Fertigung der Werkstlicke.

Fir die Fertigung sind die im Folgenden beschriebenen Schritte notwendig:

Referenzpunkt anfahren

Nach dem Einschalten der Steuerung missen Sie vor dem Abfahren der Arbeitsplane oder vor
dem Verfahren von Hand den Referenzpunkt der Maschine anfahren. Dadurch findet ShopMill
den Zahlanfang im Wegmess-System der Maschine.

Da das Anfahren des Referenzpunktes je nach Maschinentyp und Hersteller unterschiedlich ist,
kénnen hier nur einige grobe Hinweise gegeben werden:

1. Fahren Sie das Werkzeug ggf. auf eine freie Stelle im Arbeitsraum, von wo aus in alle
Richtungen kollisionsfrei verfahren werden kann. Achten Sie dabei darauf, dass das
Werkzeug danach nicht bereits hinter dem Referenzpunkt der jeweiligen Achse liegt (da das
Anfahren des Referenzpunktes je Achse nurin einer Richtung erfolgt, kann dieser Punkt sonst
nicht erreicht werden).

2. Fihren Sie das Anfahren des Referenzpunktes exakt nach den Angaben des
Maschinenherstellers durch.

Werkstlick spannen

Fiir eine maBhaltige Fertigung und nattrlich auch fir lhre Sicherheit ist eine feste, dem
Werkstlick entsprechende Aufspannung notwendig. Dazu werden normalerweise
Maschinenschraubstdcke oder Spanneisen verwendet.

Werkstlicknullpunkt setzen

Da ShopMill nicht erraten kann, wo sich das Werkstiick im Arbeitsraum befindet, miissen Sie den
Werkstlick-Nullpunkt ermitteln.

In der Ebene wird der Werkstlick-Nullpunkt meist
¢ mit dem 3D-Taster oder
¢ mit dem Kantentaster

durch Antasten gesetzt.

In der Werkzeugachse wird der Werksttick-Nullpunkt meist
¢ mit dem 3D-Taster durch Antasten oder

* mit einem Werkzeug durch Ankratzen
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gesetzt.

Hinweis

Beachten Sie beim Einsatz der Messzeuge und Messzyklen die Angaben der Hersteller.

Arbeitsplan abarbeiten

Die Maschine ist jetzt vorbereitet, das Werkstlick ist eingerichtet und die Werkzeuge sind
vermessen. Nun kann es endlich losgehen:

Wahlen Sie zundchst im Programm-Manager das Programm aus, welches Sie fertigen mochten,
z. B. INJECTION_FORM.

SINUMERIK ONE

SIEMENS

o] Teileprogramme 03.03.20  10:17:07

.: =3 Unterprogramme DIR 03.03.20 10:17:07

4 o = Werkstiicke 03.04.20 15:20:01

1 EXAMPLET 25.03.20 17:04:18

ﬂ = EEXAMPLE2 03.04.20 15:21:17
- [E INJECTION_FORM MPF 899  30.03.20 12:03:02 Anwahl

1 EXAMPLE3 WPD 31.03.20  12:04:20 _—

3 EXAMPLE4 WPD 01.04.20 13:54:58 Neu )

1 EXAMPLES WPD 03.04.20 14:53:25 —_—

Offnen
Markieren
Kopieren

Einfiigen

Aus-
schneiden

NCIWerkstiicke/ EXAMPLE2.WPD Frei: 7.5 MB

[(Rmwezie -1 | | | | |

Bild 12-1  Programm auswdhlen

»

n Offnen Sie das Programm.
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SIEMENS SINUMERIK ONE o

2:55 PM

NC/WKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM

N20 T=CUTTER 20 V=80m
N30 EILG. X-12Y-12

N40 EILG. Z-5
N50 F100/min G41 X5 Y5
N60 X=30Y=75 werkzeug
auswahlen
N70 L20a176 —_—
Block

N80 G2 a90 bilden >
N90 X120 _
N100 X=120 Y=75 i Suchen )
N110G2 a4 "
N120 X145 Y5 e
N130 X-20
N140 G40 X-12 Y-12 Kopieren
N150 Rechtecktasche v T=CUTTER 10 F=0.15/Z V=120m X0=75 Y0=50 Z0=0 Z1=-15
N160 Rechtecktasche s T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=150m X0=75 Y0=50 Z0=0 Z1=-15 Einfigen

Kreistasche v T=CUTTER 10 F=0.15/Z V=120m Z1=-10 230 P
N11 001: Posit.gitter Z0=0 X0=30 Y0=25 N1=2 N2=2 Aus-

schneiden
Programmende
>

Kontur
frasen

-
x Anwahl| »> lz

ﬁ Bohren

Bild 12-2  Arbeitsplan 6ffnen

é Frésen

'NC|  Diver- q Simu-
e !
(mai ses lation

M| owahl Wahlen Sie den Softkey NC Anwahl an.
SIEMENS SINUMERIK ONE B
#/ RESET
Position [mm]
X -10.000 T
ol Y 19.006 - o
0.000 unktionen
Z 95-000 0.000 mm/min 0.0% Hilfs-
Sp1 57.659° S 1 0 | m funktionen
Master 0 100% B
satze
Zeiten |
Zahler
N20 T=CUTTER 20 V=80m % Programm-
N30 EILG. X-12 Y-12 ebenen
N40 EILG. Z-5
N50 F100/min G41 X5 Y5
N60 X=30 Y=75 Istwerte
N70L20al76 MKS
N80 G2 a90 =
Hg
ne|  Ober- A Prog. | Satz- Mit | =| Prog.
| |‘==rL_‘| speiecrh | £= her;af. g suchl. | |% zeiclhn. f,% k:)Dr?. | > l z
Bild 12-3  Abarbeiten
w2y Da der Arbeitsplan noch nicht kontrolliert abgefahren wurde, stellen Sie das Vorschub-
S . Potentiometer auf Nullstellung, damit Sie von Anfang an "alles im Griff" haben.
2 S ]
] 120
WA%
Mit- Wenn Sie wadhrend der Fertigung auch eine Simulation sehen wollen, miissen Sie den Softkey
zeichn.

Mitzeichnen vor dem Start anwahlen. Nur dann werden auch alle Verfahrwege und deren
Auswirkungen angezeigt.
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52! Starten Sie die Fertigung und kontrollieren Sie die Geschwindigkeit der Werkzeugbewegungen
B mit dem Vorschub-Potentiometer.
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13.1 Uberblick

Lernziele

In diesem Kapitel lernen Sie, ...

Aufgabenstellung

1.

wie Sie in Run MyVirtual Machine ein Maschinenprojekt mit einer Vorlage erstellen und das
Maschinenprojekt starten,

die Funktionsbereiche von Run MyVirual Machine /3D und die fiir die 3D-Simulation
notwendigen Komponenten kennen,

wie Sie fur die 3D-Simulation die Konfiguration passend zum NC-Programm aktivieren,

wie Sie die Kollisionserkennung aktivieren.

Sie legen auf Basis des Vorlageprojekts einer 3-Achs-Maschine ein Maschinenprojekt in Run
MyVirtual Machine an und starten das Maschinenprojekt.

Sie machen sich mit den Grundlagen von Run MyVirtual Machine /3D vertraut.

Damit Sie das Beispielprogramm abschlieBend mit der 3D-Simulation abarbeiten kdnnen,
mussen Sie zuvor die passende Konfiguration zu dem NC-Programm und die
Kollisionserkennung aktivieren.

Starten Sie die Abarbeitung mit der 3D-Simulation.

Hinweis

Flr "Run MyVirtual Machine /Operate” und "Run MyVirtaul Machine /3D" bené&tigen Sie die
entsprechenden Lizenzen. Die Software kdnnen Sie im Industrial Software Store (https://
www.dex.siemens.com) erwerben. Hier kdnnen Sie auch |hre individuelle Testlizenz kostenlos

beantragen!
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13.1 Uberblick

Ergebnis

232

SIEMENS Run MyVirtual Machine | 7 & x

SinuMill3.vcp (CNC-SW 6.15) @O | - 17

o+ L | ===

B

SINUMERIK Operate

= SIEMENS HMI Auflissung
(i] Sl i
4 RESET Funktionen Navigationsleiste
-699.000 i [ e
o] MY1 299.000 = )
MZ1 649.000 Fooa == et —
B Zeiten! Adresse /0 Kommentar
Zahler
=
ebenen
3D-Simulation v * X

T-FACEMILL_DG3 F~0.257ZV-300m X0-0 Y0-0 20-2Z1-0

Planfrasen wer T-FACEMILL D63 F=0.21Z V=250m X0=0 Y0=0 20=2 Z1=0

Rechteczapten * TeENDMIL_ D16 F=0. 112200 X0-5 Y0=5 2010 Z1-15ink
Recheckaapfen wre T=ENDMIL_D16 F=0.0512 V=250m X0-5 Y0=5 20-0 Z1-15ink

2 Rechteckzapfen Fasen  T=CENTERDRILL_D8 F=1500/min S=2000U X0=5 Y0=5 FS=1 ZFS=2ink Z0=0

- [E Peae:1 Lo

[Z0 Maschine

=>l:

Maschinensteuertafel LY

RLhd nnB x v 2 = <Fn g
Bl e [ EE EE B =l e
g el To T T2 s @
Z | E T3 Ta TS W 5 E E i ®« Ao KOLLISIONSERKENNUNG

Y r DEFINIERT _ NICHT

DEFINIERT

“ 02 gn e AKTIVIERT
=y ken Sie zum Deaktivig

Bild 13-1  Ergebnis nach Abarbeitung
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13.2 Machinenprojekt anlegen und starten

13.2 Machinenprojekt anlegen und starten

Legen Sie auf Basis des Vorlageprojekts einer 3-Achs-Maschine "SinuMill3.vcp" ein
Maschinenprojekt in Run MyVirtual Machine an.

Bedienfolgen

1. Starten Sie Run MyVirtual Machine. Nach dem Start wird die Projetverwaltung angezeigt.

SIEMENS Run MyVirtual Machine 7 _ s x
Projekt 5ffnen =
= Sitte wahlen Sie das Projekt us, das Sie offnen wollen

[X]

Entfernen Projekt ffnen Projekt starten
Bild 13-2  Projektverwaltung

2. Klicken Sie auf "Projekt aus Vorlage erstellen". Die Liste der Vorlageprojekte wird angezeigt.

3. Wahlen Sie das Vorlageprojekt "SinuMill3.vcp" aus.

SIEMENS Run MyVirtual Machine 7 _ & x
Neues Projekt erstellen =)
= Sitte wahlen Sie ein Vorlageprojekt aus
) | Projekiname Vorlagentyp oNesw Gesindert
SInUMill3+1-Avcp Standardvoriage 615 22.07.202117:29
SinuMill3+2-ACvcp Standardvorlage 615 22.07.2021 17:45
SinuMills-AC.vcp Standardvorlage 615 22.07.2021 18:06
SinuTurn.vep Standardvorlage 615 22.07.2021 1821
Projektname SinuMill3.vep
Phad CAUsersirootiDocumentsiSiemens\AutomationRun MyVirtual Machine !

Bild 13-3  Vorlageprojekt auswahlen
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13.2 Machinenprojekt anlegen und starten

4. Geben Sie einen Projektnamen ein.
5. Wahlen Sie den Ablagepfad.

6. Bestatigen Sie mit "Projekt erstellen”. Das Projekt wird geoffnet.

SIEMENS Run MyVirtual Machine ? 8 x
SinuMill3.vcp (CNC-SW 6.15) S 0% B O | &
HD SINUMERIK Operate v * X Projekteinstellungen v B X
= HMI Auflbsung 800x480 — WVGA -
o Rt eoraiete
Stevertafeltyp

Projekteinstellungen

PLCE/ATabelle

30-Simulation R x

=01z e o B
@ T EOZOS
i e = ws @

T T2

T4 TI5 -

Bild 13-4  Maschinenprojekt gedffnet
7. Klicken Sie zum Starten des Maschinenprojekts auf den Button [#) "Maschine starten”.

SIEMENS Run MyVirtual Machine 7 _ & x
SinuMili3.vcp (CNC-SW 6.15) O 143% O | &
&
SINUMERIK Operate © % x| Projekeinsteliungen LR x
= Spindel-Hat von CP ™ HMI Aufiésung
o B | e
Position [mm]
fitfs-
MX1 0.000 T fikiwen Steuertafeltyp
MY1 0.000
m F oo PLC E/A-Tabelle v & X
MZ1 649.000 0000 mmmin 00%
s1 o m Adresse /O Kommentar
- Nater 0 s0%
3D ' x
S r
3
920 NV Null Werkz. Posi- L E
1w B2 Bk M s | L [> -
Maschinensteuertafel v & X

g 24 n 2B z — o
YA ¥
Bl B B [ B I 2 =l S
S e &
Z T3l T4 ms |- WLt

Bild 13-5  Maschinenprojekt starten

Das Maschinenprojekt wird automatisch in die Liste der zuletzt gedffneten Projekte
ubernommen.
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13.3 Beispielprogramm 6ffnen

13.3 Beispielprogramm 6ffnen

Offnen Sie das Besipielprogramm "02_EXAMPLE.MPF". Dieses Werkstiick wird im Abschnitt "3D-
Simulation starten (Seite 247)" gefertigt.

Bedienfolgen

™ Offnen Sie das Grundmeni.
| Bl |
|E| Driicken Sie den Softkey "Programm-Manager".
Programm-
Manager
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13.3 Beispielprogramm éffnen

E Offnen Sie das Verzeichnis "02_EXAMPLE". Die Werkstattzeichung ist als PDF abgelegt.

1. Offnen Sie die Werkstattzeichung "02_DRAWING_EXAMPLE.PDF". Uber den Softkey
"SchlieBen" kdnnen Sie die Vorschau schlieBen.

SIEMENS Run MyVirtual Machine ? 8 X

SinuMill3.vcp (CNC-SW 6.15) O -1 g + 2 | O | &
%)

SINUMERIK Operate v * X Projekteinstellungen v * X

04, HMI Aufl
siemens wovencone 90| By | 8 iy

e it

. : soane Navigatonsieiste
A e Stevertafeltyp
Suchen b
O i Ansicht »
-
e areren
« % Projekteinstellungen
s T Kopieren
|
L Y PLCEIA-Tabelle
T % | e [ 8 x ‘ 30-Simulation v ®x
na 4 l © sl a; H -
SchlieBen []
<]
PR
— a
n o’ B x v oz
™ T T s s e
v el m L 2
oo &
T3, T4 5 |- ?ﬁ +
Bild 13-6  PDF Vorschau: Werkstattzeichnung
2. Offnen Sie das ShopMill-Programm "02_EXAMPLE.MPF"
SIEMENS Run MyVirtual Machine 7 _ 8 X
SinuMill3.vcp (CNC-SW 6.15) Ol -1 g ¢ e | O | @
18]
SINUMERIK Operate v ® X Projekteinstellungen v & x
- scuns noveons |y [gy| [ M Anesng
o = T T m
- 3 Telleprogramme DR 20721 170159 Anvahl iinustoc et
& CaUnterprogramme: DR 20721 170159
X I, =i DR 20721 1712146
B o, - s e | s
£ P90 EXAMPLE wWeo 20721 170726
{802 DRawG_bxanrie Y 131901 220721 17076
2. Offnen
[B) CLAMPING_STUATION POF 26028 22.07.21 17:07:26
© 2903 PxauRe wro 2oz 170126
£ 08 HEASURING G o Bora 17arss i
- (I TEMP WPD 220721 1712:46
opieen
Projekteinstellungen
it
PLC E/A-Tabelle
3D-Simulation v 3 X

NCIWerkstickel02_EXAMPLE WPD Frei: 1.9 ME =3 r

Maschin rtafel
SOE BEE “
(.\) LR - - T 4
- 7 o™ iR
TI0 T T2 s @
™3 T4 TI5 - +

Bild 13-7  Programm-Manager: Werkstilick 6ffnen
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13.3 Beispielprogramm éffnen

Ergebnis

SIEMENS Run MyVirtual Machine

|
o
x

SinuMill3.vcp (CNC-SW 6.15) @O | - g+ e | O | @@

SINUMERKK Operate v ® x| Projekteinstellungen

B

HMI Auflésung
SIEMENS SN

e it

Navigationsleiste

e Do not_change the values §

6 ¥ Bock ), Steuertafeltyp

% Planfrisen +  T=FACEMILL_D63 F=0.25[Z V300m X0=0 Y0=0 20=2 Z1=0 bilden.

S planfrasen - T-FACEMILL D63 F~0.21Z V=250m X0=0 Y0=0 20=2 21-0

o Rechteccaapien ENDMILL D 16 F=0.112 V=200 X0=5 YO=5 20-0 Z1=15ink suchen b

& Rechteckzapten v TENDMILL D16 F=0.05/Z V=250m X0=5 Y0=5 20=0 Z115ink

2 pechteckzaplen Fasen T=CENTERDRILL DS F=1500/min $=2000U X0=5 Y0=5 F5=1 ZFS=2ink 20-0 i

1 Kontur R ke

g Tasche Frasen
Tasche Frasen

3] Tasche Frasen Sk

13 Tasche Frasen F=CENTERDRILL D3 F=1000/min 5=4000U 2F5=2 20=0 Projekteinstellungen

53 keisnut * T=SLOTMILL D5 F=0.05Z ¥=200m X0=70 Y0=30 Z0=-10 Z1=5ink infogen

5Y eisnut wre T-SLOTMIL DS F-0.03/2Y=230m X0-70 Y0-30 2010 Z1-Sink e

2% zentrieren T=CENTERDRILL DB F=0.02/U S=4000L o6.5 =

4| Bohren T=DRILL DS F=0.041U 5+3500U Z1=15ink i 30-Simulation v B X

a',] Gewindebohren T=TAP_M6 M6 V=20m Z1=1Cink .
001 Posit reis 20-0X0-70 Y0-30 =15 Nt 5 -

oy soven [ By ven | 50 | |12 o B8 i [ e | > 2

Maschinensteuertafel v 3 X
— a
WZEL nmB x v 2z . g
@) 2=+ = i
e m=m 2e2
S 2 e T &
7 B ™ oTeTs - W4

Bild 13-8  ShopMill-Programm "02_EXAMPLE.MPF"
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13.4 Grundlagen Run MyVirtual Machine /3D

13.4

13.4.1

Grundlagen Run MyVirtual Machine /3D

Ubersicht

In Run MyVirtual Machine kénnen Sie den Bearbeitungsprozess und die Maschinenbewegungen
mittels einer 3D-Simulation visualisieren. Sie kdnnen z. B. die Abarbeitung von NC-Programmen
in der Betriebsart AUTOMATIK oder manuelle Verfahrbewegungen und Werkzeugwechsel in der
Betriebsart JOG simulieren. In den folgenden Abschnitten erhalten Sie einen Einblick in die
Bedienoberflache von Run MyVirtual Machine /3D und lernen die fiir die 3D-Simulation
notwendigen Komponenten kennen.

Hinweis

Flr "Run MyVirtual Machine /Operate" und "Run MyVirtaul Machine /3D" bené&tigen Sie die
entsprechenden Lizenzen. Die Software kénnen Sie im Industrial Software Store (https://
www.dex.siemens.com) erwerben. Hier kdnnen Sie auch Ihre individuelle Testlizenz kostenlos
beantragen!

Ubersicht 3D-Simulation

238

Im Folgenden erhalten Sie einen Uberblick tiber die Funktionsbereiche von Run MyVirtual
Machine /3D.

KOLLISIONSERKENNUNG
T¥E @« Ao (]
“ 02_example AKTIVIERT
Gu;\w NicHT o Kicken Sie zum Deaktivieren
DEFINIERT

Bild 13-9  Ubersicht 3D-Simulation
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13.4 Grundlagen Run MyVirtual Machine /3D

Folgende Arbeitsaufgaben kdnnen Sie in den Bereichen durchfiihren.

. @ Maschine
Im Register "Maschine" konfigurieren Sie die Simulationskomponenten und visualisieren den
Bearbeitungsprozess.

(® Simulation des Bearbeitungsprozesses und Maschinenbewegungen
® Werkzeuge definieren

@ Konfiguration (Aufspannung) wahlen und aktivieren
Kollisionserkennung aktivieren

@ Meni Maschine ein-fausblenden, Ansicht/Werkstlick riicksetzen

+ (@ Bibliothek
In der "Bibliothek" verwalten Sie die notwendigen Komponenten fiir die Simulation.

Werkzeugkomponenten/-halter
Konfiguration (Aufspannung)
Rohteile

Schutzbereich (Spannmittel)

. @ Kollisionen
Im Register "Kollisionen" werden die festgestellten Kollisionen wadhrend der Abarbeitung
eines NC-Programms oder wahrend des manuellen Verfahrens protokolliert.

« (@ Einstellungen

Sprachumschaltung
Durchmesser Werkzeughalter

Archive ex-limportieren

13.4.2 Komponenten in der Bibliothek

In der Bibliothek verwalten Sie die Komponenten Werkzeugkomponente, Konfiguration, Rohteil
und Schutzbereich fur die 3D-Simulation.

Einfacher Frasen mit ShopMill
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13.4 Grundlagen Run MyVirtual Machine /3D

Ubersicht Bibliothek

240

1 Bibliothek

01_blank 01_clamp 01_example 02_blank 02_damp 02_example 03_blank 03_clamp 03_example meas_ring

(6 o ! - . = )

Neue Neuer
Werkzaugkomponente Konfiguration Rohteil Schutzbereich Importieren

Bild 13-10  Komponenten der 3D-Simulation in der Bibliothek verwalten

Bedienbereiche:

O

©)

©E ©

Suche nach konfigurierten Komponenten: Tragen Sie hier den Begriff zur Suche in der
Bibliothek ein und driicken Sie die ENTER-Taste. Die Treffer werden in der Ubersicht
angezeigt. Klicken Sie auf das "X" im Suchfeld, um den Suchbegriff zu |6schen.

Hier werden die konfigurierten Komponenten der Bibliothek mit Icon und Anzahl ange-
zeigt. Die Buttons dienen gleichzeitig als Filtermdglichkeit der Komponenten. Durch
Klicken auf den Button wird dieser ausgegraut und die Komponenten dieses Typs werden
in der Ubersicht nicht angezeigt. Durch erneutes Klicken werden die Komponenten wie-
der angezeigt.

Hier wird die Ubersicht aller konfigurierten Komponenten mit Vorschaubild, Name und
symbolischem Icon angezeigt. Zum Editieren klicken Sie auf die Komponente.

Durch Klicken auf die Buttons erstellen Sie neue Komponenten des gewahlten Typs.
Uber Import importieren Sie Bibliothekselemente als "*.zip" in die Bibliothek. Die im-
portierten Komponenten werden extrahiert und in der Bibliothek angezeigt. Mit dieser
Funktion kénnen Sie exportierte Komponenten aus anderen Maschinenprojekten im-
portieren.

Zum Import stehen die "*.zip" zur Verfligung, die im Ablageordner vorhanden sind.

Klicken Sie auf "Auswdhlen”, um eine oder mehrere Komponenten aus der Bibliothek zu
markieren. Die markierten Komponenten konnen Sie z. B. I6schen oder als "*.zip" ex-
portieren.

Die exportierte Komponente wird als Datei im Ablageordner gespeichert.
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13.4 Grundlagen Run MyVirtual Machine /3D

Komponententypen

In der folgenden Tabelle sind die Komponenten mit Symbol und Beschreibung dargestellt.

Symbol | Komponente Beschreibung

v Werkzeugkomponente Werkzeugaufnahme, Werkzeughalter
Z. B. Aufnahmen fiir Schaftwerkzeuge mit Steil- oder Hohlke-
gel

E Konfiguration Die Konfiguration besteht aus einem Schutzbereich und dem

dazu passenden Rohteil. In einer Konfiguration kdnnen Sie
auch mehrere Schutzbereiche und Rohteile, z. B. Spanntiirme
oder auch Maschinenschraubstdcke konfigurieren.

ﬂ Rohteil Rohteil des Werkstlicks
Z. B. Quader, Zylinder
Schutzbereich Ein Schutzbereich fixiert das Rohteil. Schutzbereiche sind z. B.
iy

Maschinenschraubstdcke, Spannfutter oder Spannpratzen.

Komponenten werden als "*.stl-Datei" (3D-Modell) beschrieben. Eine "*.stl-Datei" erstellen Sie
mit einem externen Programm und importieren diese bei der Neuerstellung der Komponente.

Flr die Beispielprogramme in den Vorlageprojekten sind die Komponenten bereits definiert.

Werkzeugkomponente

Werkneughompanarnie

Mame  HSKBI D13 Scheumgifutter

Gaomatrie ¢ Sohwrumpiiutter 12000081 8085712581 «

N

Bild 13-11  Beispiel flr eine Werkzeugkomponente
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13.4 Grundlagen Run MyVirtual Machine /3D

Konfiguration

Bild 13-12  Beispiel fiir einen Konfiguration

Rohteil

k

Bild 13-13  Beispiel fiir ein Rohteil

| A
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13.4 Grundlagen Run MyVirtual Machine /3D

Schutzbereich

N ==
kg N

Bild 13-14  Beispiel fiir einen Schutzbereich

Hinweis

Ein Schutzbereich kann auch aus mehreren Komponenten bestehen, z. B. einem festen und dem
beweglichen Anteil eines Maschinenschraubstocks.

13.4.3 Werkzeug-Manager

Der Werkzeugmanager wird angezeigt, wenn Sie das Werkzeugsymbol 1[# auf der Startseite der
3D-Simulation anklicken.
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13.4 Grundlagen Run MyVirtual Machine /3D

Werkzeuge fiir die 3D-Simulation verwalten

In einer horizontalen Liste werden alle Werkzeuge mit der ID, dem Werkzeugnamen und mit
einem Vorschaubild angezeigt. Der Werkzeugmanager ist mit der Werkzeugliste in SINUMERIK
Operate synchronisiert und enthalt die dort definierten Werkzeuge.

@ © 9 o ©o

Schneller Schutz

Bild 13-15  Beispiel: Werkzeuge mit definiertem Schutz werden mit einem griinen Symbol
gekennzeichnet

Bedeutung des Schutzes

Zusatzlich zu den Geometriedaten aus der SINUMERIK Operate Werkzeugliste, definieren Sie in
Run MyVirtual Machine /3D noch die Schutzvariante. Der Schutz beschreibt die
Werkzeughaltergeometrie (Spannmittel) und weitere Geometriedaten der Schneide bzw. des
Werkzeugs. Dadurch wird eine realitdtsnahe Simulation mit Kollisionserkennung erreicht.
Werkzeuge mit einem definierten Schutz sind mit einem griinen Hakchen gekennzeichnet.

13.4.4 Konfigurations-Manager (Aufspannung)

Der Konfigurations-Manager wird angezeigt, wenn Sie das Symbol "Konfiguration” L auf der
Startseite der 3D-Simulation anklicken.
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13.4 Grundlagen Run MyVirtual Machine /3D

Aktive Konfiguration (Aufspannung)

Im Konfigurations-Manager aktivieren/deaktivieren Sie die flr die 3D-Simulation wirksame
Konfiguration.

t

Bild 13-16  Beispiel: Konfigurations-Manager vor der Aktivierung der Konfiguration

Die moglichen Konfigurationen sind gegraut dargestellt. Klicken Sie auf den Bereich 2-4, um die
entsprechende Konfiguration zu parametrieren.

Vorschau des Maschinenraums mit aktiviertem Setup
Konfiguration als "Schnellen Schutz" aktivieren

Konfiguration als "Detaillierten Schutz" aus der Bibliothek aktivieren
Konfiguration neu erstellen

®OOO

Die neu erstellte Konfiguration wird in der Bibliothek gespeichert und kann dann aktiviert
werden (siehe @)

Hinweis
e Mitdem "schnellen Schutz" definieren Sie einen Schutzbereich um eine Rohteilgeometrie. Es
wird keine "*.stl-Datei" des Spannmittels bendtigt.

¢ Um einen "detaillierten Schutz" zu definieren, aktivieren Sie eine Konfiguration
(Aufspannung) aus der Bibliothek.
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13.4 Grundlagen Run MyVirtual Machine /3D

13.4.5 Kollisionen

Wahrend der 3D-Simulation des Bearbeitungsprozesses werden bei aktiver Kollisionserkennung
auftretende Kollisionen protokolliert und visuell in der 3D-Simulation dargestellt. Die Kollisionen
werden durch farbige Hervorhebung gekennzeichnet.

* Orange: Sicherheitsabstand der Komponenten verletzt, aber noch keine Kollision

* Rot: Kollision der Komponenten

Kollisionsprotokoll

Im Register "Kollisionen" werden alle aufgetretenen Kollisionen tabellarisch und mit 3D-Bild
dargestellt.

Nummaer Kollision van mit

280 ASwing 25lide

290 CTable L5lide

350 ASwing Z5lide

350 CTable ZSlide

537 ASwing Z5lide

537 CTable ZSlide
10442128 tool SPM_02_flexi_2
10444553 tool SPM_02_ flexi_2

10446677

10448067 toal AL_Q_100mm_0
10448952 tool SoM_02_fix_1
10450123 tool BL_Q_100mm_0

Lischen

Bild 13-17  Beispiel einer Verletzung des Schutzbereichs Werkzeug mit Spannmittel (orange markiert)
Pro Kollision werden folgende Daten in der Tabelle angezeigt:

* Nummer
Eindeutige Nummer der Kollision

¢ Kollisionskomponente
Welche Komponente hat die Kollision verursacht

¢ Kollision mit Komponente
Mit welcher Komponente erfolgte die Kollision

* 3D-Bild der Kollision
Im rechten Bereich des Registers wird ein 3D-Bild der Kollision angezeigt.
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13.5 Abarbeiten in der 3D-Simulation starten

13.5 Abarbeiten in der 3D-Simulation starten

Im Abschnitt "Beispielprogramm 6ffnen (Seite 235)" haben Sie das ShopMill-Programm
"02_EXAMPLE.MPF" geoffnet. Auf Basis dieses Beispiels fiihren Sie die 3D-Simulation in Run
MyVirtual Machine /3D durch.

SIEMENS Run MyVirtual Machine 2 _ & x

SinuMill3.vcp (CNC-SW 6.15) @O | - m

gy - | O | &

T PR . || 22 HMI Aufissung
(i ] T NCIWKSI02_EXAMPLED?_ BUAMPLE o
riceug Navigationsleiste
656 Quader "
] Block ), Stevertafeltyp
+ TeFACEMILL D63 F=0.257ZV-300m X0=0 Y0=0 20=2Z1=0 bilden
wr T=FACEMILL D63 F=0.21Z V=250m X0=0 Y0=0 20=2 21=0
@ fechteckzapien * T=ENDMILL D16 F=0.11Z V=200m X0=5 Y0=5 20-0 Z1=15ink suchen b
Rechteckzapien wrv TENDMILL D16 F=0.05/Z V=250m X0=5 Y0=5 20=0 Z115ink
Rechteckzaplen Fasen  T=CENTERDRILL DS F=1500/min $=2000U X0=5 Y0=5 F5=1 ZFS=2ink 20-0
ontur CONOTUR POCKET g e
Tasche Frasen + T=SLOTMILL_ DG F=0.0517¥=200m 200 Z1=10ink
1 Tasche Frasen “B T=SLOTMILL DO F=0.031Z V=230m 20=0 Z1=10ink s
Tasche Frasen +eoR_ T=SLOTMILL_D F=0.037ZV=230m 200 Z1=10ink
5 Tasche rasen Fasen TCENTERDRLL DB F~1000imin 5-40000 2F5-2 20-0 e —
5 Kreisnut * T=SLOTMILL D5 F=0.0512 V=200 X0=70 Y0=30 20=-10 Z1=5ink Einfugen
53 et e ToSLOTMIL DS F0.03ZV=230m X070 Y0-30 20--10Z1-Sink e
4 zenieren T=CENTERDRILL DB F=0.02/U S=4000L o6.5 =
% { sohen T=DRILL D5 F=0.041U 5=3500U Z115ink schneiden 3D-Simulation v R X
e Gewindebohren T=TAP_M6 M6 V=20m Z1=10ink Sl
611 o1 Posit e 20-050-70Y0-30 Be15 Nes. N -
Etains s [
5« FESEESE RNy Ea ey B
©
vertafe v F X
— a

w2 3 P P B2

T T6

™ ® L2

™ T2 < @

T4 s B M

Bild 13-18  Programm 02_EXAMPLE.MPF

Voraussetzungen 3D-Simulation

Fir die Verwendung der 3D-Simulation mit Kollisionserkennung, missen folgende
Voraussetzungen erflillt sein:

* Maschinenprojekt mit integriertem Maschinenmodell

* Werkzeugkomponente, Konfiguration, Rohteil und Schutzbereich sind in der Bibliothek
definiert

e Schutzfunktion und Schutzbereiche (Spannmittel) der verwendeten Werkzeuge sind
definiert

Bei den Vorlageprojekten sind diese Voraussetzungen bereits erfillt. Die folgenden Schritte
mussen Sie noch durchfiihren:

* Konfiguration, passend zum NC-Programm, aktivieren

* Kollisionserkennung aktivieren
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13.5 Abarbeiten in der 3D-Simulation starten

Bedienfolgen

1. Uber die Buttons . % x kdnnen Sie Viewlets als Fenster herauslésen und an beliebiger
anderer Stelle in Run MyVirtual Machine andocken. Beispielsweise kdnnen Sie die 3D-
Simulation in einem extra Fenster darstellen.

Bild 13-19  3D-Simulation - Fentster herausgeldst

2. Blenden Sie durch Anklicken des Icons [ 7 das Meni Maschine der 3D-Simulation ein.

v aix

Y¥8 ©eo 4o A
“ ein AKTIVIERT
S v Klicken Sie zum Deaktivieren

DEFINIERT

Bild 13-20  Meni Maschine

3. Firdie 3D-Simulation aktivieren/deaktivieren Sie die wirksame Konfiguration im Register
"Konfiguration". Das Fenster wird angezeigt, wenn Sie das Symbol "Konfiguration” _gauf der
Startseite der 3D-Simulation anklicken.
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13.5 Abarbeiten in der 3D-Simulation starten

4. Wahlen Sie im Fenster Konfiguration die Konfiguration "02_example" aus.

x
3 01_example
¥

Bild 13-21  Konfiguration "02_example" auswahlen

5. Durch Doppelklicken auf die gewahlte Konfiguration wird diese (ibernommen.

[3) Ardenungenspeichan

Abbrechen
chine

4 ome

[z omm
PN

X 0mm
v o 0°)

%

Bild 13-22  Konfiguration "02_example" libernehmen

6. Bestatigen Sie mit der Schaltfliche "Anderungen speichern"”.
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13.5 Abarbeiten in der 3D-Simulation starten

7. Prifen Sie, ob die Kollisionserkennung aktiviert ist. Ist die Kollisionserkennung nicht aktiv,
aktivieren Sie diese durch Klicken der Schaltflache "DEAKTIVIERT Klicken zum Aktivieren.

3D-Simulation

Ao

UIEEE

DEFINIERT

i

Bild 13-23  Kollisionserkennung aktivieren

KOLLISIONSERKENNUNG

DEAKTIVIERT
Klicken zum Aktivieren

8. Nun kdnnen Sie die Abarbeitung starten. Wahlen Sie in SINUMERIK Operate den Softkey "NC

Anwahl" an.

SIEMENS

SinuMill3.vep (CNC-SW 6.15)

B

SINUMERIK Operate

it

SIEMENS INUME

e

NCIWKS102_EXAMPLEIO2_EXAMPLE

x|

an. Do not _change the values §
* TFACEMILL D63 F=0.257 V=300m X0=0 Y0=0 20=2Z1=0

vv TFACEMILL D63 F=0.217 V=250m X0=0 Y0=0 Z0=2 Z1=0.

* T-ENDMILL D16 F=0.11ZV=200m X0=5 Y0=5 20=0 Z1=15ink

ver ToENDMILL D16 F=0.051Z V=250 X0u5 Y0u5 200 Z115ink

Fasen  T=CENTERDRILL_DS F=1500imin 5=2000U X0=5 Y0=5 F5=1 ZFS=2ink 20=0

7~ Kontur CONOTUR_POCKET

43| Tasche Frasen * TSLOTMILL DO F=0.052V=200m 20=0 21=10ink

12 asche Frasen w8 T=SLOTILL_DB F=0.03/7 V=230m 20-0 21=10ink

49 { Tasche Frasen ++R_ T-SLOTMILL DB F=0.037ZV=230m 20=0 Z1=10ink

43 Tasche Frasen Fasen  T=CENTERDRILL D3 F=1000min S=4000U 2F5=2 70-0

53 Keisnut * T-SLOTMILL DS F=0.05Z=200m X0=70 Y0=30 Z0=-10 Z1=5ink
53 Keisnut v+ T=SLOTMILL_ DS F=0.03/Z V=230 X0=70 Y0=30 Z0m-10 Z1=Sink
& [k TCENTERDRIL D& F-0.021U 5-40000 ¢6.5

7% | Bohren T=DRILL D5 F=0.041U 5=3500U Z1=15ink

£
el
-

‘Gewindebohren
001: Posit kreis

T=TAP_M6 M6 V=20m Z1=10ink
20=0 X0=70 Y0=30 R=15 N=6

1

. [ T
mmoBm x v oz
™ = e a2 S
o
T0 T TA2 s &
mTeoTs - W4

Bild 13-24  NC Anwahl

250

Run MyVirtual Machine _ & x
@o O OR | @
v & Xx Projekteinstellungen v R X
HMI Auflesung
Navigationsiiste
’
wa ) Stevertafeltyp
bilden
Suchen P 4
PLC E/A-Tabelle 2 x
A Markieren Adresse /0 Kommentar
opieren
S0 Smatation o
Einfagen
e
™
schneden
E) ©
| awant | > I 5 ~
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13.5 Abarbeiten in der 3D-Simulation starten

9. Stellen Sie den Vorschub und die Spindeldrehzahl ein und geben Sie diese iber "SPINDLE
START" und "FEED START" frei.

SIEMENS Run MyVirtual Machine 7 =8 X
SinuMill3.vcp (CNC-SW 6.15) O | - mimmgy + [ O | &
SINUMERIK Operate v ® X | Projekeinstellungen v X

i e HMI Auflbsung
siemens ) S HTHIE

e it B

G Navigationsleiste
Furktionen
TS

]

Hilfs Stevertafeltyp
MX1 0.000 T e on ooy funkianen
W ooz —
o] MY1 0.000 Ea—— - P
MZ1 649.000 000 memn o e
& & H dm | coae

Frogame-
ebenen
6 B
6
5 Plani © TeFACEMILL DE3 F-0.252 V=300m X0=0 Y0-0 20-2 710
5 Planirasen wee T=FACEMILL D63 F=0.2/Z V=250m X0=0 YO=0 20=2 21=0
e echteciaapien + TuENDMILL D16 F=0.1Z V=200 X0=5 YO=5 20-0 Z1=15ink
= rechteckaapien wve T-ENDMILL D16 F=0.0517V=250m X0-5 Y0=5 20=0 Z1~1Sink -
Rechteckzapfen Fasen T-CENTERDRILL D8 F~1500/min S=2000U X0=5 Y0=5 FS=1 ZFS=2ink 20-0 14
| Ober- | p Pog | St | By Mt |, oo B
Il'% speich |ﬂ mm,lﬂl suchl. |& zeichn. Js/ ot ‘ > B
Maschi tafel *x

{ \ — 4
b y — —» 7
—
3 2 moom
> - ES &% o]
Z 2 A iz e o5 - " ff‘ @0 Ao

Bild 13-25  Vorschub und Spindeldrehzahl einstellen

10.Starten Sie das Abarbeiten durch Klicken auf "CYCLE START".
Die Abarbeitung des Werkstlicks wird in der 3D-Simulation visualisiert.

3D-Simutation

TYd @« Ao °
“ 02_example AKTIVIERT
DEFINIERT _ NICHT Kiicken Sie zum Deaktivieren
DEFINIERT |

Bild 13-26  Abarbeiten in 3D-Simulation
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13.5 Abarbeiten in der 3D-Simulation starten

Ergebnis

252

SIEMENS

SinuMill3.vep (CNC-SW 6.15)

B

SINUMERIK Operate

H o i

o MY1

B Rechiecaaplen 5
2 Rechteckzapfen Fasen

Maschinensteuertafel

Bild 13-27

2 RESED

Positon [mm]

-699.000

299.000 =

649.000 0000 mmimin

Planfrasen = T-FACEMILL D63 F=0.25(Z V=300 X0=0 Y0=0 20=2 21=0
Planfrasen 25
Rechteckzapien

alues 1 N

[ [E Peae:1

Ergebnis nach Abarbeitung

Tl |2l i [y R
w208 L
il (el ol 2 e B =L Wt @D
To T T2 s D

e .,
T3 T4 TS Yy R E E 1

Run MyVirtual Machine | 2 _ & x

@O | - gy« 5% | O | &

Projekteinsteliungen LR X
HMI Aufiésung
Nevigationsieiste
Steuertafeltyp

PLC E/A-Tabelle v & X

Adresse /0 Kommentar
3D-Simulation v * X

21 Maschine

KOLLISIONSERKENNUNG

K?\

AKTIVIERT
ken Sie zum Deaktivie}
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Wie fit sind Sie mit ShopMill? 1 4

14.1 Einleitung

Die folgenden 4 Ubungen sind die Grundlage fiir Ihren persénlichen Test fiir die Arbeit mit
ShopMill. Als Hilfe fr Sie ist jeweils ein mdglicher Arbeitsplan gezeigt. Die genannten Zeiten
basieren auf der Vorgehensweise entsprechend diesem Arbeitsplan. Betrachten Sie bitte die
genannten Zeiten als grobe Vorgabe fiir Ihre Antwort auf die obige Frage.
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Wie fit sind Sie mit ShopMill?
14.2 Ubung 1

14.2 Ubung 1

Schaffen Sie das mit ShopMill in 15 Minuten?

100

120
150

Bild 14-1  Werkstattzeichnung DIYS1

Hinweise

Die gedrehte Rechtecktasche wurde hier im Original-Koordinatensystem konstruiert. Der
Startpunkt liegt zundchst auf dem Nullpunkt. Es folgt eine Hilfsgerade unter 15° bis zum Rand
der Tasche. Die Koordinaten dieses Endpunktes sind der Startpunkt fiir die eigentliche
Konstruktion. Die Hilfsgerade muss geldscht werden.

Mit ShopMill gibt es auch noch andere Wege zum Ziel, z. B. mit der Funktion Rotation oder mit
dem Zyklus Rechteckzapfen. Testen Sie, auf welche Weise Sie am schnellsten zum Ziel kommen
und mit welchem Verfahren Sie die kiirzeste Fertigungszeit erreichen.
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14.2 Ubung 1

Musterlosung

04109120
1:37 PM

SIEMENS
NC/WKS/DYS1/DIVS1

SINUMERIK ONE

% N20 Rechtecktasche v T=CUTTER 20 F=0.08/Z Y=150m X0=0 Y0=0 Z0=0 Z1=4ink

2175 N30 Kreistasche v T=CUTTER 20 F=0.08/ V=150m X0=0 YO=0 Z0=-4 Z1=4ink
/7~ N40 Kontur DIYS_AR_150_100_5_15_15
} N50 Kontur DIYST_IR_100_70_15
431 N60 Tasche Frisen v T-CUTTER 20 F-0.08/Z V-150m Z0-0 Z1-10ink aﬁfﬁ:ﬁ:‘fﬂ
- N70  Bohren T=DRILL 10 F=150/min V=35m Z1=-20
} N80 001: Positionen 70=-10 X0=60 Y0=40 X1=60 Y1=-40 ;mﬁ »
N90 002: Positionen 70=-10 X0=-60 Y0=-40 X1=-60 Y1=40
] N100 Bohren T=DRILL 8.5 F=150/min V=35m Z1=-20 . Suchen b
N110 003: Posit kreis 70--8 X0-0 YO=0 R=18 N-8 "
ND Programmende Markieren
Kopieren
Einfiigen
Aus-
schneiden
>

Kontur
frasen

ﬁ Bohren

Bild 14-2  Arbeitsplan

é Frésen

'NC|  Diver- q Simu-
wo !
(mai ses lation

04109120
1:37 PM

SIEMENS
NCIWKS/DYS1/DIYS1

SINUMERIK ONE

<o
Draufsicht

Weitere
Ansichten

Details )

Programm-
X 12.728Y 127282 10.000 TDRILL 8.5 D1 _ EEEAD 7
END  Programmende 100% 00:09:15

= I
Eb Edit |ﬁ Bohren & Frésen % Anwahl | > l 2

Bild 14-3  Simulation Werkstiick

Kontur

'NC|  Diver-
A B
frésen

el ses

=1 Simu-

—» lation
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Wie fit sind Sie mit ShopMill?

14.3 Ubung 2

14.3

Ubung 2

Schaffen Sie das mit ShopMill in 20 Minuten?

Hinweise

256

05 20 72 100 140
90
65°
70
2 62
| 100
30 SN 1 '
2
_’///jll————ﬁﬁ\\\\h 25
t=20
obd 1
35 120
' 150 .

Bild 14-4  Werkstattzeichnung COMPLEX_POCKET

Auch wenn es komplex aussieht: Diese Kontur ist mit ShopMill kein Problem. Und das
automatische Zerspanen von Restmaterial 1aBt sich hier optimal anwenden. Vergleichen Sie die
Fertigungszeiten, wenn Sie alles mit dem FRAESER10 ausrdumen wiirden.

Hinweise zur Kontur:

* Konstruieren Sie die Kontur gegen den Uhrzeigersinn.

+ Der Offnungswinkel des oberen linken Bogens betrégt 115°.
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Wie fit sind Sie mit ShopMill?

Musterlosung

14.3 Ubung 2

04109120
1:37 PM

SIEMENS
NC/WKS/COMPLEX_POCKET/COMPLEX_POCKET

SINUMERIK ONE

N20 Kontur COMPLEX_POCKET_1
N30 Tasche Frasen T=CUTTER 20 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=5ink
% N40 Tasche Restmat. v T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=120m Z0=-5 Z1=5ink

N50 Kontur COMPLEX_POCKET_1
N60 Kontur COMPLEX_POCKET_D12 aﬁfﬁ:ﬁ:‘fﬂ
N70 Tasche Frasen v T=CUTTER 20 F=0.08/Z V=150m Z0=-5 Z1=5ink
%5 N80 Tasche Restmat. »  T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=120m Z0=-5 Z1=5ink ;'I‘;‘eﬁ »
N90 Kreistasche v T=CUTTER 10 F=0.08/Z V=120m X0=35 Y0=30 Z0=-15 Z1=5ink
Programmende . Suchen )
Markieren
Kopieren
Einfiigen
Aus-
schneiden
>

Kontur
frasen

ﬁ Bohren

Bild 14-5  Arbeitsplan

é Frésen

'NC|  Diver- q Simu-
wo !
(mai ses lation

04109120
1:37 PM

SIEMENS
NC/WKS/COMPLEX_POCKET/COMPLEX_POCKET

SINUMERIK ONE

<o
Draufsicht

Weitere
Ansichten

Details )

Programm-
X 3.000Y 1.999 2 10.000 T CUTTER 10 D1 _ EEEAD 7
END  Programmende 100% 00:05:46

= I
|§b Edit |ﬁ Bohren & Frésen % Anwahl | > l 2

Bild 14-6  Simulation Werkstiick

Kontur
frésen

=1 Simu-

—» lation
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Wie fit sind Sie mit ShopMill?
14.4 Ubung 3

14.4 Ubung 3

Schaffen Sie das mit ShopMill in 30 Minuten?

0 15 85 165
Z-20
CF (alle) Z-10 @165
155
135
15
95
80 180
40
25
: 15
1@
0
%5 75 105 155
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Bild 14-7  Werkstattzeichnung PLATE

Hinweise

In diesem Musterarbeitsplan wurde die Flache um die Insel zundchst mit dem Zyklus
Rechteckzapfen aus dem Menl Frasen grob vorgefrast. Das in diesem Zyklus beschriebene
Rechteck wird kreisformig angefahren und erreicht die Kontur an dem durch Lange und
Drehwinkel beschriebenen Punkt. Das Rechteck wird einmal voll umfahren und am selben Punkt
wieder kreisférmig verlassen. An- und Abfahrradius ergeben sich aus der Geometrie des
Restzapfens.
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Wie fit sind Sie mit ShopMill?
14.4 Ubung 3

Musterlosung
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N100 002: Posit.gitter Z0=-10 X0=15 Y0=15 N1=2 N2=2 . Suchen p
N110 003: Positionen Z0=-10 X0=85 Y0=135 "
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Programm-
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Wie fit sind Sie mit ShopMill?
14.5 Ubung 4

14.5 Ubung 4

Schaffen Sie das mit ShopMill in 30 Minuten?
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Bild 14-10  Werkstattzeichnung WING

Hinweise

In diesem Musterarbeitsplan wurde die kreisférmige AuBenkontur mit Hilfe des Zyklus
Kreiszapfen gefrast. Die Funktionsweise entspricht prinzipiell der des Rechteckzapfens (siehe
Musterarbeitsplan zu Ubung 3). Der gemeinsame Mittelpunkt der beiden Kreisbégen R45 und
R50 (= Startpunkt flr die eigentliche Konstruktion) wird polar bestimmt (25 mm unter 65°
bezogen auf den Polpunkt bei X0/YO0).

Ab Softwarestand V6.4 steht im Men( Frasen auch ein flexibel einsetzbarer Zyklus Gravur zur
Verfligung.
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Wie fit sind Sie mit ShopMill?
14.5 Ubung 4

Musterlosung
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Wie fit sind Sie mit ShopMill?
14.5 Ubung 4

04109120
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Abgleich Taster, 65
Abheben, 183
Absolute Eingabe, 47
Alarme, 41
Alle Parameter, 157
An- und Abfahren, 118, 200
Arbeitsebenen, 44
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Arbeitsschritteditor
Ausschneiden, 176
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Fertigung, 227

Fingergesten, 29

Funktionstastenblock
Multitouch-Bedienung", 27

G

Gerade, 96

Geradlinige Bewegungen, 49
Gewinde, 86

Gleichlauf, 72

Grafischer Arbeitsplan, 12
Grundbild, 69

H

Hauptelement, 156
Hilfstasche, 150, 163
Hindernisse, 138

Inkrementale Eingabe, 47

K

Kontur schlieBen, 126
Konturrechner, 13
Konturverletzung, 84
Kreisformige Bewegungen, 51

M

Magazin beladen, 59
Magazinliste, 56
Maschinen-Nullpunkt, 46
Meldungen, 41
Messen Werkstiick, 62
Mitzeichnen, 229
Multitouch
Bildschirmaufteilung, 26
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Polarkoordinaten, 188
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Programm-Manager, 39, 70
Programmverwaltung, 70
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Run MyVirtual Machine, 19
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