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piele fiir d- Rohteil 100x60x30
Rohteildefinition: Y.
Bezug Zum 1. Der Nullpunkt liegt mittig auf der
Oberflache. Als Rohteil wird Quader
Kaprtel 33 gewahlt und die beiden Eckpunkte
wie nebenstehend definiert.
Festlegungs-
mdglichkeiten 6
. Eckpunkt 1: X0=-50, Y0=-30 ZA=0 65
fur den Eckpunkt 2: X1=50, Y1=30, ZI=-30 o
] o
Werkstick- g g
2. Der Nullpunkt liegt mittig auf der Rohteil 100 x 60 x 30 £ e
null pun kt. Oberfléche. Als Rohteil wird Quader v g o
mittig gewahlt und die AbmaBe L, o E
Beachten Sie W, ZA und ZI wie beschrieben defi- & £
niert. ©
. I . B
die Abhangig- )
keiten zwi- a
schen der
AbmaBe:  L=100 W=60
Festlegung 2A=021=-30
des Werk-
| Geben Sie die Koordinaten zur Roh- Rohteil 100 x 60 x 30
StUCan”- teildefinition des nebenstehenden Bei-
spiels nach den oben beschriebenen
pun ktes und Varianten an.
der Rohteil-
definition.
Eckpunkt 1:
Eckpunkt 2:
Eckpunkt 1:
AbmaBe:
7 Bitte Losungen fiir den Nadelhalter eintragen:

SinuTrain Ansicht zu Rohteildefinition
Bsp 1 und Bsp 2.

NC/UKS/PROGRAMME/MONTAGEPLATTE Programmkopf UKS/PROGRAMME/MONTRGEPLATTE Programmkopf
EN 2 Nullpunktv. G54 BN 2 Nullpunktv. G54

END Rohteil Quader leno | Rohteil Quader mittig

X0 -50.000 u 60.000

100 \ -30.000 100 L 100.000
X1 50.000 abs
Y1 30.000 abs

50 2A 0.000 HA 0.000
2 -30.000 abs 50 HI -30.000 abs
PL G17 (XY) PL G17 (XY)

9 RP 200.000 0 RP 200.000
Sicherheitsabstand Sicherheitsabstand
SC 5.000 SC 5.000
Bearbeitungsdrehsinn Bearbeitungsdrehsinn

50 Gleichlauf 50 Gleichlauf
Riickzug Positionsmuster Riickzug Positionsmuster

auf RP auf
-100 ~100
-50 (] 50 100 X -50 [} 50 100 X
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6.6.3 Globale Einstellungen

Weitere globale Einstellungen mussen
im Programmkopf definiert werden.
Passen Sie die Einstellungen an lhre
Aufgabenstellung an.

Mit der Eingabe der Werkzeug-
achse legen Sie die Bearbeitungs-
ebene fest. Z.B. Werkzeugachse Z
entspricht der Frasebene XY.

Nach jedem Bearbeitungszyklus
wird das Werkzeug auf die Riick-
zugsebene gefahren.

Der Sicherheitsabstand definiert,
ab wann im Bearbeitungszyklus mit
programmiertem Vorschub gefah-
ren wird.

Mit dem Bearbeitungsdrehsinn
legen Sie die Frasstrategie
(Gleich- oder Gegenlauf) in allen
Bearbeitungszyklen fest.

Uber das Eingabefeld Riickzug
Positionsmuster wird der Riick-
zug bei Positionsmustern definiert.

Hat ein Eingabefeld mehrere
Auswahlméglichkeiten, kann tber den
Softkey Select ausgewahlt werden.

Auch innerhalb eines Pro-
gramms kénnen die globalen
Einstellungen geéndert werden.

Z. B. Umschaltung von Gleich- auf
Gegenlauf oder Verénderung des
Sicherheitsabstands.

[ ]
|

Diver-

Einstellungen
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Die Schiler/-innen und Azubis legen
ihr personliches Arbeitsverzeichnis und
darin ihr erstes Programm an. Sie kon-
nen das Rohteil definieren und die wei-
teren Parameter des Programmkopfes
festlegen.

Lésung
/ Beispiel fur die Rohteildefinition siehe

S. 65
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Notizenspalte der Schiiler/Azubis

Nur zulassige Zeichen verwenden:
Standardzeichen, keine Sonderzeichen.
Léange der Namen beachten.

Mein Verzeichnis liegt im Ordner ......
und heiBt ...........

Alternative Vorgehensweisen
ﬂ An einem Modell oder mit Hilfe einer

erklarenden Zeichnung lasst sich die

Definition des Rohteils bezogen auf

den festgelegten Werksticknullpunkt
zusétzlich erklaren.

Zusatzinformationen

m Die Rohteildefinition dient nur der
Simulationsanzeige.
Programme und Verzeichnisse kénnen

durch Ausschneiden und Einfligen ver-
schoben werden.

Beispiele/Ubungen/Reerxion Systematik der ersten ,,formalen
D Geben Sie unterschiedliche Ubungen Schritte” zur Programmerstellung.

fur die Rohteilbestimmung heraus.

Die Schiler/-innen und Azubis reflektie-

en die Notwendigkeit und die
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6.7 Werkzeugverwaltung fioizeq
I 4. schritt:

Nach der Programm schreiben
Rohteildefini- Definieren Sie die Werkzeuge in der

tion kann das
fir den ersten

Werkzeugliste. Die Werkzeugdaten
werden fiir die Berechnungen von
Tiefen, Abstdnden und Schnittdaten
sowie fiir die Simulation und Abarbei-
tung des Programms bendétigt.

Bearbeitungs-
i 3 Um die Werkzeugverwaltung auf- 'ﬁ'
SCh”tt zurufen, bietet ShopMill mehrere =
Méglichkeiten an. Hier wird die
benougte Werkzeugeingabe auBerhalb des

Werkzeug auf-

gerufen wer-
den. Hierflr ist

Arbeitsplans im Bedienbereich
beschrieben. Hierzu betatigen Sie
den Softkey Machine.

6.7.1 Werkzeugliste

e|ne genaue Ausgehend vom Bedienbereich Uerkzeug
Maschine erreichen Sie die J; TSM ausuwihlen
BeSChreibUng Werkzeugliste tiber die Softkeys
. T,S,M und Werkzeug auswéhlen.
in der Werk-
Hier werden alle vorliegenden Werk-
Zeugtabe”e zeuge und deren Korrekturdaten ein-
gegeben und angezeigt, unabhangig
erforder“ch . ob die Werkzeuge einem Magazinplatz
X zugeordnet sind oder nicht.
Die Vorgehens-
- d Werkzeugliste
weise aer Platz  Typ Uerkzeugname ST D Lange Radius
Werkzeug- L
1 ¥ BOHRER_10 1 1 100.600 5.000 118.0.
definition und § Y Pimestnes 11 oo siom |
4 Y, FRAESER_16 | 1 1 100.000  8.000
des Aufrufs 5  J FRAESER_10 11 100000 5.000
- t 4 t tt ot ottt
Uicleisln i @ © 000 O 000
Folgenden
schrittweise
erlautert.

Programmierung

In der Werkzeugliste kann Gber
den Parameter SD 54215 zwischen
Durchmesser- und Radiusanzeige
gewechselt werden.

Vorgehensweise:

e AER | N Allgemeine

— Inbetrieb— SUGhEﬂ
MACHINE EE‘EE.[-EIT : :a;ms SD

Text 54215
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@ Platznummer (PL)  Platznummer des jeweiligen Werkzeugs im Magazin

@ Werkzeugtyp Gibt die Art und Schneidenlage des Werkzeugs an. Es
stehen mehrere Werkzeugtypen zur Verfiigung.

@ Werkzeugname Der Werkzeugname wird aufgrund des gewéhlten Werk-
zeugtyps automatisch vorgeschlagen. Dieser Name kann
beliebig gedndert werden (Umlaute sind nicht, Ziffern und
Unterstriche erlaubt).

Schwesterwerk- | Wird ein Werkzeug mit bereits vorhandenem Namen an-
In der @ zeugnummer gelegt, so wird dieses zu einem Schwesterwerkzeug und
die Schwesterwerkzeugnummer wird hochgezahit.
Werkzeug-
g @ Schneidennum- | Nummer der eingesetzen Schneide.
mer
tabelle
@ @ Werkzeuggeo- Hier wird die ange und der Schr I
Wel’den a"e metrie definiert
. @ Werkzeugspit- | Winkel der Werkzeugspitze bei einem Bohrer
notwendigen zenvinie
q @ Schneidenan- Anzahl der Schneiden bei einem Fraswerkzeug
Informationen zahin
Drehrichtung Drehrichtung der Hauptspindel
zu den o
Werkzeugen
abge|egt_ 6.7.2 Neues Werkzeug anlegen
Um ein neues Werkzeug zu defi- L.@
nieren betatigen Sie den Softkey =
Offset.
Wahlen Sie. einen freien Plautz. in der Neues
Werkzeugllsle aus und betatigen Werkzeug
Sie den Softkey Neues Werkzeug.
Es o6ffnet sich die dargestellte verti- B
4 ohrer
kale Softkeyleiste, aus der Sie eine Favoriten 200-299
entsprechende Werkzeuggruppe =
ausm‘l)éhlen konnen PP IAiEREL B
. 100-199 700-900
Wahlen Sie den gewiinsch-
EntW|Cke|n S|e ten Werkzeugtyp und dessen “';u.w,ﬁ_,,;,., Lo ﬁ
Schneidenlage aus. R Y
. . 220 - Zentrierer v
eine sinnvolle o '
710 - 3D-THebtaster Frasen $
. 711 - Kantentaster %
Struktur fur ol v
121 - Schaftfraser Eckenverr. H
. 155 - Kegelstumpffraser
die Werkzeug- -l Y
namen
und Platz-
nummern.

Ubersicht vorhandener Werkzeugtypen:

BOHRER
ZENTRIERER
FRAESER
3D_TASTER
PLANFRAESER
WINKELKOPF
KANTENTASTER
GEWINDEBOHRER
GESENKFR_ZYL
KUGELKOPFFR
FR_ECKENRADIUS
|/ FRAESER_KEG
i/ FR_KEG_ECKENRAD
\/ GESENKFR_KEG

CC et - =



