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Noti
otizen 3.11 Simulation

¢ AbschlieBend sollten Sie Ihr gesamtes
Programm simulieren. Uber den
Softkey Simulation gelangen Sie in
das Simulationsment, wo lhnen die
folgenden Ansichten zur Verfliigung

stehen.
Draufsicht Draufsicht
i ib-
3-D-Ansicht e
Seitenansichten Weitere
Ansichten

Die Draufsicht wird standardmé&Big

aktiviert. Details P Autozoom
Fur die Seiten- und Draufansicht steht

nach Betatigen des Softkeys Details

die Zoomeinstellung zur Verfiigung. Zoom +

Zoom -

Lupe >

Bei beiden Ansichten finden Sie den
Einzelsatz ( SLB ) unter dem Softkey EE:E;T"*} Einzelsatz
Programmsteuerung. e

In der 3D-Ansicht 6ffnet sich unter
Details ein Schnittmen, in welchem
Sie verschiedene Schnittlagen wéhlen
kénnen.

Die Simulation des soeben program-
mierten Werkstlicks liefert nachfol-
gendes Ergebnis.



Nachwuchs-
stiftung
Maschinenbau

Notizen

SIEMENS SINUMERIK ONE Rl Ik
&
7

Draufsicht

B NCIWKSIPROGRAMME/MONTAGEPLATTE

3D-
Ansicht

Weitere >
Ansichten

Details P

Programm-
steuerung

ol x 21.000 Y 1.999 Z 20.000 T CENTERDRILL_D12 D1
END  Programmende Eilgang 100% 364:06:1

=| . | | . | Kanturl |NC Diver- ISR [nc |
=l Edit T sohren & Frésen & e R =, .o, ELAnwahl > 2

»

TP

Simulieren Sie nach jedem
Bearbeitungsschritt, um mdgliche
Fehler schneller feststellen zu kénnen.

Videomaterial
zur Ubung

ShopMill Standardzyklen
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1
Planfrésen (schruppen, schlich-
ten) siehe Kap. 3.8

Rechteckzapfen siehe Kap.3.9

Rechteck- und Kreistaschen
ausraumen siehe Kap. 3.10

Positionsmuster und Verkettung
mit Bearbeitungen siehe
Kap. 3.13

3 | Shop Mill Standardzyklen

3.12 Ubungswerkstiick Loch-
platte

Um mehr Sicherheit im Umgang mit
den eben angewendeten Zyklen zu
bekommen, programmieren Sie das
Werkstlck Lochplatte bitte eigenstan-
dig anhand des Beispiels Montage-
platte. Der Arbeitsplan kann folgender-
maBen aussehen:

e Planfrasen (schruppen, schlichten)

¢ Rechteckzapfen

® Rechteck- und Kreistaschen
ausraumen

¢ Positionsmuster und Verkettung
mit Bearbeitungen
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3.13 Programmieren von Posi-
tionsmustern

Mit dem bisher Gelernten ist es Ihnen
zwar moglich, dieses Werkstlck zu
fertigen, allerdings nur mit erheb-
lichem Programmieraufwand, da jede
Bearbeitung einzeln programmiert
werden musste.

Hier kann mittels eines Positionsmus-
ters, welches mit der entsprechenden
Bearbeitung verkettet wird, sehr viel
schneller programmiert werden.

Programmieren Sie zunédchst ihre
Rechtecktaschen.

Pos. Beschreibung
@ Andern Sie hier auf Positionsmuster

@ Alle weiteren Eingabefelder bleiben
identisch zu der zuvor program-
mierten Kreistasche. Entnehmen
Sie die entsprechenden Werte |hrer
Zeichnung.

Programmieren Sie alle Bearbeitungs-
schritte wie Schruppen und
Schlichten hintereinander. Sind alle
Bearbeitungsschritte programmiert,
folgen zum Schluss die Positionen.

Rechtecktasche

Eingabe komplett

T FRAESER_10 D1

F 0.200 mmiZahn

W 150000 mimin

Bezugspunkt e

Bearbeitung *
Positionsmuster <—

W 20.000 :'

L 30.000

R 5.000

al 0.000 ¢

Z1 10,000 ink

DXY 40,000 %

DZ 5.000

k4 0.100

Uz 0.100

Eintauchen senkrecht

FZ 0.100 mmiZahn
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Genauere Erlduterung der
Méglichkeiten von Positions-
mustern siehe Kap 6.
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Betétigen Sie hierflr die Softkeys
Bohren und Positionen.

Sie haben nun die Mdglichkeit, aus
den unten stehenden Positionsmustern
auszuwahlen.

Beliebige Positionen

Linie/Gitter/Rahmen

Voll-oder Teilkreis

Welche der Positionsmuster Sie wah-
len (Beliebige Positionen oder Linie/
Gitter/Rahmen), ist lhnen freigestellt.
Am zweckmaBigsten ware bei den
Rechtecktaschen das Gitter oder der
Rahmen und bei den Kreistaschen
eine Linienfunktion.

Beschreibung
Linie/Gitter/Rahmen

Bezugspunkt Z-Achse
Bezugspunkt (erste Position)
Drehwinkel des Gitters/Rahmens

Scherwinkel des Gitters/Rahmens,
bezogen auf die jeweilige Achse

Abstand der Positionen in X und
Y-Richtung

Anzahl der Positionen in X und Y-
Richtung

© 66 6 6 6 6

Gehen Sie bei der Eingabe der Kreis-
taschen analog zu den Rechteck-
taschen vor. Probieren Sie eine der
anderen Positions - Eingabemdglich-
keiten aus.

|L Bohren | Positionen

A

Il

Positionsgitter <

70 0.000 ——
X0 -25.000

Y0 -30.000

a0 0.000 $—
aX (n_unn -
ay N o000 °
L1 ( 50.000

L2 A\ | 60.000

N1 ( 2
N2 2

©Eee e
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Ihr Arbeitsplan sollte nach Eingabe
aller Bearbeitungsschritte wie folgt

aussehen:

NCIWKSIPROGRAMME/LOCHPLATTE 1

Programmkopf
Planfrasen
Planfrasen
Rechteckzapfen
Rechteckzapfen
Rechteckzapfen
Rechtecktasche
Rechtecktasche
001: Posit.gitter
Kreistasche
Kreistasche
002: Posit.reihe
EWD - Programmende

SOOHINIE R B o

[ i

G54 Quader mittig

T=PLANFRAESER_63 F=0.2Z V=150m ¥0=-50 Y0=-50 Z0=2 Z1=2ink
T=PLANFRAESER_&3 F=0.1/Z V=150m X0=-50 Y0=-50 Z0=2 Z1=2ink
T=PLANFRAESER_63 F=0.2Z V=150m X0=0 Y0=0 Z0=0 Z1=10ink
T=PLANFRAESER_63 F=0.1/Z V=150m X0=0 Y0=0 Z0=0 Z1=10ink
T=ZENTRIERER_D12 F=150/min 5=500U X0=0 Y0=0 F5=1 ZF5=2ink Z0=0
T=FRAESER_10 F=0.2/7 ¥=150m Z1=10ink W=20 L=30
T=FRAESER_10 F=0.1/min 5=150U Z1=10ink W=20 =30

Z0=0 X0=-25 Y¥0=-30 N1=2 N2=2

T=FRAESER_10 F=0.2/Z V=150m Z1=10ink ¢25

T=FRAESER_10 F=0.05/Z V=180m Z1=10ink &25

Z0=0 X0=0 Y0=0 N=2
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