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3.3  SINUMERIK ONE  
Grundmenü

Der Hauptunterschied zur G-Code- 
Programmierung besteht in der  
grafischen Programmierung. ShopTurn 
verwendet vorgefertigte 
Zyklen, in welche Sie mit Hilfe spe-
zieller Eingabemasken die entspre-
chenden Parameter eingeben können. 
So können an der Maschine schnell 
verschiedene Programme erstellt wer-
den. 

01 02 03 04 05 06 

Pos. Beschreibung

01 Bedien bereichs anzeige

02 Arbeitsanzeige mit Momentanpositi-

on der Schlitten (MKS oder WKS)

03 Horizontale Softkeyleiste

04 Anzeige der Technologie daten: 

Werkzeug, Vorschub, Drehzahl

05 Programmanzeigefeld

06 Vertikale Softkeyleiste
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3.4  Neues Verzeichnis/Pro-
gramm anlegen

   Um in den Programmmanager 
zu gelangen, betätigen Sie den 
Softkey Programm-Manager 

   Hier legen Sie als Erstes unter 
Werkstücke ein neues Verzeichnis 
mit dem Namen „PROGRAMME“ 
an.

     und bestätigen dies mit.

   Falls nicht automatisch das dar-
gestellte Eingabefeld Neues 
Schrittkettenprogramm angezeigt 
wird, betätigen Sie bei angewähl-
tem Werkstückverzeichnis die 
Softkeys Neu und ShopTurn. 
 
Geben Sie dem neuen 
Schrittkettenprogramm den Namen 
„WERKSTUECK_1“

     und bestätigen wieder mit OK.

   Nach Bestätigung durch OK öffnet 
sich automatisch der Programm-
kopf.
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3.5 Programmkopf

Im Programmkopf werden allgemein-
gültige Technologiedaten festgelegt.

Parameter Beschreibung

Nullpunktv. Nullpunktverschiebung: G54 / G55 / G56 / G57

beschreiben ja / nein

Rohteil Quader mittig / Rohr /Zylinder / N-Eck

XA Rohteildurchmesser

ZA Anfangsmaß

ZI Endmaß

ZB Bearbeitungsmaß

Rückzug einfach / erweitert / alle

XRA Rückzugsebene X bezogen auf XA

ZRA Rückzugsebene Z bezogen auf ZA

Werkzeugwechselpunkt WKS (Werkstückkoordinatensystem)

MKS (Maschinenkoordinatensystem)

XT Werkzeugwechselpunkt X 

ZT Werkzeugwechselpunkt Z

S1 Grenze der Hauptspindeldrehzahl

SC Sicherheitsabstand (ab hier beginnt der Arbeitsvorschub)
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  Über den Softkey HELP lassen 
sich zu den entsprechenden Eingabe-
feldern Hilfedarstellungen anzeigen.

   Tragen Sie in die Eingabemaske die 
Technologiedaten aus der Zeich- 
nung „Werkstück 1“ ein und bestä-
tigen Sie die Eingabe mit dem 
Softkey.

  Sollte der Softkey Über nehmen 
nicht aktiv werden, haben Sie einen 
Fehler in Ihren Eingaben. Zumeist liegt 
dies am Rückzug oder einem verges-
senen Vor zeichen.
Fehler werden oberhalb der horizonta-
len Softkeyleiste angezeigt.

  Setzen Sie den Werkzeug-
wechselpunkt in der SINUMERIK ONE 
Oberfläche auf 250/250, da die 
PC-Version nicht referenziert wird.

Nach der Übernahme erscheint 
der eigentliche Arbeitsplan von 
ShopTurn, in dem alle weiteren 
Programmieroptionen angewendet 
werden können.
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01 02 03 04 

Pos. Beschreibung

01 Programmabfolge (Arbeitsplan)

02 Horizontale Softkeyleiste

03 Umschalten zwischen horizontalen 

Softkeyleisten

04 Vertikale Softkeyleiste mit tiefer-

gehenden Operationsmöglichkeiten

Spätestens jetzt sollte ein gedankli-
cher (schriftlicher) Arbeitsplan erstellt 
werden, um die nötigen Arbeitsschritte 
mit den zur Verfügung stehenden 
Grundoperationen durchführen zu kön-
nen. 

Beispiel Arbeitsplan in ShopTurn
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3.6 Arbeitsplan

   Erstellen Sie sich Ihre eigene 
Arbeitsabfolge für das gesamte 
Werkstück.

• Plandrehen
• Abspanen längs schruppen und 

schlichten
• Freistich
• Stechbearbeitung
• Gewindeschneiden
• Abstechen (Dient nur der Zyklen 

Erklärung)

3.7 Abspanzyklus (Plandrehen)

  Betätigen Sie den Softkey Drehen. 
Es öffnet sich eine vertikale 
Softkeyleiste mit den Standard- 
Drehzyklen von ShopTurn.

   Wählen Sie Abspanen für die 
Planbearbeitung. 

Es öffnet sich die dargestellte vertikale 
Sofkeyleiste mit den unten beschrie-
ben Funktionen. 

Softkey Beschreibung

Definieren Sie das zu verwendende Werkzeug.

Einfacher Ansatz.

Ansatz mit Radien/Fasen.

Ansatz mit Schräge unter einem Winkel und Radien/Fasen.

Eingabe Abbrechen.

Eingaben in den Arbeitsplan Übernehmen. 
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Für das Plandrehen genügt der ein-
fache Ansatz.
 
Parameter Beschreibung

T Werkzeug

F Vorschub

S / V Drehzahl/

Schnittgeschwindigkeit 

Bearbeitung Schruppen/Schlichten

Lage Lage des Abspanzyklus 

plan/längs und innen/außen

X0 Bezugsdurchmesser in X 

Z0 Bezugspunkt in Z

X1 Endpunkt in X

Z1 Endpunkt in Z

D Maximale Zustellung

UX Schlichtaufmaß in X

UZ Schlichtaufmaß in Z

   Über den Softkey Werkzeuge 
auswählen gelangen Sie in die 
Werkzeugauswahl. Hier wählen 
Sie ein zur Verfügung stehendes 
Werkzeug mit 80° Schneidplatte 
aus.

Hilfedarstellung Abspanen 1

Auf die Werkzeugverwaltung 
wird später im Kapitel 5 ein-
gegangen. 

Mittels Kopieren und Einfügen 
lassen sich nur geringfügig von ein-
ander abweichende Zyklen schnell 
erstellen (z.B. Schruppen und 
Schlichten).
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   Betätigen Sie den Softkey  
OK, um das gewählte Werkzeug 
in den Abspanzyklus zu überneh-
men. Danach befinden Sie sich 
wieder in dem Planzyklus und kön-
nen nach Kontrolle aller Werte die 
Eingabemaske mit dem Softkey 
Übernehmen schließen. 

In Ihrem Arbeitsplan taucht nun der 
soeben erstellte Abspanzyklus auf. 

Wenn Sie sich Ihrer Eingaben nicht 
sicher sind, besteht die Möglichkeit, 
die Richtigkeit der Eingaben mittels der 
Simulation zu überprüfen.

  Betätigen Sie hierfür den Softkey 
Simulation und gegebenenfalls den 
Softkey Simulationstart.

Je nachdem ob Sie zuvor ein 
Schlichtaufmaß programmiert haben, 
muss nun nochmals plan gedreht 
werden. Hierfür programmieren Sie 
den Zyklus erneut und ändern die 
Bearbeitung auf schlichten.


