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3.3 SINUMERIK ONE
Grundmenii

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 kénnen.
So kénnen an der Maschine schnell
verschiedene Programme erstellt wer-

den.

Position [mm]
MX1 300.000
MZ1 700.000

T
|BT T‘S'M | 20 setzen |Fﬂ

@

Pos. Beschreibung

666 66

Bedienbereichsanzeige

Nullp.
Werkst.

L3

220 T AAA
a7
LA

G
Funktionen
TES
Hilfs-
T SCHURPPER_B0_A RO.Z00 funktionen
: o1 Z35.000
X 45.000 -
= 0.000
0.000 mmimin 95%
S1 ~o =
Master 0 4 ey —
2 @0 100
Istwerte
MES
E4
Werkz. |M1 | Posi- | | i |
messen |~ tion EEF spanen s k

@ © ©

Arbeitsanzeige mit Momentanpositi-
on der Schlitten (MKS oder WKS)

Horizontale Softkeyleiste

Anzeige der Technologiedaten:
Werkzeug, Vorschub, Drehzahl

Programmanzeigefeld

Vertikale Softkeyleiste




Nachwuchs-
stiftung
Maschinenbau

Notizen

3.4 Neues Verzeichnis/Pro-
gramm anlegen

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

Hier legen Sie als Erstes unter

Werkstlicke ein neues Verzeichnis Neu P
mit dem Namen ,PROGRAMME*
an.

Neues Werkstiick

Typ Werkstiick WPD S

Name [PROGRAMME|

und bestéatigen dies mit.

Falls nicht automatisch das dar-
gestellte Eingabefeld Neues Neu P ShopTurn
Schrittkettenprogramm angezeigt

wird, betétigen Sie bei angewahl-

tem Werkstlickverzeichnis die

Softkeys Neu und ShopTurn.

Geben Sie dem neuen
Schrittkettenprogramm den Namen
+WERKSTUECK _1“

Neues Schrittkettenprogramm

Typ ShopTurn hd
Name |WERKSTUECK 1

und bestatigen wieder mit OK.

Nach Bestatigung durch OK &ffnet
sich automatisch der Programm-
kopf.

ShopTurn Standardzyklen
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3.5 Programmkopf

R e o [ ooven | 8 Jemr [ rsen | 2] " G i |54 wman | > ] 2

TR 03.03.22
LEE 09:14
Programmkopf
Nullpunktv. G54
beschreiben ja
pa') 0.000
Rohtail Zylinder
XA 100.000
ZA 1.000
il -105.000 abs
B -85.000 abs
Riickzug einfach
KRA 5.000 ink
ZRA 5.000 ink
- Wkazwechselpunkt WKS
XT 250.000
n 250.000
$1 4000 Uimin
SC 1.500
Bearbeit.drehsinn Gleichlauf

Im Programmkopf werden allgemein-
gultige Technologiedaten festgelegt.

Parameter
Nullpunktv.
beschreiben
Rohteil

XA

ZA

Zl

ZB

Ruckzug
XRA

ZRA
Werkzeugwechselpunkt

XT
ZT
Sl

SC

Beschreibung

Nullpunktverschiebung: G54 / G55 / G56 / G57
ja/ nein

Quader mittig / Rohr /Zylinder / N-Eck
Rohteildurchmesser

Anfangsmal

EndmaB

Bearbeitungsmaf

einfach / erweitert / alle

Rickzugsebene X bezogen auf XA
Rickzugsebene Z bezogen auf ZA

WKS (Werkstlickkoordinatensystem)

MKS (Maschinenkoordinatensystem)
Werkzeugwechselpunkt X
Werkzeugwechselpunkt Z

Grenze der Hauptspindeldrehzahl
Sicherheitsabstand (ab hier beginnt der Arbeitsvorschub)

s
R
G

Nullpunkt-
versch.

Grafische
Ansicht

X

Abbruch

v

Ubernehmen



Uber den Softkey HELP lassen
sich zu den entsprechenden Eingabe-
feldern Hilfedarstellungen anzeigen.

Tragen Sie in die Eingabemaske die
Technologiedaten aus der Zeich-
nung ,,Werkstlick 1“ ein und besta-
tigen Sie die Eingabe mit dem
Softkey.

C@

Sollte der Softkey Ubernehmen
nicht aktiv werden, haben Sie einen
Fehler in Ihren Eingaben. Zumeist liegt
dies am Rickzug oder einem verges-
senen Vorzeichen.

Fehler werden oberhalb der horizonta-
len Softkeyleiste angezeigt.

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

Nach der Ubernahme erscheint
der eigentliche Arbeitsplan von
ShopTurn, in dem alle weiteren
Programmieroptionen angewendet
werden kdnnen.

@

HELP

v
Ubernehmen

ZA

Zl

B
Riickzug
KRA

ZRA

1.000
-105.000 abs
-85.000 abs

5.000 ink

5.000 ink

einfach

Notizen

Nachwuchs-
stiftung
Maschinenbau
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TR ST 03.03.22 B
Iﬁl SIEMENS NUMERIK ON 09-16 ' e
. NCIWKSIPROGRAMME/WERKSTUECK 1
Bohren »
Programmkopf G54 Zylinder Mittig
.—, END Programmende _—
[
o Zentrierenp
Bohren
Reiben 4
Tiefloch- »
j bohren
[ —
| v
[ Gewinde P
7 .
Positionen
Position »
wiederh.
=| _ = | _ A Kontur ||__r'_s| - | nc| Diver- | Simu- | N |
|:J Edit  [E R BJ Drehen &E drehen |BL T Frésen J p Lation > 2

o) 02]

Pos. Beschreibung
@ Programmabfolge (Arbeitsplan)

@ Horizontale Softkeyleiste

@ Umschalten zwischen horizontalen
Softkeyleisten

@ Vertikale Softkeyleiste mit tiefer-
gehenden Operationsmaéglichkeiten

Spéatestens jetzt sollte ein gedankli-
cher (schriftlicher) Arbeitsplan erstellt
werden, um die nétigen Arbeitsschritte
mit den zur Verfligung stehenden
Grundoperationen durchflihren zu koén-
nen.

Beispiel Arbeitsplan in ShopTurn

P Programmkopf G54 Zylinder

%w  Abspanen - T=SCHURPPER_80_A F=0.3/U YV=300m plan X0=90 Z0=2
%w Abspanen v T=SCHURPPER_80_A F=0.3/U V=300m langs X0=30 Z0=2
%=  Abspanen v T=SCHURPPER_80_A F=0.3/U V=300m langs X0=60 Z0=2
%= Abspanen wvw T=Schlichter_35 A F=0.3/U V=300m |angs X0=60 Z0=2
%= Abspanen wvw T=Schlichter 35 A F=0.3/U V=300m |angs X0=40 Z0=2
%m Abspanen wvw T=5chlichter_35 A F=0.3/U ¥=300m |langs X0=40 Z0=2
END  Programmende

04



A

3.6 Arbeitsplan

Erstellen Sie sich lhre eigene
Arbeitsabfolge fir das gesamte
Werkstuck.

¢ Plandrehen

e Abspanen langs schruppen und
schlichten

e Freistich

e Stechbearbeitung

e Gewindeschneiden

e Abstechen (Dient nur der Zyklen
Erklarung)

3.7 Abspanzyklus (Plandrehen)

Betétigen Sie den Softkey Drehen.

Es offnet sich eine vertikale |Eb.’1 Drehen
Softkeyleiste mit den Standard-

Drehzyklen von ShopTurn.

Wabhlen Sie Abspanen flr die
Planbearbeitung. Abspanen P

Es o6ffnet sich die dargestellte vertikale
Sofkeyleiste mit den unten beschrie-
ben Funktionen.

Softkey Beschreibung
Werkzeug Definieren Sie das zu verwendende Werkzeug.
auswahlen

L Einfacher Ansatz.

. Ansatz mit Radien/Fasen.

Eingabe Abbrechen.
Abbruch
a,/ Eingaben in den Arbeitsplan Ubernehmen.

Ansatz mit Schrage unter einem Winkel und Radien/Fasen.

Notizen

Nachwuchs-
stiftung
Maschinenbau
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Auf die Werkzeugverwaltung
wird spéater im Kapitel 5 ein-
gegangen.

3 | ShopTurn Standardzyklen

Fur das Plandrehen gentgt der ein-
fache Ansatz.

Parameter  Beschreibung

T Werkzeug

F Vorschub

S/V Drehzahl/
Schnittgeschwindigkeit

Bearbeitung | Schruppen/Schlichten

Lage Lage des Abspanzyklus
plan/langs und innen/auBen

X0 Bezugsdurchmesser in X

Z0 Bezugspunkt in Z

X1 Endpunkt in X

Z1 Endpunkt in Z

D Maximale Zustellung

UX SchlichtaufmaB in X

Uz SchlichtaufmaB in Z

= Uber den Softkey Werkzeuge
auswéhlen gelangen Sie in die
Werkzeugauswahl. Hier wéhlen
Sie ein zur Verfligung stehendes
Werkzeug mit 80° Schneidplatte
aus.

Mittels Kopieren und Einfiigen
lassen sich nur geringfligig von ein-
ander abweichende Zyklen schnell
erstellen (z.B. Schruppen und
Schlichten).

Abspanen 1
T SCHURPPERBOLA D 1

F 0.200 mmiU

5 1500 Uimin

Bearbeitung v

Lage =
plan

X0 100.000

Z0 1.000

X1 -1.600 abs

1 0.000 abs

D 2.000

Ux 0.0o0

uz 0.200

Hilfedarstellung Abspanen 1

Werkzeug
auswahlen



Nachwuchs-
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R et [ o | R

45.000 35.000 0.800 4= 93.0 30 11.0

’

e sie
SCHURPPER 80A 1 1
11
1)1
11
1)1
11

1

2 X BOHRER 32 0.000 185124 32.000 118.0 Q I:IEI
3 @A Schlichter_35_A 60.000 35000 0400 += 93.035 11.0 2 (][
4 'Oy SCHUCHTER 35| -12.580 121500 0300 4= 93055 110 2 (JOJ
5 SCHRUPPER_80 | 12,500 11.000  0.600 += 95080 11.0 2 J O
6 [ FRAESER 8 0.000 122.000 8000 3 200

1 Betétigen Sie den Softkey

OK, um das gewéhlte Werkzeug

in den Abspanzyklus zu tUberneh-
men. Danach befinden Sie sich
wieder in dem Planzyklus und koén-
nen nach Kontrolle aller Werte die
Eingabemaske mit dem Softkey
Ubernehmen schlieBen. (bernehmen

8|u

In Ihrem Arbeitsplan taucht nun der
soeben erstellte Abspanzyklus auf.
NCIWKSIPROGRAMME/WERKSTUECK 1

s Abspanen v T=SCHRUPPER_80_A F=0.2/U 5=1500U plan X0=100 Z0=1
M Programmende

ShopTurn Standardzyklen

Wenn Sie sich lhrer Eingaben nicht
sicher sind, besteht die Mdglichkeit,
die Richtigkeit der Eingaben mittels der
Simulation zu Uberprifen.

n Betatigen Sie hierflr den Softkey I e
Simulation und gegebenenfalls den | L?p- lrhiom 0
Softkey Simulationstart.

Je nachdem ob Sie zuvor ein
SchlichtaufmaB programmiert haben,
muss nun nochmals plan gedreht
werden. Hierflr programmieren Sie
den Zyklus erneut und &ndern die
Bearbeitung auf schlichten.



