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Vorwort

Vorwort

Das vorliegende Buch beschreibt den Aufbau und die Handhabung der CNC-Bedien-
oberflache ,,ShopTurn® der Siemens AG. Neben der Beschreibung von Funktionen
zum Programmieren werden drei Werkstiicke beispielhaft programmiert. Grundkennt-
nisse in der CNC-Technik werden vorausgesetzt.

Die Grundphilosophie von ShopTurn ist es, die Bedienung und Programmierung von
CNC-Drehmaschinen zu vereinfachen und eine schnelle Programmierung in der Werk-
statt zu ermdglichen. Dabei soll die G-Code-Programmierung nach DIN 66025 nicht
zur Anwendung kommen. Vielmehr soll durch leistungsfahige Zyklen und Funktionen
eine Programmierung nur durch Zyklenmasken und Funktionsaufrufe erfolgen. Bei
der Bedienung und Programmierung von ShopTurn ist eine durchgéngige grafische
Unterstiitzung vorhanden, so dass auch ohne die Kenntnis einer Programmiersprache
anspruchsvolle Teile hergestellt werden kénnen. Im Bedarfsfall kénnen aber auch G-
Code-Befehle in das Programm eingefligt werden.

Dieses Buch soll einen Einstieg in diese Programmierung ermdglichen.

Ergénzt werden kann das Thema ,,Drehen® mit dem Buch CNC-Crashkurs ShopMill.
In diesem Buch wird die grafische Bedien- und Programmieroberflache fir Frasma-
schinen vorgestellt. Da beide Oberflachen auf dieselbe Art und Weise bedient werden,
ist somit auch ein schneller Einstieg in die Thematik ,,Frasen“ moglich.

Der Bezug auf die Praxis ist mithilfe der Trial-Version SinuTrain for SINUMERIK Ope-
rate von Siemens gegeben. Auf der Internetseite www.siemens.de/cnc4you wird der
kostenlose Download angeboten. Nach einer Registrierung steht die Demo-Version
SINUMERIK Operate 4.5 zur Verfligung.

Die Software ist von der Bedienung und Programmierung her mit einer Original- Werk-
zeugmaschine identisch. Sonderfunktionen von Maschinenherstellern sind nicht be-
ricksichtigt. Ein Datenaustausch von und zu einer Maschine ist aber dennoch még-
lich. Somit kénnen Programme, die Sie mit der Software erstellt haben, zur Maschine
Ubertragen werden und dort abgearbeitet werden.

Die in diesem Buch verwendeten technologischen Daten der Programmieriibungen
mussen auf den jeweils verwendeten Werkstoff und auf die verwendeten Werkzeuge
angepasst werden.

Diesem Buch liegt der ShopTurn-Softwarestand 4.5 zugrunde.

Mein Dank fur die freundliche Unterstiitzung gilt der Siemens AG in Berlin.

Markus Sartor
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Arbeiten im Bedienbereich Programm-Manager

5.4.3 Funktionen im Bereich ,,Drehen*

Die Zyklen im Bereich

Ef, Drehe

sind fur Standard-Drehoperationen mit Regelgeometrien. Im Gegensatz zum Bereich
sKonturdrehen® kdnnen keine beliebigen Konturen definiert und gefertigt werden.

fibspanen lﬂ

— Abspanen mit rechtwinkliger Regelgeometrie.
— Abspanen mit rechtwinkliger Regelgeometrie und

L Radien oder Fasen.

Einstich i

— Einstich mit rechtwiqkligen Flanken, ohne Radien
oder Fasen an den Ubergangen.

oder Fasen an den Ubergangen.

— Einstich mit Flanken unter einem Winkel und
Radien oder Fasen an den Ubergéngen an einer
schragen Mantelflache.

u — Einstich mit Flanken unter einem Winkel und Radien

33
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Programmierung 1

7.4 Arbeitsschritt 2: Bearbeiten der Kontur

Fur die Bearbeitung der Kontur sind drei Arbeitsschritte erforderlich:

1. Beschreibung der Kontur
2. Schruppen der Kontur
3. Schlichten der Kontur

Alle drei Arbeitsschritte sind im Arbeitsplan miteinander verkniipft. Die Kontur des
Fertigteils wird im Konturzugrechner nach ZeichnungsmaBen beschrieben.

Die Reihenfolge im Arbeitsplan wird spater wie oben beschrieben aussehen:

% N2 Abspanen v T=SCHRUPP_80A F@.4/U V300m

_r 7 N15 KONTUR
% } N25 Abspanen T T=SCHLICHT_35A F@.1/U V300m

7.4.1 Beschreibung der Kontur:

Da es sich hier um eine ,freie Kontur” (erstellt im Konturzugrechner) handelt, fallt die
Bearbeitung unter die Hauptgruppe

8 Kontu
&= drehe

55
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o

X 69.580 abs

ol 96.008 °

a2 270.808 °

Ubergang zum Folgeelement
Fase

FS 0.000

Fase

. v
Ubernehmen

Ubernahme der

A
Ubernehmen

X 71.888 abs

F —58.7508 abs
al 135.688 °

(¥ 45.088 °
Uibergang zum Folgeelement

FS 0.080

Kontur mit

in den Arbeitsplan tbernommen.

I§ndpunkt in X: 69,5 mm
Ubergangsfase: 0 mm

Endpunkt in X: 71 mm
Startwinkel zur X-Achse a1: 135°
Ubergangsfase: 0 mm
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Programmierung 3

9.7 Arbeitsschritt 5: Frasen der Kreisnuten

Zur Herstellung der Kreisnuten wird ein angetriebenes Fréaswerkzeug verwendet. Das
Einschalten und Ausschalten des Werkzeugs erfolgt durch den Zyklus automatisch.

Der Aufruf des Zyklus zum Frésen der Nuten erfolgt Uiber

g= F'ré'lserl |:> Nut ’I |:> Kreisnut

Fur die Bearbeitung wird der Schaftfraser mit @ 4 mm (FRAESER_D4) ausgewahit.

Hilfebilder fur den Kreisnutzyklus:

Der blaue Bezugspunkt im Hilfebild be-
ﬂ zieht sich auf die Parameter ,,X0“ und
~— »Y0“.

@ Uber den Parameter ,,a0“ kann eine
Grunddrehung zur X-Achse program-

miert werden.

119

© by Dr.-Ing. Paul Christiani GmbH & Co. KG www.christiani.de



