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Vorwort

Vorwort

Das vorliegende Buch beschreibt den Aufbau und die Handhabung der CNC-Bedien-
oberflache ,,ShopMill“ von der Siemens AG. Neben der Beschreibung von Funktionen
zum Programmieren werden zwei Werkstiicke beispielhaft programmiert. Grund-
kenntnisse in der CNC-Technik werden vorausgesetzt.

Die Grundphilosophie von ShopMill ist es, die Bedienung und Programmierung von
CNC-Frasmaschinen 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 ShopMill 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 ,,Frasen“ mit dem Buch CNC-Crashkurs ShopTurn.
Hierin wird die grafische Bedien- und Programmieroberflache fir Drehmaschinen vor-
gestellt. Da beide Oberflachen auf dieselbe Art und Weise bedient werden, ist somit
auch ein schneller Einstieg in die Thematik ,,Drehen“ 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 ShopMill-Softwarestand 4.5 zugrunde.

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

Markus Sartor
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Aufbau des Bildschirms

2.3 Bedienelemente im unteren Bildschirmbereich

Rechts und unterhalb der eigentlichen Bildschirmmaske sind in der SinuTrain-Soft-
ware weitere Tasten angeordnet, mit denen die Steuerung bedient werden kann:

— Diese Taste springt aus jedem beliebigen Bedienbereich zum Grundbild
Maschine (Startbild).

- Uber ,MENU SELECT* kann der aktive Bedienbereich gewechselt wer-
den. Nachdem diese Taste betatigt wurde, werden auf der horizontalen
Softkeyleiste sémtliche Bedienbereiche gelistet.

— Info: Innerhalb des Programms oder innerhalb von Zykleneingabemas-
ken kann mit dieser Taste zwischen einer grafischen Vorschau und Hilfe-
bildern umgeschaltet werden.

g — Diese Taste springt in den Programm-Manager (Dateiverwaltung)
PRoGRANT
MANAGER

j — Diese Taste springt in das aktive Programm
PROGRAN

A — Diese Taste springt in das Alarm-Fenster

ALARM

Tasten zur Umschaltung von Betriebsarten und zur Maschinensteuerung

— Anwahl der Betriebsart ,,Automatik” zum Abarbeiten von Programmen.

— Anwahl der Betriebsart ,MDA" (Manual Data Automatic) zum Abarbeiten
von einzelnen Satzen, die zuvor tber ein Eingabefenster eingegeben wer-

MBA den miissen.

AN — Anwahl der Betriebsart ,,JOG" zum Einrichten der Maschine.
UL

J0G

= — Aktivierung des Einzelsatzbetriebs.

SHGIE
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Programmieriibung 1

Erklarung der Zyklenparameter:

Parameter ShopMill-Programm

T Werkzeugname
D Schneidennummer
B Vorschub mm/min
mm/Zahn
Q
VAT Spindeldrehzahl oder konstante | U/min
0 Schnittgeschwindigkeit m/min
Parameter Beschreibung Einheit
Bezugspunkt Folgende verschiedene Lagen des Bezugspunktes sind wéhlbar:
o o =5 (Mitte)
* =i (unten links)
* =3 (unten rechts)
e Y=—i=—3] (oben links)
. (oben rechts)
Der Bezugspunkt (blau markiert) wird im Hilfebild angezeigt.
Bearbeitung Folgende technologische Bearbeitungen sind wahlbar:
0 eV (Schruppen)
* VWV (Schlichten)
e VVV Rand (Schlichten am Rand)
e Anfasen
FZ Zustellvorschub Tiefe - (nur bei Eintauchen senkrecht) -
(nur bei G-Code)
FZO Zustellvorschub Tiefe - (nur bei Eintauchen senkrecht) mm/min
(nur bei ShopMill) mm/Zahn
EP maximale Steigung der Helix — (nur bei Eintauchen helikal) mm/U
ER Radius der Helix — (nur bei Eintauchen helikal) mm
Der Radius darf nicht gréRer als der Fraserradius sein, da sonst Material stehen bleibt
EW maximaler Eintauchwinkel — (nur bei Eintauchen pendeln) Grad
Ausraumen - (nur |« Komplettbearbeitung
bei Schruppen)
Die Rechtecktasche wird aus dem vollen Material gefrast.
v * Nachbearbeitung
Es ist bereits eine kleinere Rechtecktasche oder eine Bohrung vorhanden, welche
in einer oder mehreren Achsen vergrofiert werden soll. Dann mussen die
Parameter AZ, W1 und L1 programmiert werden.
AZ Tiefe der Vorbearbeitung — (nur bei Nachbearbeitung) mm
w1 Breite der Vorbearbeitung — (nur bei Nachbearbeitung) mm
L1 Lange der Vorbearbeitung — (nur bei Nachbearbeitung) mm
FS Fasenbreite fur Anfasen — (nur bei Anfasen) mm
ZFS O Eintauchtiefe Werkzeugspitze (abs oder ink) — (nur bei Anfasen) mm
* Einheit des Vorschubes wie vor Zyklusaufruf programmiert
52
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Programmiertibung 2

8 Programmieriibung 2

Bei der Programmiertibung 2 sollen frei definierte Konturen mit dem Zapfenfraszyklus
(AuBenkontur) und dem Zyklus Ausrdumen (Innentasche) hergestellt werden. Die Kon-
turen werden im Konturzugrechner erzeugt.

Am Boden der Innentasche wird eine Kreistasche gefertigt, links und rechts neben der
Kreistasche werden Gewindebohrungen gefertigt.

Lea

Lo

L0
el
15

20

L

BN
=

L]

N

)

3 EI [ an Vs -
2| = { \\ p_ &y ”
\ R20
_//

73

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



Markus Sartor | CNC-Crashkurs ShopMill
2. Auflage 2015
Avrtikelnr.: 84471 | ISBN 978-3-86522-615-0

Programmiertibung 2

VAN
EE

Drehrichtung g
R 15.088

X —7.958 abs
s 37.726 abs

| 08.000 abs
J 25.088 abs
al 186.600 °

Bl 212.805

B2 32.085 *©

Ubergang zum Folgeelement
Radius

R 0.008

X —47.958 abs

Y 12.728 abs

al —147.995 °

a? tangential

Ubergang zum Folgeelement
Radius

R 6.0800

Ubernehmen

Drehrichtung: links, umschaltbar mit

Radius: 15 mm
Kreismittelpunkt I: 0 mm

Dialo

g Dialog
Auswahl

Ubernahme

Kreismittelpunkt J: 25 mm

Es sind keine Endpunkte bekannt,
es wird nur der Softkey

betétigt.

Die hier angezeigten Werte werden
spater von dem Konturzugrechner selbst
errechnet.
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