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Sehr geehrter Kunde!

Qualitat ist unser Programm.

Durch fortwéhrende Optimierung der Lehrgangsstrukturen und regelméaBige Aktualisierung der Lehrunterlagen ge-
waébhrleisten wir einen hohen Ausbildungsstandard.

Diese Lehrunterlage ist als Ergdnzung zur Betriebsanleitung der Maschine und zur Programmieranleitung des Steu-
erungsherstellers konzipiert. Sie will und kann diese nicht ersetzen!

Diese Unterlage wurde didaktisch-methodisch von der DMG MORI Academy erarbeitet. Sie orientiert sich inhaltlich
an lhren Erfordernissen, damit Sie wahrend des Seminars bei uns und spéter an Inrem Arbeitsplatz eine begleitende
Arbeitshilfe in den Handen halten kdnnen.

Zur Sicherung des neu Erlernten sollten Sie eigene Notizen in die dafiir vorgesehenen Randspalten einbringen. Somit

koénnen Sie sich spéter, zur Auffrischung lhrer Kenntnisse, auf ein brauchbares Lehrmedium stiitzen.
Wir wiinschen uns Ihre Zufriedenheit im Seminar und gréBtmaoglichen Erfolg an Ihrem Arbeitsplatz.

Bielefeld, im Dezember 2019
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¥ UEBUNGA_S - SIMNC Machine Simulation
M D P Gt e S0

0 x

Kinematik: 1254 [mm]
Aktuell
64000

R |

Programmiert
125000 200
000 300
42500 00

Programmiert
64000|,00
v 000 000 00

2 67500 67500 00
“ >

X2

Vorschubs [mm/min] Vorschubs [mm/min]

Programmiert 000 Programmiert 000

Leitspindel: Keine [U/min] Leitspindel: Keine [U/min]

Weitere Statusanzeigen: Weitere Statusanzeigen:

GO G18 G40 G54 G0
GModi | Goa Ga7

G0 GI8 Gi0 G54 G20
Shed G4 G97

Bevegung | Rapid Bewegung Rapid

Kohiung | Aus Aus

Werkzeug | - Werkzeug -

oS0 BT

{oong & e Programm T
/ 1 X_N_1000_PF | 3 1 i Vergangene Zeit: -

/ 2 2
3 3
4 . 4 -
s - s
G = . =
7 = 7 -
s 2 s =
9 - 9 =
0 - 0 =
u o wim u @
12 ETRISCH, FUTTET 12 SCH, Fl
5 . 5
14 EXTERN DUMMY (INT) 14 EXTERN DUMMY (INT)
15 N1@ L1000 ol 15 NS5@ WAITMARKEN
16 Nso WATTHARKEN - 16 MIS010: KATTH(10,UAIT K -
17 NNBO16: WATTM(10,KATT_KI 17 ne n
18 N6@ L1001 = 18 W75 L712(1) L

19 NNBO15: WATTH(1S,WAIT_K
20 100 TC(0,0,1)

21
22 NS020: WATTH(20,HAIT_K
23 N73 STOPRE = 23 M1so M1 99

24 MISS CHECK FAG

25 NNBO25: WATTH(25,HAIT_K
2

L11(1)

CTX beta 1250 4A

Programme 3D
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Notizen

1 DMG Programmer 3D Turning

1 | DMG Programmer 3D Turning

Diese Schulungsunterlage ist nur im Zusammenhang mit einer Schulung durch die
DMG MORI Academy zu benutzen und erhebt keinen Anspruch auf Vollstandigkeit.

Die Unterlage beschreibt Schritt flir Schritt die Vorgehensweise von der Eingabe eines

neuen Werkstticks bis zum fertigen Bearbeitungsprogramm.

Um die vorgestellten Schritte kennenzulernen, empfehlen wir die Themen seitenweise

zu lesen und anschlieBend praktisch am Programmer 3D zu wiederholen.

¥ UEBUNGA_5 - SIMNC Machine Simulation

Kanal 1 ~ § % f Kanal 2 ~ %

Kinematik: T154 [mm]

Aktuell | Programmiert | R
@ 125000 125000 1,00
¥ 000 000200
z 42500 42500 300

Vorschub: [mm/min]

Programmiert 0,00
Leitspindel: Keine [U/min]

Weitere Statusanzeigen:

GO G18 G40 G54 G80

GMed | Gay Go7

Bewegung | Rapid
Kihlung | Aus

Werkzeug | -

Kode:
1
2
3
"
5
6
7
8

R
18
1 ;
12
13 . sxi
14 EXTERN DUMPYV (INT)

15 N1 L1eee

16 N5@ HATTMARKEN

17 NNBB18: WATTM(18,HATT K1
15 Nee Lleel

19 N65 STOPRE

28 H7B SETHS(3)

21 W71 G26 S3-2508

22 N72 LIVMS=2000
23 N73 STOPRE

28 N75 SETMS(4)

25 76 G26 54=2508
26 N77 LIMS-2008
27 Nse L711(1)

Kinematik: T254 [mrm]

Aktuell | Programmiert | |
X 64000 640,00 | 00
Y 000 000/ 00
z 67500 675,00 00
“ »

Vorschub: [mm/min]
Programmiert 0,00
Leitspindel: Keine [U/min]
Weitere Statusanzeigen:

GO GIB G40 G54 GIO
GMedl | Goy Gar

Bewegung  Rapid

Kuhlung  Aus
Werlzeug -
T Programm =

1 & Vergangene Zeit

14 EXTERN DUMMY (INT)
15 158 WATTHARKEN o
16 KNBB19: WATTH(18,WATT K —
17 nee L2ee1

18 n7s L712(1)

19 NNBE1S: WATTH(1S,WAIT_K
26 N189 TC(B,8,1)

22 NNBB2D: WATTH(20,WAIT K
23 N1s@ ML He9

24 N155 CHECK_MAG

325 NNBB2S: WATTH(25,AIT_K

A-D821DE-1_2019
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ACADEMY

1.1 Hauptmeni Notizen

Die meisten Tatigkeiten kénnen Uber spezielle Symbole (Icons) durchgeflhrt werden.
AuBerdem stehen MenUfolgen zur Verfigung (z.B. DATEI, HAUPMENU anstelle des
Icon).

Datei Ansicht Hauptmenu Verwaltung Einstellungen Allgemeine Makros Maschinen-Makros

Datei Ansicht Hauptmenu Verwaltung Einstellungen Allgemeine Makros Maschinen-Makros

ik @@ B @ ~» E =

Werkstlcke Wartenmarken 150- Simulation Werkzeug Werkstiick Betriel Makros
-Konmverter Einrichteblatt Einstellungen Plandesigner | Katalog Werkzeug Container

DMG Programmer 3D Turning

“Zy

Werkstlcke - z.B. anlegen eines neuen Werstucks

Wartenmarkenmanager (nur fiir 4-Achsbearbeitung)

ISO-Konverter Umwandeln des Programmierten in Siemens Hochsprache
Simulation - 3D-Simulation mit Kollisionsiiberwachung

Werkzeugeinrichteblatt - Werkzeuge des aktuellen (angewahlten) Werkstlck ver-
walten

Werstiickeinstellungen - Nullpunkte, Futterdaten, Rohteile usw.
Betreibsplandesigner - Anlegen eines neuen Werkstiick nach Gildemeister Arbeits-
plan

Makros-Katalog

Werkzeugcontainer - Alle gespeicherten Werkzeuge werden hier aufgefiihrt.Pro-
grammverwaltung

A-D821DE-1_2019 9
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Notizen 1.2 Programmverwaltung

Der Programmer 6ffnet automatisch ein Ubersichtsfenster, das aus 4 einzelnen be-
steht. Links finden Sie die Auflistung aller Werkstticke sowie der installierten Maschi-
nen. Im Kanal 1 und Kanal 2 die Operationen (=Programme), und rechts wird der Teil
des Programms gezeigt, der in Kanal 1 oder Kanal 2 gerade angeklickt wurde. Der
NC-Code kann darin direkt editiert werden.

[=)
Hauptmenu Verwaltung Einstellungen Allgemeine Makros Maschinen-Makres o @
= = -
L @ VB ~ E K
Werkstlicke Wartenmarken 150- Simulation Werkzeug ‘Werkstick Betrieb Makros
-Konverter Einrichteblatt Einstellungen Plandesigner  Katalog Werkzeug Container
Projects manager ax Kanal 1- (UEBUNG1) + x | NC Code 2x
[ 1% N__VSMPFKIS -
Sg2 ka3 SPF SP G Opetion I B sean =
& 075 CTX Gamma 2000 2 Kanal i MAIN K1 3
£ TEMPLATES % VHNIT <
£3 Schulung_V5 B 3 17 STARTPROGRAMM KANAL 1 2
. UEBUNG1 5001 3 18 Schruppen g
¥+ UEBUNG1_4_ACHS %002 3 18 Schlichten -
¥+ UEBUNG2 %003 18 NOP_OP al
.+ UEBUNG2_OPT Y, 3 17 ENTLADEN MANUELL KANAL 1 R R R R R R R R A A A KRR AR AR AR AR A A AR
. UEBUNG4 5 - 4w ABGREIFEN KANAL 1 ENS 840D -- GMX GAMMA 2000
¥ UEBUNG4_5_C - 41 BELADEN MANUELL KANAL 1 ET RTEL
¥ UEBUNGE 5.CC y 3 1 VERSCHIEBUNG
. UEBUNGS
£ GDML_TEST
¥} 1_awischenstueck
¥ UEBUNG_3
¥} UEBUNG 3 AS STOPRE
¥ UEB_1 SETMS (3)
.@ 201 Sprint 50 3T 4 2 2500 IZUNG G35
&) 202 Sprirt 50 373 B-Achse 2 IZUNG G95/GS¢
& 211 Spint 6537 o =
4 SETMS (4)
-G 212 Sprint 65 3T3 B-Achse 5 G26 54=2500 ZUNG G95
LIM: 00 IZUNG G95/G9€|
< i '
Kanal 2 - ( UEBUNGI) v x |31
S S G Opetion =
> MAIN K2 34
18 STARTPROGRAMM KANAL 2 35 TSCHE-PROGRAMMIERUNG ** % ¥ %
1 Schruppen 36 PP AN e
37
. Schlichien 8 RER R AR R AR AR R AR AR AR AR R AR AR AR R AR
® Bohren FISCHE-PROGRAMMIERUNG **
18 ENTLADEN MANUELL KANAL 2
Y 4 18 ABGREIFEN KANAL 2
Y 4 . EELADEN MANUELL KANAL 2
SP3 VON HAND
GOTOF
GOTOF
52
53 STOPRE
54 IF RG7T04<>0
55 L1045
56 | K
57
58 GOTOB
59 GOTOB -
o i 3 B )

1.3 Neues Werkstiick

In den folgenden Kapiteln lernen Sie schrittweise, wie ein Werkstlck mit seinen
Bearbeitungen angelegt und erzeugt wird.

Damit die Vorgehensweise flir alle Maschinen giltig ist, wird dieses erste Werkstiick
nur mit Kanal 2 an Spindel 4 gefertigt.

Als Beispiel wird erste Ubung aus dem Anhang verwendet.

10 A-D821DE-1_2019
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ACADEMY

1.3.1 Neues Werkstiick anlegen Notizen

-
2|

E“ Um ein neues Werkstuick anzulegen wéahlen Sie im Hauptmenu den Reiter
wraie  WWerkstlicke" an.

B Wahlen sie nachfolgend die entsprechende Maschine aus und 6ffnen das
Auswahlmen Uber die rechte Maustaste.

DMG Programmer 3D Turning

Datei Ansicht Hauptmenu Verwaltung Einstellungen Allgemeine Makro
Togh P =
% L = T
k @ B @ « B E
Werkstilicke Wartenmarken IS0- Simulation Werkzeug Werkstiick Betrieb
-Konverter Einrichteblatt Einstellungen Plan designer
Projects manage B X | “Kanal 1- (UEBUN
|
4|43 SPF SP G
=B 075 CTX Gamma 2000 s = =
S TEMPLATES Meu b lgts  Werkstick |
-3 GDML_TEST DMG-Werkstiick V4 import [3 Ordner
=7 Schulung_Va o _ ETOOT e
40 UEBUNGT Werkstick importieren - [%002 3 18
-gih UEBUNG1_4_ACH . b 75003 18
¥ - Klon-Masch L
g+ UEBUNG2 on-iaschine e 5 47
- UEBUNGZ_OFT . Ausschneiden Strg+X ol hic 4 17
gLt UEBUNG4_5 . - [ 4 17
¥ — |
gL} UEBUNG4 5. C | = [Kopieren S Ly 317
--gLt UEBUNG4 5_CC ([ Einflgen Strg+V
gkt UEBUNGE #  Entfernen Entf
gt WELLE_D180
gt 1_zwischenstueck 1 Eigenschaften Strg+P
gy STL 001

Es 6ffnet sich das folgende Fenster flir weitere Eingaben.

Meues Werkstiick &
Maschine: 075 CTX Gamma 2000 2 Kanal
Mame des Werksticks: SCHULUNG_PRG_VES
Kundenname: E]
Adikel-Bezeichnung: E]
Avtikelnummer
Werkstuckautor: E]
Bemerkung
Datum: Dienstag . 17 Mai 2016 E
Matenalqualitat : E]
|| Der Z=ifaktor: 10
Vorlage VORLAGE -
VORLAGE_FUTTER_BELADEN3
¥_LADER_IRCO_ILS
OK Abbrechen

Hier haben Sie die Mdglichkeit, globale Informationen Uber das Werkstiick einzugeben.
Die minimal Eingabe sind der Werkstiickname und die Vorlage. Eine Vorlage kann nur
einmalig in diesem Dialog eingestellt werden.

B Nach der Eingabe der Felder schlieBen Sie das Fenster Gber "OK"

A-D821DE-1_2019 11
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Notizen 1.3.2 Einrichtedaten eingeben

- Als nachstes sollte man die Einrichtedaten festlegen wie z.B.: Spann-
¢-] futter, Werkstiick, Spannbacken und Ubernahmeparameter. Klicken
Werkstiick Sie dazu auf das Symbol Werksttick Einstellungen eingeben.

Einstellungen

Uber die Werkstiickeinstellungen werden alle werkstiickrelevanten Parameter in das
Variablen-Ladeprogramm Ubertragen. Desweiteren werden Spann- und Werkstlickda-
ten fir die 3D-Simulation eingegeben. Im Einzelnen sind das folgende Werte:

%7 Einrichtedaten (0.0.0.23) > ]
p—
pindel 4| Spindel3  Parameter Reitstockspitze
Spindel Grundaufnahme
Futter D315 (PRJ) - I
E Grundkérper der
Maximal @ 315 Minimal @ 17 S . . ht
e - panneinrichtung
[¥ Aussenspannung I~ virtuelle Darstellung fiir 3D-Simulation

Spannelemente

HARTE BACKEN AUSSEN (PRJ) -]
Spann 8 115 Spannelement-Winksl [0
Spannhub ab @ 5 Anzahl Backen E
Werkstiick:
[V EnlegeninSP4 [~ STL
1_WERKSTUECK {1_ZWISCHENSTUECK.PRJ) j
Teie ©RG738 115 Mirimal @ [o— WerkStUCk deﬁnie_
Teielinge RG725  [67  AnzahiKanten [o— ren Oder STL‘ Datei

Spannelemente wie
z.B Backen

Zugabe Z-Auflage 15 Zugabe ZDrehseite [ 1.5 ei n |esen

Save Prajekt_| oK Abbrechen

RG738 = Rohteildurchmesser

RG725 = Fertigteillange

Minimal Durchmesser = Bohrungsdurchmesser
Zugabe Z- Auflage = AufmaB linke Seite (SP3)

Zugabe Z- Drehseite = PlanaufmaB rechte Seite (SP4)

An andere Spindel senden

[% — L&schen

Daten sichern

Eigenes Futter konstruieren

®m  Ubernahme der Einstellungen mit OK.

12 A-D821DE-1_2019
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Um die Eingaben fir alle Spindeln vorzunehmen, kann mittels der Registerkarten auf
die jeweilige Spindel umgeschaltet werden. Die Eingaben fir Spindel 3 sind &hnlich
wie flr Spindel 4.

Registerkarten zur Umschaltung

" Einrichtedaten (0.0.0.23) (Cx]
Spindel 4 |Spindel3| Parameter Reitstockspitze ]
Spindel Grundaunahme
|[w
FUTTER D315_LAENGE_101 (PRJ) j
— e o Grundkorper der
Lange e . _ Spanneinrichtung
¥ Aussenspannung
" Spannelemente
-
WEICHE BACKEN ID500 (PRJ) j
Spam 2 Soamcenencwinid [T Spannelemente wie
Spannhub ab © 5 Anzahl Backen EN z.B Backen
Save Projekt [ ok | Abbrecen

Je nach Maschinenoptionen kénnen ggf. Parameter entfallen oder hinzukommen.

Sofern Sie eines der Spannmittel oder das Rohteil als Kontur definieren wollen, kann
dies auch hier in den Einrichtedaten (eigenens Futter konstruieren) vorgenommen wer-
den. In der Registerkarte "Parameter" missen nun noch Parameter gesetzt werden flr
die Nullpunktbestimmung und Transferposition.

A-D821DE-1_2019
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# ° Einrichtedaten (0.0.0.23)

1 | DMG Programmer 3D Turning

Spindel 4

Spindel 3 | Parameter

Reitstockspitze

Parameter
RG714 210 RG721 230 Stangenlange [i]
RG720 53.5 RG724 25 Stangenanschlag auf Revalver |7
RG725 67 RG713 2760 Stangen-Ersteinschub 0
RG738 115 Stangen-Weiterfiihrenderhub i}
RG712 0
RG71Z
| FET14 | RGTI0

®

RG|? QT RG7Z5

RGT25

1
RG714 RGT20

RGT8

RG721
RGT24y

E

RGT25

Save Projekt

0K Abbrechen

RG720= Das MaB von der Vorderkante Backe / Zange bis zum Werkstlcknullpunkt
RG712= Abstechbreite + Aufmass

RG724= Uberfahrlange der Backen Sp.3
RG713= Arbeitsraumlange Sp4. zur Sp.3

A-D821DE-1_2019
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- Notizen

| Einrichtedaten (0.0.0.23)

Spindel 4 Spindel3 Parameter Reitstockspitze 1

-

Reitstockspitze

‘TAIL STOCK CENTER 46/60

RG770 106 RG774
RG77L [] RGT75
RG772 0

DMG Programmer 3D Turning

RGT14 | RGF20

RG|?Q‘, L RGTZ5 RG771 |

-RG772 +RGT72 RET70

I

Save Projekt | oK I Abbrechen |

Die ensprecheneden Parameter kbnnen der Hilfedarstellung entnommen werden.

Nach der Eingabe der Einrichtedaten wird mit dem Anlegen der Arbeitsabfolge be-
gonnen. Hierbei ist darauf zu achten, dass in beiden Kanalen die gleiche Anzahl von
Bearbeitungen vorliegen. Operationen die keine Bearbeitung beinhalten werden als
NOP_OP bezeichnet und missen dementsprechend definiert werden.

Projects manager 25| ~Yanal 1 - (UEBUNGL) - x
Sy SFF % G Opertion
& 075 CTX Gamma 2000 2 Kanal [ MAIN K1
4" TEMPLATES (4 V-INIT
3 GOML_TEST & 3w STARTPROGRAMM KANAL 1
3 Sehuing V5 (%000 3 18 Schruppen

4.! UEBUNG1 002 3 12 Schlichten
4 UEBUNG1_4_ACHS 003 18 NOP_OP

UEBUNG2 e 17 ENTLADEN MANUELL KANAL 1
UEBUNGZ_OPT ABGREIFEN KANAL 1
UEBUNG4_5 17 BELADEN MANUELL KANAL 1
UEBUNGA 5.C 17 VERSCHIEBUNG

w e e w
]

UEBUNG4_5_CC
¥ UEBUNGS
¥ WELLE_D180

£} 1_zwischenstueck

STL_001

STL001.C

TEST

UEBUNG_3

£} UEBUNG_3_AS

1 UEB_1

T WOLF

&) 201 5print 5037

&) 202 Sprint 50 373 B-Achse

&) 211 Sprint 65 3T

- 212 Sprirt 65 373 BrAchse

Kanal 2 - (UEBUNG1) - X
SPF SP G Opertion
MAIN K2
[ 4 12 STARTPROGRAMM KANAL 2
rooi 115 St upoen
\' 002 4 128 Schlichten
;' 003 4 128 Bohren
[ 3 18 ENTLADEN MANUELL KANAL 2
4 18 ABGREIFEN KANAL 2
4 18 BELADEN MANUELL KANAL 2

A-D821DE-1_2019 15
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Notizen 1.4 Operationen anlegen

Jede Operation ist in einem separaten Programm abgelegt. Die erste Operation wird
im Regelfall nach dem Startprogramm angelegt.

Hierflr das Startprogramm ausgewahlt und mittels Rechtsklick das Pull-Down-Menu
offnen.

B Hier dann "Neue Operation" auswéahlen.

Kanal 2 - (UEBUNG1) |

S5F G Qpertion
MAIN K2
4 |18 | STARTPROGRAMM KANAI 2
4 18 Schruppen MNeue Operaticn Strg+N
ASR_20_02 1058 CHMG .. Leere Operaticn Strg+E
j ::z z::-l‘;::ten 7] FEigenschaften Strg+P
3 18 ENTLADEN MANUELL KANAL 2 . Operation laden Strg+L
4 18 ABGREIFEN KAMAL 2 )
4 18 BELADEN MANUELL KANAL 2 R e
Laengere 4-Achs Bearbeitung
Neues Werkzeug
53 Kopieren Strg+C
4 Einfiigen Strg+V
Operaticn CAM ldschen
75 Entfernen Entf

Es offnet sich die folgende Eingabemaske

| Meue Cperaticn M1
[C] NOP_OP
Eoene Spindel Je nach Mashinenausfiihrung, ist
() G17 {Angetneben Stim) @ sP4 es wichtig, die richtigen Operati-
@ G18 {Drehbearbeitung) © SP3 Onsvorlagen und
(7) G19 {Angetrieben Mantel) ) Keine Spindel Ebenen einzustellen.

Operation wird im Hauptprogramm verwaltet. u RG720 RG722 (kurzes Tell)

Name der Operation: Schruppen_SP4 n RG730 (X3 Oben)

Bemerkung:

e ® RG823 (Z3 vorn)

ZWerksziick Nulpunkt RG..: 720 -]

Cperations-Vorlage: CPERATION_TEMPLATE.K2G18 = . . . . .
Dies gl|t IglelchermalBen far die
gPSERiTION_TEMPLATE_HL_M}QG1| Arbeit mit Gegenspindel und

est_oben .
| = Reitstock
[ ok | [ Abbrechen |
[ -

B \Vergeben Sie fUr die Operation einen beliebigen Namen z.B.: Schruppen_sp4
m Alle weitere Felder kontrollieren und ggf. angepassen

16 A-D821DE-1_2019
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1.5 Werkzeug definieren

Das nachste Eingabefenster fordert ein Werkzeug fir die neue Operation.

B \Waéhlen Sie das entsprechende Werkzeug aus der Werkzeugverwaltung aus oder
legen Sie ein Neues an

r A

Werkzeuge E@ﬂ
) Seitenansicht

| Einstellungen-Blatter {Knpf—[]aten” Einstellungen-Blatter (Werkzeugdaten) |

DRFZ /K 2F ed2d 8 &P

Werkzeug T-Nr. C="Abs" Platz Nr. Name D-Werkzeug R-Werkzeug B-Werkzeug X1 Y1 Z1
WERKZEUGE_KANAL_1 99 WERKZEUGE KANAL 1 10 0 [ ] 0
DUMMY 0 60 DUMMY 10 0 40 0O
ASR_B0_08_C1 0 1006 CHMG .. 1] 0.2 -45 70
ASL_N_35 04 0 1038 35"Schlichtlatte V.16 0 04 0 143
WERKZEUGE_KANAL_2 99 WERKZEUGE KANAL 2 10 0 [ ] 0
ASR_80_08 0 1 1058 CNMG .. 0 0.8 135 575
ASL 35 04 0 2 1020 VNMG i} 04 135 55
] 1 »

Ausgewahlte WKz. in

Werkzeug I6schen Datei speichern
Werl_<zeug Werkzeug importieren Ausgewahlte Wkz. aus
Kopieren L
aus Katalog Datei einlesen

A&BEF X XF &2 d | 5 3B I—spansicht

Werkzeug |AIIe WKkz. in Exeldatei

Neues
Werkzeug Werkzeug  Export exportieren
verscheiben  Werkzeug Export
Eigenschaften Kanal-/Spindelangabe
bearbeiten

A-D821DE-1_2019
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1.5.1

Nach betatigung des Icons "Neues Werkzeug"

maske.

Neues Werkzeug anlegen

©

1 | DMG Programmer 3D Turning

offnet sich die dagestellte Auswahl-

% ToolManager (00036) - =]
H I—l;rl 1005 CNMG . -
>
o P77 wzzza IF @* % 3006 PCLN 25/25 -
5001 Dummy drehen -
jl wb <>’ ﬁb
62,59
5 & g 50 -
[
e 10003 Drehkopf links
b 105%) 93 72.5¢ a3°
[l
=15 52° 72.5° 32
AD_ u H ! E ﬂ 10005 Drehkopf aussen rechts A4
78°
152 e
< m ] »
(©) Cutter (©) Holder (©) Clamp @Al 301
Bezeichnung 1005 CNMG .. Werkzeug T Nr. Platz Nr.
Schneidenlange 50 #1 X1 il Y1 R1 B Q1 3 E]
D-Werkzeug 0 #2 x2 2 yz 0 R2 Q2 B
e ) #3 X3 73 V3 R3 Q3 [)
WP Gréisse 12 =4 X4 74 Y4 R4 Q4 B G
WP Winkelt 95 WP Winkel2 5 MultToolMagazinhir [ S=Umdr fMin F om Min
Bausatz aktualsieren
Gewinde =)
B=Abs 0 e g s=v F=mm/Umdr
Bobrerspitzenyinkel ® Vor Kopf ) Uber Kopf [
Schneidenanzahl 3 @KL k2 93 cwjecw WP Lage
R-ierkzeug 8 @ sPa 5P 3 1 [
OK. Abbrechen
+ - D — —
Pos. Beschreibung

Auswahl Werkzeugtyp

Schneidengeometrie

Alle= Komplette Liste

©0 06 0 0

Eingabe Schneidengeometriedaten

Eingabe Werkzeugparamterdaten

Bausatz erstellen oder vorhandene Bausétze nutzen

3D-Ansicht des gewahlten Werkzeugs. Unter der Ansicht kann durch Auswahl der
Felder Cutter, Holder, Clamp nur die entsprechende Ansicht angezeigt werden.

B Nach Eingabe aller Parameter wird das Werkzeug mit OK angelegt.Das neu ange-
legte Werkzeug muss nun angewéahlt werden. (Markieren und OK).

A-D821DE-1_2019
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AbschlieBend kann die Werkzeugkorrektur definiert werden. Notizen

=

{
(o]

Werkzeug Einstellungseigenschaften

Werkzeug T: ASRH_30 03 E] !

Werkzeugname: 10658 CNMG ..

Werczeuglkomeldtur: ‘ 1 - '

| Simulation-Einstellungen

L B

DMG Programmer 3D Turning

[T WZ-Richtung spiegeln

. |  OK || Abbrechen

Eine komplette Operation besteht immer aus Bearbeitung und Werkzeug und wird in
einem Knoten, der Uber das "+" erweitert werden kann, zusammengefasst.

6 CUTTNCMET

ASR_80_08 1058 CHNMG ..

m  Ubernehmnen Sie die Eingaben mit OK

A-D821DE-1_2019 19
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1.6 Werkzeugwechsel ausfiihren

1 | DMG Programmer 3D Turning

Die neue Operation ist nun mit dem entsprechenden Werkzeug angelegt.

o ROTICENEN BT
S

...... ASR_20 0% 1058 CNMG ..

B Wechseln Sie mit der Maus in den Bereich NC-Code an die Stelle an der der

Werkzeugwechsel eingefligt werden soll. (Hier Satz 11

MNC Code

1% N L VESPF§_SPF

2| ;$PATH=/_N WES DIR/ N _VSPRJNAMES"UEEUNG1" WPD
3| ;OPERATION :_VEQPNAMES"Schruppen”

4 | ;REMARK :_VEOPREME""

5| EXTEEN VERSCHIEEBUNG (STRING[Z20])

6| N100 G WVEWLES MB1 VEWSPS

N105 VEDIAMONOFES
8| N11l0 G _VEGNES
2| N115 G593 X0 Z=RG VSINES

14 N150 G1 X-1.6
15| N155 GO Z2
16| Nle0 GO X115

8 CYCLE®SS("BEGIN:END",3.,.15,.5,,.3,.15,.15,1,,,2.)
19 | GOTOF END

20 BEGIN:

21

22| Nle5 G0D1 X83% ZO

23| NW170 GO1 X892 Z0 CHE=1
24 N175 G0O1 X82 Z-37

25| N180 GO01 X110 Z-37 CHR=1
26| N185 GO01 X110 Z-52

27 N180 G01 X120 Z-52

28

29 END:

30

31

32

33| N185 G40

34 VERSCHIEBUNG ("AUS"™)
35| N200 M VHKEODS

36| N205 L710(1)

37 | NN9955: M17

38

B Wahlen Sie die Registerkarte "Allgemeine Makros" an.

- roter Cursor)

Hier finden Sie allgemeine Makros fiir Dreh- und Bohreberabeitungen sowie zum

Einfugen von Werkzeugwechseln.

Datei Ansicht Hauptmenu Verwaltung Einstellungen Allgemeine Makros Maschinen-Makros
Fr e g " J A A
¢ w I ¢ @

Programme  Dreh 1. Bohren 2. Bohren 3. Bohren 4. Bohren 5. Bohren 6. Bohren 7. Befehle
- Zyklen~ im Drehzentrum ~ Stirn C-Achse - Stirn XY~ Mantel C-Achse - Seite 7¥ - mit Verschiebung - fiir Verschiebung -

B Wahlen Sie das Makro "Werkzeugwechsel" an.

Es erscheint die folgende Werkzeugwechselmaske.

[l cate % zykius Ruckibersetzen

_‘f.. Werkzeugwechse|

£, Werkzeugwechsel
U8 satznummern
2 Konturzug

A-D821DE-1_2019
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Die nun folgenden Abfragen kénnen Sie mit der ENTER- oder TAB-Taste bestéatigen.

Werkzeugwechsel S|
Name  Bidschimtert Wert Ausqabe ]

$101 _VSINTERNALIDS
$102 _VSTOOLNAMES
5103 Werkzeug T-N.
S04 TCL
$153  Postionin B
$105  L_VSCONS{ VSCMOVES)
$106  SETMSLVSSPS)
b S107  G94[S+Min] GI5Verevs) GIEIVsreve
$108  B_VSKs=_VsBS
§111  Drehzahl
$112 Vorschub
$113  Drefrichiung
§114  Drehzahibegrenzung
S116  Kuehimitel
§122  Arfahmposiion Z
$123  Arfahmosiion X
<FINAL>

WZID:_VSINTERNALIDS"5"
WZNAME:_VSTOOLNAMES"1058

T=""_vsTs™
TCLVSDS)
SETMS(_VSSPS)
9%
4

“  Beschreibung:

Zurick Weiter

Im unteren Feld wir mit jedem Betatigen der Enter-Taste die entsprechede Programm-

zeilen eingefligt (blaue Markierung).

Werkzeugwechsel

Name  Bidschimted
$101  _VSINTERNALIDS

$102  _VSTOOLMAMES

5103 Wetkasug TN

$104  TC(

153 Postionin B

$105 L VSCONS{ VSCMOVES)
106 SETMS(LVSSPS)

Wett Ausgabe
WZID:_VSINTERNALIDS"5"
JWZNAME: VSTOOLNAMES"1056.
T=""_VETS™
TCLVsDS)

SETMS(_V$SPS)

107 GI4[5+Min] GIS[Vsrevs] GI]
5108 B_VSKs=_VsBS
$111 Drehzahl
§112 Vorschub
$113 Drehrichtung
§114  Drehzahibegrenzung
b sl Kuehimitel
§122  Anfahostion Z
$123  Anfahpostion X
<FINAL>

9  S5_VSSPS=_VSSPEEDS
03 F_VSFEEDS
4 M_vssPs-4

/ZID:_VSINTERNALIDS"5"]
NAME:

Beschrebung

Zurlick Weiter

AbschlieBend mit klick auf "FINAL" wird das Ergebnis angezeigt welches mittels "OK"

in den NC-Code einefligt wird

Ergebnis

=z

T=" VSTS™
TC(V3DS)
SETMS(_VSSPS)

G0 Z5.
GO X=(RG738+5)

WZID:_VSINTERNALIDS"5"
‘WZNAME:_VSTOOLNAMES"1058 CNMG ."

G90 G0 G96 S_V8SPs=_VSSPEEDS F_VSFEEDS M_VSSP$=4 M_VSKs54

A-D821DE-1_2019
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1 | DMG Programmer 3D Turning

MC Code

$ N L VESPFE SPF

:SPATHE=/ N WKS DIR/ N VSPRINAMES"UEBUNG1™ WED
;OPERATION  : VSOFNAMES"Schruppen” -
:REMARK : VESCOPREME""

EXTEEN VERSCHIEEUNG (STRING[Z20])

N100 G VEWLS M81 VEWSPS

N105 WVSDIAMONWOFES

N1l0 G VEGHNES

N115 G58 X0 Z=RG VSZINES

I T T+ T = T [ O o Y S U % B P

;WZID: VSINTEERNALIDS"S"

;WZNAME: VS$TOOLNAMES"1058 CNMG .."

T="" VETE~~

TC(_V§D$)

SETHS (_VS$SPS)

G20 GO GO96 S _VESPS= VESPEEDS F VSFEEDS M VESPS=4 M VSKS54
GO 25.

GO ¥=(RG733:5)|

=

J [}
TN - B = T I (S Y SO U S

W

Der NC-Code wird an der zuvor angewéhlten Stelle eingefugt.

Manuelle Eingabe im NC Editor

Im NC-Editor kdnnen ebenfalls manuelle Eingaben getétigt werden. Beispielsweise
um schnell ein Werkstiick plan zu drehen. Hierfliir wechseln Sie an die entsprechende
Stelle im NC-Editor und geben den NC-Code ein.

z0 | G0 Z0.15
21| Gl X-1.6
2z | len 22

Beispiel: Abspanzyklus einfiigen

B \Wechseln Sie in den Bereich Makros
B Wabhlen Sie den Unterpunkt Drehzyklen an
B Wahlen Sie den Abspanzyklus CYCLE95 an.

w I~ @

Creh 1. Bohren 2. Bohren
Zyklen~ im Drehzentrum = Stirn C-Achse

Gewindedrehen (CYCLEST)
Abspanzyklus [CYCLEIS)

Es 6ffnet sich die Eingabemaske zur Parameterdefinition.

A-D821DE-1_2019
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_ —_ — — Notizen
CYCLESS DLG — — - o
&
Mame  Bildschimtext Wert Ausgabe
BEGIN Start Konturprogramm BEGIN
END Ende Konturprogramm END
MID  Zusteltiefe MID 3
FALZ  Schlichtaufmass Langsachse FALZ 015
FALX  Schlichtaufmass Planachse FALX 05

FAL Schlichtaufmal FAL

FF1 Worschub Schruppen ohne Hinterschnitt FF1 - 0.3
FF2 Vorschub Eintauchen FF2 0.15
FF3 Vorschub Schiichten FF3 015
&3 Schrupp(0)/Schlicht(1)/Komplettbearb(2) 0
$32 Langsi{0)/Flan(1) 0
833 Aussen{D)/Innen(1) 0
£34 Mit Nachziehen(0)/Ohne Machziehen(1} 0
oT Verweilzeit Spamebrechen DT

DAM Lange Schnitte Spannbruch DAM

DMG Programmer 3D Turning H
w

_VRT  Abhebeweg beim Schruppen VRT 2
] <FINAL
CYCLE95('BEGIN:END" 3..15,5,..3..15..15.1,..2) “  Beschreibung

B Definieren Sie die Werte fiir den Zyklus und wechseln Sie mit der ENTER-Taste
zum ndchsten Parameter. Nach erreichen des Punkts "FINAL" wird der Zyklus nach
bestatigung mit "Ja" in den Editor eingefugt.

Der NC-Code sieht dann wie folgt aus:

25| CYCLESS("BEGIN:END",S3.,.15,.5,,.3,.15,.15,1,,,2.)
26| GOTOF END

27| BEGIN:

28

Izo

30| END:

AbschlieBend muss der Konturzug definiert werden.

B \Wechseln Sie an die Stellen zwischen Start und Endmarke und betétigen Sie das
allgemeine Makro "Konturzug". = Konturzug

A-D821DE-1_2019 23



DMG MDRI 1 | DMG Programmer 3D Turning

ACADEMY

Notizen Der Angezeigte NC-Code wird mit ok in den Editor lbernommen und zwischen die
Start- und Endmarke eingefligt.

Contour-definition - - lim
|2 % 3 [®e@[+eD FYF)

7 | e
k ‘ 0% 25% B0% 7L 100%

—|

+  5X1=85 8Z1=0 8ADD1=

5X2=92 §Z2-0 8A1=CHR=15ADD1=
5X2=92 §72=-37 3A1= = SADD1=
$X2=110 822=-37 5A1= CHR=1 $ADD1=
£X2=110 822=-52 §A1= = SADD1=

|| 532=120 §72-52 SA1= = SADD 1=

GOl X89% Z0

GOl X%2 Z0 CHR=1
GOl X%z Z-37

GOl X110 2-37 CHR=1
GOl X110 Z-52

GOl X120 Z-52

LR

el

Mit Hilfe der Konturelemente Punkt, Linie oder Linien unter einem Winkel wird die
Kontur definiert.

25
& CYCLE®S ("BEGIN:ENWD",3.,.15,.5,,.3,.15,.15,1,,,2.)
27 GOTOF END

22  BEGIN:

29

30  N165 GO1 X89 Zo

31 N170 GO1 X92 Z0 CHR=1

32 N175 GO1 X92 Z-37

33 N180 GOl X110 Z-37 CHR=1

34 N185 GO1 X110 Z-52

35 N190 GO1 X120 Z-52

3

J37 | | END:|

Zum Schluss kann Uber das Makro "Satznummern" das komplette Programm neu
nummiert werden.

24 A-D821DE-1_2019
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2 Simulation

® \Wa&hlen Sie im Hauptmen( den Punkt Simulation an. ﬁ

SimData

i
lé Simulation wird gestartet

oK I Abbrechen | 1

% UEBUNGL - SIMNC Machine Simulation

Datei Simulation Ansicht Fenster Hilfe

M P » oG

Kanal 1 -1
Kinematik: T154 fmm] €3
Aktuell | Programmiert Restweg

Vorschub: [mm/min]
Programmiert 0,00

Leitspindel: Keine [U/min]

Weitere Statusanzeigen:

G-Modi GO G18 G40 G54 GO0 G94 G97

Bewegung  Rapid

Eiigangbewegung:

| Kanal 2
Kinematik: T254 [mm]

Aktuell  Programmiert Restweg

XC 125000 125000 000 ||| xC 64000 54000 000
¥ 000 000 000 |||y 000 000 000
z 42500 42500 0w |||z 675,00 67500 000

Vorschub: [mm/min]
Programmiert | 0,00
Leitspindel: Keine [/min]
Weitere Statusanzeigen:
G-Mod | GO G1B G40 G54 G30 G4 GE7

Bewegung | Rapid

Kohlung | Aus Kohlung | Aus
Werkzeug | - Werkzeug | -

Ansicht 4

Simulation

2 | Simulation

Die Simulation wird nach Bestatigung mit "OK" geladen.

(3]

1008_MPF ~

1 %_N_1808_MPF |

Soemvunnaeuwn

00 bzeaaﬂgglﬁ 100% 4|
1 %_N_2008_VMPF |

2

yT—

(Z) Description
Loaaea LUMG_VY

) Loaded CANCTDGW_VS\Temp\STANTOOLS\INIT.SPF

| SABSILIA
‘TC-2000-Series\Configurations\CTX_TC-Gamma-2000-DT-85-1-1-1-1- init:spf-

NUIDIA GPU-Aktivitit
2 Programme

0000

Stausanzeige pro Kanal
Simualtionshauptfenster

Programmdurchlaufsanzeige

Funktionsleiste zur Steuerung der Simulation

A-D821DE-1_2019
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2.1 Funktionsleiste der Simulation

Fokus auf Kollision
(nur bei vorhandener

Einzelsatz F6 Kollision aktiv)

Neu L 1+R
Schneller Vorlauf F8 eu Laden Crl+

H } » Geschwindiglceit Vorschubbewegung: 5000 % e

Eilgangbewegung: 5000 %

Vorschubbewegung: 5000 %
Eilgangbewegung: 5.000 %

Start F7
Pause F5

Geschwindigkeit bearbeiten

Fokus auf

5,000 % x Werkstiick
3,000 % L] Fokus auf

19 Maschine

2%
5%
10% Einstellen der Vorschub- und
555 Eilganggeschwindigkeit

50 %
100 %
250 %
500 %
1,000 %
2,500 %

Detail grad andern

Messen Ein/Aus

Ansicht
andern

Neue Asicht
einfligen

Halbschnitt Ein/Aus

Setze Umriss-

modus Ausblendmodus

Ein/Aus

A-D821DE-1_2019
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2 | Simulation

2.2 Zoomen, drehen und verschieben liber Maustasten

3D Navigation

Verschieben )
Hinein- und Herauszoomen .

Drehen um die Sichtachse

Bewegen einer statischen Schnitteber

Auswahl: Mess-Ohbjekt

Maschinenelement ausblenden

B Linke Maustaste gediickt halten und linksherum kreisen: Simulation nach links
drehen.

B Linke Maustaste gedriickt halten und rechtsherum kreisen: Simulation nach rechts
drehen.

B Rechte Maustaste (gleiche Funktion wie Scrollradchen) gedriickt halten und nach
oben bewegen: Simulation vergréBern.
Nach unten bewegen: Simulation verkleinern.

Scrollrddchen: Nach oben drehen ->  Simulation vergréBern
Nach unten drehen -> Simulation verkleinern
Gedrickt halten -> Um die Maschinenachse Kreisen rechts oder
links

Mauszeiger positionieren und doppelklick links, verschiebt den geklickten Punkt ins
Zentrum der Simulation.

Beide Maustasten gedruckthalten: Maschine verschieben rechts, links, hoch, runter.

A-D821DE-1_2019
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2.3 Simulationseinstellungen Notizen

Simulationseinstellungen werden Projektbezogen gespeichert. Diese kdnnen Uber den
Punkt "Empfindlichkeit" Gber ein Drop-Down auf Benutzerdefiniert gedndert werden
um dann ggf. Parameter ein bzw. auszuschalten.

Simulation
Bl

Simulation | Projekt  Interpreter  Allgemein
¥  Ereigniskategorie-Verhalten

Empfindlichkeit | Standard M

Ereigniskategorie Pause
Kallisionsfehler v
Kallisionswarnung

Ungiltige Bawegung von gekoppelten Achsen
Abstechen

Ungespanntes Abstechen

Ungiltige Bewegung

Geringes Bawegungsproblem, ignoriert

X X € < X < X
SRR SRR RN ]

Problem bei der Bewegung eines drehenden Objektes.

Uberschreitung der Achs- und Spindsl-
Geschwindigkeitsgrenzen

x
<

Uberschreitung der Achs-Beschleunigungsgrenzen
Werfahrbersichsiberschreitung
Synchronisierungsfehler

Andere Fehler

Andere Wamungen

Informationsmeldungen

X X L L L X
X 4 4 < < < <

Mitteilungen

A-D821DE-1_2019 29
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OGS

ElEIXE]

ElEIX]E]

Kanal 1 -(0_4_ACHSEN)
SPE SF | G

MAIN K1

WEINIT

STARTPROGRAMM KANAL 1
Schruppen_54

SCHRUFPPEN_S3

NOFP_OP

EMTLADEN AUTOMATISCH
EMTLADEMN MANUELL KANAL 1
ABGREIFEN KAMAL 1
BELADEN MANUELL KAMAL 1
VERSCHIEBUNG

88

S

Kanal 2 - (0_4 ACHSEN) ]
G

MAIN K2
18 STARTPROGRAMM KANAL 2
18 BOHREN_D20
3 1008 Spiralbohrer axial

18 SCHLICHTEN_S4

18 NOP_OP

18 EMTLADEN AUTOMATISCH

18 EMTLADEN MANUELL KANAL 2
18 ABGREIFEN KAMAL 2

18 BELADEM MANUELL KAMAL 2

Betriebsplan
Designer
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3 Betriebsplan Designer

3 | Betriebsplan Designer

Der Betriebsplan Designer dient der Planung und Zuordnung von Operationen auf

Kanal und Spindel.

Die Vorgehensweise ist, wie zuvor beim manuellen erzeugen der Operationen, mit

grafischer Kanal - und Spindelanzeige.

Vorgehensweise:

m  Werkstlick Neu

B Werkstlckeinstellungen
B Betriebsplandesigner

B QOperationen erstellen

BETRIEB -{Kanale: 2, Spindeln: 2) -

EEEREs NI

Kanal 1 Kanal 2 Kanal 1

m Bestatigen Sie mit "Ja".

m Definieren Sie, wie bereits in den Kapiteln
zuvor beschrieben, die notwendigen Einstel-
lungen. (Grundeinstellungen und Werkzeug).
Oder wahlen Sie NOP_OP flir eine leere
Operation an dieser Spindel/Kanal.

[ Ja ] [ MNein ]
Kanale &J
Value
Kanal 1
m Definieren Sie den Kanal.
Neue Operation o]
[T noP_OP
Ebene Spindel
©) GI7 (Angetrisben Stim) OED
@ G18 (Drehbearbeitung) ® sP3
() G19 (Angetrieben Martel) ") Keine Spindel
Operation wird im Hauptprogramm verwaitet
Name der Operation:
Bemerkung

A-D821DE-1_2019
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" BETREE (Kanale: 2, Spindeln: 2) -__ R N — oo
QRICIA
s s
S ket ed2 ket 2
Schruppen_S4 Schruppen_S53 .
! ASR_80_08 1058CNMG . ASR_80_08 L 1006 CNMG .
|
Schlchien_S4 Schiichten 52 ,
2 L& ASL_55_08 1058 CNMG . -copy ML—ﬁ—“};pL“CNMG

Die neue Operation wird nun im Betriebsplan Designer angelegt. Die Synchronopera-
tionper kann Drag&Drop verschoben werden. Mittels des Icons Bearbeiten kann diese
definiert werden.

i m Definieren Sie die Synchronoperation mit einem Klick auf das Symbol "Bear-
Fet beiten".

Es wird automatisch abgefragt ob eine Leeroperation definiert werden soll. Falls dies
verneint wird gelagen Sie in das bekannte Grundeinstellungsmenda.

Neue Operation nach einer bereits programmierten einfligen

Operation |6schen

Neue Zeile einfligen Uber der ausgewahlten mit gleichzeitiger NOP_OP
Synchronoperation

Bearbeiten

RN e

A-D821DE-1_2019
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3 | Betriebsplan Designer

Definieren Sie den kompletten Werkstlickablauf und betatigen Sie abschlieBend "ok".
Es wird mit dem Betriebsplandesigner lediglich die Arbeitsabfolge definiert. Anschlie-
Bend mussen die entsprechenden Zyklen und Parameter fir die Bearbeitung erzeugt

werden.

- Kanal 1- ( BETRIEB) - X
SPF 5P G Opertion
MAIN K1
V-INIT
3 17 STARTPROGRAMM KANAL 1
3 18 Schruppen_53
3 18 Schlichten_S3
3 17 ENTLADEM MANUELL KANAL 1
4 17 ABGREIFEN KAMAL 1
4 17 BELADEN MANUELL KANAL 1
3 17 VERSCHIEBUNG
- Kanal 2 - ( BETRIEB) - X
SFE SF | G Opertion
= MAIN K2
[ 4 18 STARTPROGRAMM KANAL 2
5001 4 12 Schruppen_S4
5002 4 18 Schlichten_S4
[ 3 18 ENTLADEM MANUELL KANAL 2
: 4 128 ABGREIFEN KANAL 2
" 4 18 BELADEN MAMUELL KANAL 2

B Definieren Sie die Bearbeitungen wie im Kapitel zuvor beschreiben.
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‘WF
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=

<EF

1014 Schaftfraeser axial - |

&

3011 Zyinderschaft axial -

]
<

5018 Angetrieben axial 120

1D1=50 -

20025 Schaftfrasser
angetr.radil

T

20027 Schaftfraeser angetr,

.l axial

© Holder

© Clamp

Bezeichnung

1014 Schaftfraeser avial

WerkzeugThr.  SFR_D20 Platzhr. 4

Schneideriange 0

120 105

D-Werkzeug o
BWerkesug
WP Grosse

W Winkel1

Geninde
Gewindesteigung
Bohrerspitzeninkel 180
Schneidenanzahl

R-Werkzeug

WP Winkel2

x4

® @ i=

Angle 1:
A @

Angle 2:

00 110 120 1

MNeue
Operation
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4 CAD/CAM Operationen

4.1 Ebenendefinition

B Der Arbeitsablauf wurde definiert (Betriebsplandesigner oder manuell).
m  Offnen Sie die erste Bearbeitungs-Operation mittels Doppelklick.

J DMGS | gearbeiten Makros allgemein  Maschinenspezifische Makros Optionen o @

gf 3 Alles SchlieBen ) % Ausschneiden m & weitersuchen % @ ’
» J 53 kopie ba Ersetzen
e

DMG5 Einfi Suchen Geometrie 150 Comverter Simulation

[3 Alles Markieren

Suchen

DMGS

% N_L_VSSPFS_SPF

\SPATH=/_N_WKS_DIR/_N__VSPRINAMES'UEBUNG2_NEW"_WPD

‘OPERATION -_VSOPNANES"Bohren"

‘REMARK ~ -_VSOPREMS™

EXTERN VERSCHIEBUNG (STRING[20])

G_VSWLS M81_VSWSPS

_VSDIAMONOFFS
G_VSGNPS

G59 X0 Z=RG_VSZNPS

G40
VERSCHIEBUNG("AUS")
M_VSKS09

L710(1)

NN999g: M17

< | [ ] »
075 CTX G 2000 2 Kanal Zeilell  Spaltel

& m Wahlen Sie den Punkt Geometrie an.

Geometrie

Es 6ffnet sich ein Fenster zur Auswahl der Bearbeitungsebene "Neue Welten erstel-
len".

Ve L=

| Romwon | [ sm ][ vam |

[ Bachse | [ CMamel | [ vMartel |

[ Bearbeiten... H Loschen ] ’ OK ] [ Abbrechen ]

Rotation Drehebene (G18)

Stirn Frasbearbeitung Stirnflache, erzeugt ein TRANSMIT_S4 oder S3 (G17)
C/Y-Mantel Zylinderinterpolation, erzeugt ein TRACYL_S4 oder S3 (G19)
B/Y-Achse B-Achse (G17)

Y-Stirn Mechanische Y-Achse (G17)

A-D821DE-1_2019
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4.2 Konstruktion im CAD

B Fir eine Drehkontur wahlen Sie das Feld Rotation. Es 6ffnet sich die

Konstruktionsansicht.

Datei Start Geometrie Bohrungen CAM Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen 0 o @
/ A :l—‘_"ll' 00 s LFreistich * SR TE & ufi = 2
| @ O 4 # %
Punkt Linie Kreis | Neue 5 Abstand
T Kot A rno g ! messen
=-0
=~ @ Geometrie
Rotationskamer
Pos. Beschreibung

o Werkzeugleiste fir Konstruktion

9 Konstruktions- und Bearbeitungsverlauf

e Zeichenebene

Icons Beschreibung
i Geometrieerzeugung:
* / ( 7' Erzeugen von Hilfskonstruktionen mittels
Purkt Linie  Kreis L4 Punktdefinition
o7 e Liniendefinition

Kreisdefinition

Kontur erzeugen:

:li_"_ |‘_|_‘ OO S o L-_Freistich = o

Lé [ ]

Meue  Kontur  ~ 4 = &
Kontur dndern °
°

E10

D —q"‘\w@w—@

Fase/Radius Element U & h e  Faktor, Offset, Start/ Ende versch., Kontur verbinden,
lgschen [ k trennen
e  Arbeitsrichtung, weich an Kontur, Attribute,
Geometrieelemente Wiederherstellen
; @ Kaopieren I;de Spiegeln Bearteitung:
Loschen . Verschieben Z Nullpunkt setzen ¢ nren: Kopieren, Spiegeln, Verschieben, Nullpunkt setzten
{B. Drehen Drehen, Ldschen
B Elame e
—  o'[] Element anzeigen Messen:
) e : .
e ] Umfang messen Konturen: Abstand messen, Element anzeigen, Umfang
messen messen

A-D821DE-1_2019

Konturen neu, Konturen erweitern, Bohrungen
Makros: Freistich, Einstich, Nut, Kreis und Rechteck
Punkt, Linie, Bogen, Fasen, Radien

Verbinden mit Linie, verbinden mit Bogen, schlieBen

Kontur manipulieren:
Fasen/ Radien, Element |6schen, Radien andern,
strecken

ACADEMY
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ACADEMY

Notizen 4.2.1 Schnittpunktfangfunktion einstellen

Hierfur einen Rechtsklick auf die Konstruktionsflache. Sie kdnnen nun die Schnitt-
punktfangoptionenauswahlen. Dies geht immer wéhrend Sie konstruieren.

Handmodus
Schnittpunkt
Start-/Endpunkt

Kreiszentrum

Tangential

Mittelpunkt

Cuadrant

e 80  -60  -40
Tastatureingabe

Objektrnodus

4.2.2 Neue Kontur erstellen

el

m Wahlen Sie Neue Kontur.

P

MNeue
Kontur

Es gibt mehrere Md&glichkeiten eine Kontur zu erzeugen:
B Mittels direkter MaBeingabe F9.
B Mittels Konturdefinition Linie.

Koordinate X: 0
Mittels der Punktdefinition geben Sie zunachst
Koordinate Z: 27 den Starpunkt an und definieren danach den
nachsten Punkt der Kontur.
[ ok | | Abbrechen |
|.'5?§| Rechner... |

Mit Hilfe der Konturdefinition "Linie" haben Sie eine sofortige Kontrolle der eingegebe-
nen Werte da diese gleich dargestellt werden. (Griin)
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Konturdefinrtion

& 140+
Winkel & 120+
Lange & 100+
Radius ~

& 80—+

Fasze

Yaorschub

| | Abbrechen

-20  -10

& 20

4.2.3 Formelemente und Freistiche

Formelemente, wie Radien oder Fasen, werden nach erzeugen der eigentlichen Kontur
eingefigt.

D m Den Softkey Fase/Radius betétigen und die Kontur anwahlen.
Fase/Radius Danach die angrenzenden Elemente wahlen.

In der Informationsleiste im unteren Bildbereich finden Sie genaue Anweisungen wie
die gewéhlte Operation Durchzuflhren ist.

m Den Softkey Freistich betétigen und die Form wahlen

L Freistich ~ Den entsprechenden Eckpunkt wahlen.

Es 6ffnet sich ein Fenster zur Werteeingabe

A-D821DE-1_2019
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Breite: 4
Radius: 1
Ticfe - 04 m Definieren Sie die Parameter und
e : betatigen Sie "OK".
Winkel: 15

oK Abbrechen
. ok |

4.2.4 Elemente Ioschen

Zum Ldschen von programmierten Elementen gibt es zwei Méglichkeiten:

B Element I6schen
®  Mittels "Radirgummi” I6schen

Vorgehensweise

®  Wahlen Sie die Kontur an.
® Wahlen Sie das zu l6schenden Element aus.

Um die komplette Kontur zu I6schen wahlen Sie das Radiergummi aus. Wéhlen Sie die
Kontur an und bestatigen Enter. Die Kontur wird geléscht.

A-D821DE-1_2019



4 | CAD/CAM Operationen

4.3 Operationen in CAM erzeugen

Nach dem Erzeugen der Kontur muss die Bearbeitung im CAM bereich definiert
werden.

CAan m Hierfiir den Reiter CAM anwaéhlen.

Es 6ffnet sich die dargestellte Ansicht.

m Wahlen Sie in der Funktionsleiste den Punkt "CAM" an.

CAM

Es 6ffnet sich die Maske zur Rohteildefinition.

Rohteil @
I 7;|

Aulendurchmesser -
Lange: i
Aufmal £ : 1
Innendurchmesser : 0
0K | | Abbrechen

Sind alle Parameter zuvor korrekt im Maschineneinrichteblatt definert worden, wer-
den diese automatisch in die Maske fir die Rohteildefinition eingetragen und kénnen
Ubernommen werden.

A-D821DE-1_2019
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Das definierte Rohteil wird schraffiert Uber die programmierte Kontur gelegt.

X190055/ 2220721

)

Meue
Operation

m Wahlen Sie "Neue Operation".

Mame :

Ansicht :

Bohren

| Rotationskamper

0K |

Abbrechen

Wabhlen Sie neue Operati-
on und vergeben Sie einen
Namen.

Bestétigen Sie mit OK.

A-D821DE-1_2019
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ACADEMY
Es 6ffnet sich die Werkzeugauswahl bezogen auf die im Operationmanager definerte Notizen
Operation. Hier Bohren.
1 Seitenansicht
Enstelungen-Blstter (Kopt-Daten) | Enstsllungsn-Blatter (Werkzeugdaten) |
Cic -k
Werkzeug T-Nr.  C="Abs" Platz Nr. Name DWerkzeug R-Werzeug BWerzeug X1 Y1 Z1  Bemerkung
WPB_D20 4 1007 Wendeplattenbohrer 40 120 150 A
43
[=
(]
[=
=4
=
o
o
Q
o
=
<
o
~
a
<
o
< [ r
B \Wa&hlen Sie das entsprechende Werkzeug an und bestétigen Sie mit "OK".
Es erscheint ein Auswahlmenu. Hier muss nun der Werkzeugwechsel angewahlt wer-
den.
Value
Werkzeugwechssl
TC_BC_POS
m Bestétigen Sie die Auswahl mit OK.
Es erscheint das bekannte Wekzeugwechselmenl das bereits zuvor beschrieben
wurde. Unter der CAM-Operation "Bohren" wird nun der Werkzeugwechsel angezeigt.
= |_] Bahren [Channel 2, 5P4)
= a Geometrie
~i- Rotationskdrper
[ <am CAM
R Y corven
1007 Wendeplatten
43
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ACADEMY

Notizen Da die Funktionsleiste von der momentan angewahlte Operation anbhangt werden hier
nur die dargestellten Zyklen freigegeben.

Bohrzyklus An-Abfahrzyklen

T {:.g--{!} Laden eines
- - - definierten
Bohren An-/Abfahren TeachIn Makro Makros

w

Freies bewegen und
Speichern der Wege

B \Wahlen Sie en Bohrzyklus an. Es 6ffnet sich das Abgebildete Menu:

Name : Bohren
Referenzebene - 1
Bohtiefe - 40 ®  Definieren Sie die Parameter und bestétigen

Sie die Eingabe mit "OK". Der Zyklus taucht
ebenfalls in der Baumstruktur unter dem
[C] Durchgangsbehrung definierten Werkzeug auf.

Einfacher Bohrzyldus

y  Mit der Funktion NC-Code kann der
10 angewahlte Zyklus als NC-Code im

NC code

075 Seitenmentu dargestellt werden.

Wabhlen Sie die oberste Operation aus wird der
1 gesamte NC-Code fiir diese Operation
dargestellt.

0K | [ Abbrechen
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Mit der Funktion 2D- oder 3D-Simulation kénnen die bereits programmierten Zyklen Notizen
oder die ausgeahlte Operation simuliert werden.

s
m w m Hierzu betatigen Sie 2D bzw. 3D-Simulation. Es 6ffnet sich
20 D das dargestellte Bild.

Limulation Simulation

4.3.1 2D-Simulation

Simulation

X-187375 /2459070

Pos. Beschreibung
o Simulationsfenster
e Start / Stop, Vor / Zurlick
e Geschwindigkeitsregelung
o Mitlaufender NC-Code. Im higlight der aktuelle Satz (glin)

A-D821DE-1_2019
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ACADEMY

Notizen 4.3.2 3D-Simulation

o® o@=n

st wanl
HHH

PU20 1, Py
O‘\ro 80 HH

780200 55

207120/ 219852

Pos. Beschreibung
° Simulationsfenster
9 Ansicht auswahlen X, Y, Z, Koordinatenkreuz An / Aus, sowie div. Ansichten

e Start / Stop, Vor / Zurlick , Geschwindigkeitsregelung

4.3.3 NC-Code erzeugen

m AbschlieBend muss der NC-Code erzeugt werden. Hierzu den
Softkey "NC-Code erzeugen" betéatigen. Es 6ffnet sich ein Vor-

‘B
schaufenster mit dem erzeugeten Code.

NC-Code erzeugen

Einfligen |E
Datei einfigen : CA\DMG_V5'WNC-Daten DMG075_000\Projects\Schulung_V!
WZID:_VEINTERMALIDS 7" -

JWZNAME._VSTOOLNAMES" 1007 Wendsplatienbohrer”
T=_ysTE

TC(VSDS)
(SEEEESD‘(_E\;SSP_S\?’SSPS:_VSSPEEDS F_VSFEEDS M_VS5P3=3 M_VsKs m Ist der NC-Code korrekt kann mittels
"Einfigen" der Code ins Bearbeitungs-

unterprogramm eingefligt werden.

GO Z5.
GO X={RG738+5)
GO X0. Z1.

.

Einflgen | ‘ Abbrechen

A-D821DE-1_2019
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ACADEMY
DMGS Bearbeiten Makros allgemein Maschinenspezifische Makros Optionen Notizen
E" [ Alles Sehliesen ;J neidet Eﬁ ;—:Er;-;e.r;:-e- 3@2 o & @“ @
DMG! Einfligen % Lz Suchen s Alles Markieren Geometrie I1SO Corwerter Simulation \Por;i::rl\. Drucken
(] UEBUNG2_NEW, channel 2, Bohren* =)= =]
_V3DIAMONOFFS -
G_VSGNPS
G59 X0 Z=RG_V$ZNPS
‘WZID:_VSINTERNALIDS"7"
‘WZNAME:_VSTOOLNAMES"1007 Wendeplattenbohrer”
T=m_VSTS™ 4
TC(_VSDS) 3 47
SETMS(_VS$SPS)
GO0 GO G95 S_V$SP$=_V$SPEEDS F_VSFEEDS M_V$SP$=3 M_V3KS$08
G0 Z5. S
G0 X=(RGT738+5) [=
=4
GO X0. Z1. -
o12.27. o
GO Z1. [}
Q
G40 o
VERSCHIEBUNG("AUS") E
M_VSK$09 <
L710(1) (&)
NNG9g9: M17 a
<
o
<« | n ] » N
075 CTX Gamma 2000 2 Kanal (Drehmaschine, DMGSIEMENS8400) Autonum.: aus | Zeile22  Spalte7
¢ @ = DieOperation kann nun in der Mascheinensimulation
150 Converter Simulation geladen werden oder als ISO-Datei angezeigt werden.
Nachfolgende Operation erstellen:
m In die Hauptansicht wechseln und die nachste Operation anwéahlen.
™ m Auf Geometrie klicken und die vorhergehende Operation auswéhlen.
Vorherige Operaticn auswahlen. | &8 |
Vorherige Operation auswahlen.
sP4 [sp3
Bohren {Channel 2, Ebene: 18)
oK ] [ Abbrechen
Nach dem Bestétigen gelangen Sie wieder in die CAM-Ansicht.
47
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ACADEMY

Notizen 4.4 Drehzyklen

Es stehen nun wiederum Werkzeugabhangige Zyklen zur Verfligung. In diesem Fall
Abspanzyklen fir Plan- und Léngsbearbeitung.

. | | ]
- - L= L=
Planschnitt Schruppen Plan Schlichten

Schruppen
®  Wahlen Sie Planschnitt und tragen Sie die Parameter in die Eingabemaske ein.

— m Beim Schruppen mussen zunichst an der Kontur Start- und End-
- L
punkt definiert werden.
Schruppen

Der gewéhlte Start- und Endpunkt wird mit einem gelben Kreis markiert. Die gewéhlte

Kontur
dazwischen wird, wie im unteren Bild dargestellt, gelb markiert. D.h. diese ist die

gewahlte Schruppkontur.

Nach der Endpunktauswahl erscheint automatisch das abgebildete Menu zur
Parameterdefinition.
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B Definieren Sie die Parameter und bestétigen Sie die
Eingabe mit "OK".

B Soll der Zyklus als Maschinenzyklus, in diesem Fall

4 | CAD/CAM Operationen
seeeee

Name : W
Spantiefe -

Sicherheitsabstand : 1

AufmaB X; 0

Aufmal Z [

Riickzug 1

Uberauf : 0

Mit Nachziehen an der Kontur

[ Fallende Korturen

CYCLE95 definiert werden, muss ein Haken an der ent-
sprechende stelle in dieser Maske gesetzt werden.

L ®  Nach Eingabe aller Werte bestétigen Sie mit "OK". Es

Riickzug auf Startposition

[T] Machinen Zykdus

B[]

erscheint die maschinenzyklus Maske.

Name

BEGIN
END
MID
FALZ
FALX
FAL
FF1
FF2
FF3
231
52
533
s34
DT
DAM
_VRT

Bildschimtest

Start Konturprogramm

Ende Konturprogramm

Zusteltiefe MID

Schlichtaufmass Langsachse FALZ
Schlichtaufmass Planachse FALX
Schlichtaufmal FAL

Vorschub Schruppen ohne Hinterschnitt FF1
Vorschub Eirtauchen FF2

Vorschub Schiichten FF3

Wert Ausgabe
BEGIN

END

25

0.15

05

0.3
0.3

Schrupp(0)/Schlicht(1)/Komplettbearb ([
Langs(0)/Flan(1)

Auszen(0)/Innen(1)

Mit Nachziehen(0)/Ohne Nachziehen(
Verweilzeit Spamebrechen DT

Lange Schnitte Spannbruch DAM
Abhebeweg beim Schruppen VRT
<FINAL>

:Plan Schruppen

CYCLES5("BEGIN:END".25,.15,5..3.3,.3.2... 16)

GOTOF END
BEGIN:

G1X154. Z0.
G1X158. Z-2.
G1Z-60.

END:

ﬂchreibung:

[ zuick ][ Weier |

B Mit "Ja" verlassen Sie das Menil und kénnen im Anschluss die neu erstellte Opera-
tion simulieren.

®  AbschlieBend erzeugen Sie den NC-Code. Dieses Vorgehen wiederholt sich fir
jede folgende Operation.

A-D821DE-1_2019
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ACADEMY

Notizen 4.4.1 Elemente Ausblenden

Zum Teil kann es notwendig sein, Konturelemente fur eine bestimmte Operation aus-
zublenden. Hierzu gibt es die Funktion "Linear".

m Wahlen Sie die Option "Linear".

—Ij—l m Rufen Sie das Kontextmenl mittels rechter Maustaste auf und
T wahlen Sie z.B. die Funktion "Schnittpunkt".
Limnear m Fangen Sie den Schnittpunkt.

m Wahen Sie den Endpunkt als nachstes Element.

Der auszublendende Konturzug wird gelb dargestellt.

Nach Anwahl des Endpunkts wird das lineare Element wie die Kontur in Margenta
dargestellt.

Bezogen auf den zuvor beschriebenen Schruppzyklus wird nun der Freistich fur die
Schruppoperation ausgeblendet d.h. es werden keine Hinterschnitte ausgearbeitet.

m Mittels "All Fade In" kdnnen alle ausgeblendeten Elemente wieder
eingeblendet werden. Wird ein nachfolgender Schlichtzyklus
All angewahlt sind die im Schruppzyklus ausgeblendeten Elemente
Fade In automatisch wieder eingeblendet.
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ACADEMY

4.5 Operation an Gegenspindel Notizen

Zunachst muss ein Werkzeug fir die B-Achse definiert werden. Hierzu siehe Kap. 1.5.1
Die Definition des Werzeugs erfolgt wie bei Revolverwerkzeugen. Daher wird hier nur
auf die Eigenschaften von B-Achswerkzeugen eingegangen.

Werkzeug Einstellungseigensch;ﬂen- E@ﬂ 5_41
Werkzeug T: ASR_80_08_C1 E] E
Werkzeugname: 1006 CNMG .. =
=
Wenczeugkomektur: [ 1 - ] g
Frasen [1] / Drehen(2]: [2 -] g
Werkzeugpostion B: 0 E] Simulation-Einstellungen 5
Werkzeugposition C: [1]5= E] [[] Zusatz-Werszeugmagazin g
; - g
l Werkzeug-\Vorauswahl: o
OK | [ Abbrechen
Funktion Beschreibung
Werkzeug T Offnen der Werkzeugparameter [ = |
Werkzeugname Kann unter Werkzeugparametern definiert werden

Werkzeugkorrektur 1-4 abhangig von der definierten Schneide

Frasen 1/ Drehen 2  Definition ob Werkzeug geklemmt wird (2) oder nicht (1) Frasoperation

Definition des B- und C-Achswinkels des Werkzeug. Mittels "6ffnen
(= " sffnet sich ein Hilfefenster in welchem die Eingaben grafisch
dargestellt werden.

Werkzeugposition
BundC

Werkzeugvorschau (10.1) o

A

£
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Notizen 4.5.1 Kontur fiir Gegenspindel erzeugen

B Wabhlen Sie im Punkt "Geometrie" die Spindel 3 und bestétigen Sie die Auswahl
mit "OK".

Vaorherige Operaticn auswahlen. | Y |

Vorherige Operation auswahlen.

Sp4 | SP3

OK | | Abbrechen

Es 6ffnet sich die Auswahl der Bearbeitungsgeometrie.

B Wahlen Sie hier den Punkt "Rotation" aus und bestatigen Sie die Auswahl mit

"OK".
Meue Welten erstellen |
| Rotaton | | stm | [ orsim |
| BAchse | | CMantel | [ Y-Mantel |
0K | | Abbrechen

Es 6ffnet sich das Konstruktionsfenster zur Konturdefinition.

® Definieren Sie die Kontur mittels Kontruktionslinien entsprechend der Ubung 2 im
Anhang.
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4.5.2 Konstruktionshilfslinien

Mit Hilfe von Konstruktionshilfslinien definieren Sie Durchmesser und Z-Endpunkte
Uber vertikale und horizontale Linien um so Schnittpunkte zu erzeugen mit deren Hilfe
im Nachgang die Kontur definiert wird.

Linie
5 R . W] HeFray
- m Die Funktion kann Gber "Linie" oder F9 aufgerufen werden.
Datei start Geometrie Eohrungen M Taschenfrasen NC-Code erzeugen Ansicht Optionen > @ =@ R
/ [ OO0 & v L-Freistich ~ ETEE ; &P kopieren Gl Spiegein . JElement anzeigen
e 12 [ RN iy PV en [ Nullpunkt setzen ~

it [ ek | e FRP RN O toschen 1 esian
=1 Schrup nnel 1, 5F3)

Rotationskarper

Punkt wahlen

Im Untermeni der Funktion "Linie" (auf den kleinen schwarzen Pfeil klicken) kénnen
die abgebildeten Funktionen direkt aufgerufen werden.

| Linie interaktiv
/§f Parallele Linie
"% Rechtwinklig

P’ Relativ Winkel

Sind alle Hilfslineien definiert beschreiben sie mittels "Neue Kontur" die
Konturgeometrie. Schalten Sie zuvor im Kontextment der rechten Maustaste auf
"Schnittpunkt" um.

A-D821DE-1_2019
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Notizen Handmeodus

« | Schnittpunkt
Start-/Endpunkt

Kreiszentrum
B Bestétigen Sie die Eingaben mit OK. Der definierte

T tial
a_ngen N Einstich "h&ngt" dann am Masuzeiger und kann mittels
Mittelpunikt F9 (direkte MaBangabe) platziert werde.
Quadrant
Machstes
Tastatureingabe

Beschreiben Sie anhand der Schnittpunkte die Kontur. Es ist weiterhin mdglich mittels
F9 die direkte MaBangabe zu aktivieren.

& 140

& 100+

B Definieren Sie zum Schluss die Formelemente wie in der Zeichnung angegebe
mittels der Funktion "Fase/Radius".
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4.6 Einstiche

m Mit der Funktion "Einstiche" definieren Sie in der daraufolgen Eingabemaske

d die Parameter des Einstichs.
Einstich e |
Bezugspunkt
Links Mitte @ Rechts

Breite: 8

Einstich & - 125

Flankenwinkel : 0

Pulenkante Fase: 1

Aulenkante Radius:
Innenkante Fase:

Innenkante Radius:

oK | | Abbrechen

| J Rechner... |

Die fertige Kontur sieht dann wie folgt aus:

A-D821DE-1_2019
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Notizen Die beschriebene Kontur muss nun in den CAM-Bereich geladen werden.

B Die Kontur mittels "CAM" in den CAM-Bereich laden.

B Die Abfrage "Rohteil aus bestehender Operation laden" mit "Ja" bestéatigen.

] [ MNein ] ’ Abbrechen

® Es éffnet sich eine Ubersicht der bereits definierten Operationen an der Haupspin-
del. Wahlen Sie die letzte Operation (hier Schruppen_Innen) aus und bestatigen
Sie mit "OK".

Vorherige Operation auswahlen.

Bohren (Channel 2, Ebene: 18)
Schruppen (Channel 2, Ebene: 18)
Schruppen_Innen (Channel 2, Ebene: 18)

Die Bereits programmierten Operationen werden Uber die neue Kontur gelegt und
schraffiert dargestellt.
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0 -150 -140-130-120-110 -100 -S0 -80

4.7 Erzeugen einer Operation im Kanal 1 mit B-Achse

o) m Wahlen Sie "Neue Operation".

Meue

opereten m Flgen Sie einen Werkzeugwechsel ein.
Nach dem Werkezeugwechsel 6ffnet sich automatisch das Fenster zur Definition der

Schneidenlage, der Bearbeitungsrichtung sowie die Definition von Anstell- und
Freiwinkel.

@ VEIREF o
“P o e
@) B Vs 21O

b

0sS. Beschreibung

Schneidenlage

Bearbeitungsrichtung

Einstellwinkel

© 060 O

Hilfeansicht

| OK | ‘ Cancel

® Definieren Sie alle Bearbeitung fir die Gegenspindel.

B Blenden Sie den Einstich fir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung aus und den
Freistich fUr die Schruppbearbeitung.

A-D821DE-1_2019
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4.7.1 Einstichbearbeitung

B Figen Sie einen Werkzeugwechsel ein.
B Definieren Sie die Werkzeugorientierung.

[ m Offnen Sie "Einstechen".
-

Einstechen

Es 6ffnet sich das dargestellte Auswahlfenster.

o o of o
B I Ea B
Links Mitte Rechts Schlichten

Hier kann gewahlt werden wie das Einstichwerkzeug, bezogen auf die definierte
Schneide, einstechen soll.

B  Definieren Sie die den Start- und Endpunkt des Einstichs in der Kontur.

Es 6ffnet sich automatisch die Eingabemaske zur Parameterdefinition.
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4 | CAD/CAM Operationen DMG MDRI

ACADEMY

oo I = Notizen

Name - Einstechen
Aufmal X 0

Aufmal Z: 0
Schnittbreite: 2.25

Maximale Schnittiefe: 15 4
Sicherheitsabstand - 1 B Definieren Sie hier den Modus der Konturver- 59
S !angerung ur_ld in Qer darauffolgenden Aktion s
) im Kontureditor die Start- und Endpunkte. c
Schnittibergang 04 o
=
Radiuskompensation g
Q
Quadrantenwechszl (@)
Wechselcode D2 5
o
Ricksetzcode 01 B
g
(&)
[ ok | [ Abbrechen |

AbschlieBend 6ffnet sich die Eingabemaske zur Ein- und Ausfahrbewegung des Werk-
zeugs.

Kontureriangerng
Modus
@ Linear [1 Linie]
(7)) Linear [2 Linie]
(0 Zirkeular [90°]
() Zinkular [457]

() Zinkular - Freier winkel

[ Urterschiediche Methoden

[ ok ][ mbrechen

4.8 Gewindedefinition

Gewinde werden ausschlieBlich im Editor definiert.

B Wabhlen Sie unter Makros, Allgemeine Drebearbeitung das Makro "Drehzyklen" an.
Im Untermeni finden Sie den Punkt Gewindedrehen (G97).

w b+ @

Crreh 1. Bohren 2. Bohren
Zyklen = im Drehzentrum = Stirn C-Achse

| Gewindedrehen (CYCLEST)

B Erzeugen Sie zunachst einen Werkzeugwechsel.
B Rufen Sie den Gewindezyklus auf. Es 6ffnet sich die dargestellte Eingabemaske.
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Notizen Gewindedrehen (CYCLEQ7) [
[a]

Mame  Bildschimtesxt Wert  Ausgabe i
X Startposition X 116
z Startposition Z 5
PIT Gewindesteigung PIT 15 PIT
MPIT  Thread pitch as thread size
SPL Anfangspunkt in Z SPL 0
FPL Endpunkt in Z FPL 245
Dm1 Anfangspunikd in X DM1 116 =
DM2  Endpunkt in X DM2 116
AFP Einlaufweg APP 3
ROP  Auslaufweg ROP 0
TDEP Gewindetiefe TDEP 0.96 SPL
FAL Schiichtaufmal FAL 0 FPL: TDEP
IANG  Zustellwinkel IANG 27 RO
NSP Startpunkiversatz NSP 0 | - =
MRC  Anzahl Schruppschnitte NRC 8
NID  Anzahl Leerschritte NID 1 DM1=DMZ
VARl  Gewindeart VARI 3 i

o e e .

GO X116. Z5. “  Beschreibung:

60

CYCLE97(15..0.-24.5,116.116.3.,0.,.96,0.-27.0.8.1.3.1)

Zuick | [ Weier
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4.9 Frasbearbeitung

Anhand von Ubung 4 werden einige gégige Frasbearbeitungen erldutert.

®  Mittels neuer Operation den Auswahldialog der Bearbeitungsebene auswahlen und

definieren.

Cperationseigenschaften

Nach Eingabe aller Parameter gelangen Sie automatisch in den ToolManger. In wel-

[7] nOP_OP
Ebene Spindel
@ G17 {Angetrieben Stim) @ 5P4
(©) G18 (Drehbearbsitung) © SP3
() G15 {Angetrieben Martel) () Keine Spindel

Operation wird im Hauptprogramm verwaltet.
Name der Operation: Fraesen_Viedant

Bemerkung:

Z-Werkszuck Mullpunkt RG...: 720

chem Sie ein neues Fréswerkzeug,(D=20 mm) wie abgebildet, defininieren.

| & ToolManager (0.0

€%

F@@"%

-
20026 Schaftfrasser
L 'T' angetr.radial

Ellpr=

1014 Schaftfraeser axial

Bezeichnung
Schneidenlsnge 30
D-Werkzeug 20
B-Werkzeug

WP Grosse

WP Winkel1 WP Winkel2
Gewinde

Gewindesteigung

Bohrerspitzenwinkel 180

Schneidenanzahl

R-Werkzeug

1014 Schaftfraeser axial -
+
3011 Zylinderschaft asial - f—is
5018 Angetrieben axial 120 L=71D1=50 -
20027 Schaftfraeser angetr.
< axial
4 1 ]
©) Cutter ) Holder ©) Clamp @Al 101
Werkzeug Thr, | SFR_D20 Platzhr. 4
#1 X1 120 71 105 i RL 10 Q1 [
#2 x2 72 ¥z o R2 Q2 E
#3 X3 73 Y3 R3 Q3 B
#4 X4 4 Y4 R4 Q4 E
MulTooMagazine [ S=UmdrMin  F=mmMin
500 B Bausatz aktualisieren
Bz E=s s=v F=mm Umdr
@ Vor Kopf () Uber Kopf 0.2 B
@K1 oKz DK cwjeew WP Lage
@ 5pa GF) 4 E]

m
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Notizen ®  Ubernehmen Sie die Werkzeugeinstellung.
Werkzeug Einstellungseigenschaften == £
Werkzeug T: SFR_D20 l J s B Definieren
Werkzeugname: 1014 Schaftfraeser axdal Sie die
Werkzeugkomektur: |1 vl Werkzeug—
=‘ korrektur
und bestati-
Simulation-Einstellungen gen Sie mit
IIOKII
WZ-Richtung spiegeln
| oKk || sbbrechen |

B \Wechseln Sie in das CAM-Modul und definieren Sie die Bearbeitungsebene.

Neue Welten erstellen 2z
Stimebene
| Roaton || stm | [ ovsim |
| BAchse | [ CMantel | [ vMamtel |
oK | | Abbrechen

Das zu erzeugende Rechteck kann mittels der Funktion "Quadrat" erzeugt werden.
Es kann jedoch auch Konstruiert werden mit Hilfe von Hilfslinien. Da spéter noch ein
Sechskanterzeugt werden soll wird hier der Kontruktive Weg dargestellt.

®m  Konstruieren Sie das Quadrat wie abgebildet.

62 A-D821DE-1_2019



4 | CAD/CAM Operationen

B Definieren Sie das Quadrat wie besreits beschrieben mit der Schnittpunktfangfunk-
tion.

Der Pfeil am Quadrat gibt die Bearbeitungsrichtung vor. Er definiert somit ob im Gleich-
oder Gegenlauf gefrast wird. Ist, wie in diesem Fall, die Bearbeitung im Gleichlauf kann
diese mit der Funktion "Konturrichtung", umgekehrt werden.

&b .
) LS
[] | Konturrichtung

)0 110 120 130 140 150 180
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Notizen B Wechseln Sie in das CAM-Modul und definieren Sie die Bearbeitungsebene.

Name : [werkzeug Mame |

Ansicht : [Stimebene A ]

| oK | | Abbrechen |

m m FlUhren Sie einen Werkzeugwechsel aus.
= ™ Wahlen Sie den Zyklus "Konturfrasen" an.

Kontur
frasen

m Wahlen Sie die Kontur aus.
m Legen Sie Start- und Enpunkt fest. (Hier sind diese deckungsgleich)

Es 6ffnet sich die Eingabemaske zur Parameterdefinition.

Kontur frizen £

Bearbeituns Seite

@ Links ) Mitte ) Rechts
(Aulen) {Innen)
Aufmalk : 0
Oberkante: ]
Schnittiefe pro Schnitt: B
Endtiefe: -10
Sicherheitsabstand - 1
Einstich Faktor 0.5
Ruckzugsebene - 1

Radiuskompensation
[7] Abheben auf Riickzugebene

[ Helix Werkzeug &: 20

[T Letzte Zyidus Werte.

( oK | [ Abbrechen
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m Definieren Sie im Anschluss die An- und Abfahrbewegung. Wahlen Sie hierfir zu- Notizen
nachst die Konturverlangerungsmethode aus.

{ontu

Modus
Linear [1 Linie]
Linear [2 Linie]
Zircular [50°]
@ Jirular [457]

Zineular - Freier winkel

Unterschiedliche Methoden

oK | | Abbrechen

B Definieren Sie jetzt die Punkte an der Kontur.

S0 100 110 120 130 140 150 160 ©

I70 -160 -150 -140 -130 -120 -110 -100

Jetzt kann der Fraszyklus simuliert werden.

B Erzeugen Sie AbschlieBend den NC-Code
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4.9.1 Anfasen stirnseitige Kontur

B Mittels neuer Operation den Auswahldialog der Bearbeitungsebene auswéahlen und
definieren.

Definieren Sie einen NC-Anbohrer.
Nehmen Sie die ensprechenden Werkzeugeinstellungen vor.

Werkzeug Einstellungseigenschaften = | B X
Werkzeug T: NC_AN_BO E]
Werkzeugname: 1008 Spiralbohrer adal T
Werkzeugkomektur: [ 1 - ] ——4-
Frasen [1]/ Drehen[2]: |1 -
Werkzeugposition B: 0= E] Simulation-Einstellungen
Werkzeugposition C: 1] E] [] Zusatz-Werkzeugmagazin
Werczeug-Vorauswahl:

OK | | Abbrechen

Wechseln Sie in den CAM-Bereich.

Wabhlen Sie die vorhergehende Operation an.
Das Viereck wird geladen.

Wechseln Sie in den Konstruktionsmodus (F6).

=l m Wahlen Sie die Option "AufmaB Kontur" und definieren Sie die
Bearbeitungsseite sowie den Abstand.

Bearbeituns Seite
@ Links (Auben)

") Rechts {Innen)

Abstand:

Round comers

Das Offset wird erzeugt.
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Notizen

0 -160 -150 -140 - 7t 40 350 60 3 110 120 130 140 150 160 170 4

Wechseln Sie in den CAM-Bereich.

Erzeugen Sie eine neue Operation.

Fuhren Sie einen Werkzeugwechsel aus.

Wahlen Sie das Werkzeug aus.

Wahlen Sie den Fraszyklus aus.

Definieren Sie die Kontur und geben Sie die Parameter wie abgebildet ein.

Kontur frasen 28

Bearbeituns Seite

Lirks @ Mite Rechts
(Auben) (Innen)
Oberkante: 0

en

Schnittiefe pro Schnitt:

Endtiefe: -3
Sicherheitsabstand - 1
Einstich Faktor 05
Rickzugsebene - 1

Abheben auf Rickzugebene

Helx Werzeug &: 12

oK | | Abbrechen

A-D821DE-1_2019 67

CAD/CAM Operationen



ACADEMY

Notizen

68

4 | CAD/CAM Operationen

B Definieren Sie die An- und Abfahrbewegungen

Nun kann Simuliert werden.

B Erzeugen Sie den NC-Code

4.10 Bohren Stirnseitig

m  Mittels "neuer Operation" den Auswahldialog der Bearbeitungsebene auswéhlen
und definieren.

Definieren Sie einen Bohrer D=8.5 mm.
Nehmen Sie die ensprechenden Werkzeugeinstellungen vor.

Werkzeug Einstellungseigenschaften == £
Werkzeug T: SPIBO_D&5 [ | LS
Werkzeugname: 1008 Spiralbohrer adal

Werkzeughkomektur: |1 - | I

Simulation-Einstellungen

WZ-Richtung spiegeln

[ oK || Abbrechen

B  Wechseln Sie in den CAM-Bereich.
B Flgen Sie einen Werkzeugwechsel ein.
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® - Wahlen Sie unter "Allgemeine Makros" den Punkt "Bohren Stirn C-Achse"

2. Bofren an.

stirn C-Achse -

Es 6ffnet sich die dargestellte Eingabemake die Sie entsprechend den Zeichnungsvor-

gaben ausfullen.

Tieflochbohren (CYCLEE3)

Name  Bildschimtext
DAM Degression DAM

FRF Worchubfaktor erste

£10 C-Achse klemmen?
2107 Zyklus auflosen

DTE Verweilzeit auf Bohrtiefe (Spanbrechen) DTB
DTS Verweilzeit am Anfang DTS

VARI Bearbeitungsart VARI

_AX¥N  Werkzeugachse _AXN
_MDEP Mindestbohrtiefe _MDEP
_VRT  Varabler Ruckzug bei Spanebrechen _VRT
DTD  Verwelzeit auf Endbohrtiefe _DTD (L

— & —-—-RFP+SDIS

Wert  Ausgabe -

—G1 &G4
Bohrung FRF B

w o - oo

==}

_DIS1  Vorhalteabstand _DIS1

%6 Startwinkel 45 3z

87 Zwischenwinkel 50 T F- A _§ oL
28 Anzahl Bohrungen

9 Lochkreis Durchmesser 96 F-td-t-----4-------

RFP

Yoy RFP-2FDPR+DAM

4 g P FOEP=RFP-FDPR

5108 Steuerungszyklus True DP=RFP-DPR
3 <FINAL> [
GO GS0 Z5. +  Beschreibung:
G0 X48. C_VSWSP&=45. v
M_VSWSP$12
G17 -
MCALL CYCLEB3(5.,0.2.-324,-10..,0..0.,0..1..0.3..0..0.)) 1
M_VSWSP$13
GOC_VEWSPs=45. M_VEWSP&12 -
M_VSWSP$13
GO C_VEWSPS=IC(30.) M_VSWSPs12
M_VSWSP$13
GO C_VEWSPS=IC(30.) M_VSWSPs12 2

Zuick | [ Weter

®  Ubernehmen Sie die Eingaben.

Der NC-Code wird in

A-D821DE-1_2019

den Editor eingefligt.

G0 GI0 Z5.
G0 X48. C_VEWSPS=45.

M _VSWSES1Z

G17

MCALL CYCLE83(5.,0.,2.,-32.4,,-10.,,0.,0.,0.,
M VSWSPS13

GO C_VSWSP§=45. M VSWSP§12

M _VEWSPS13 -

GO C_VSWSP$=IC(90.) M VSWSP$12

M _VSWSPS13

G0 C_VSWSPS=IC(90.) M _VEWSPS12

M VSWSPS13

G0 C_VSWSPS=IC(90.) M VSWSPS12

M _VSWSPS13

MCALL

G_VSWL$

Notizen
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4.11 Frasen mit mechanischer Y-Achse

m  Mittels "neuer Operation" den Auswahldialog der Bearbeitungsebene auswéhlen

und definieren.

B Definieren Sie einen Fraser D=50 mm.
B Nehmen Sie die ensprechenden Werkzeugeinstellungen vor.

Werkzeug Einstellungseigenschaften

Werkzeug T:

MSK_D50

[2]

Werkzeugname:

1078 Messercopf Plan_Eck

Werkzeughkomeltur: [ 1

-

Frasen [1] / Drehen2]: |1

)

Werkzeugposttion B:
Werlzeugposition C:

Werkzeug-Vorauswahl:

20 E] Simulation-Einstellungen
= E] [] Zusatz-Werczeugmagazin

[ ok || Abbrechen

B Wechseln Sie in den Editor.
B Flgen Sie einen Werkzeugwechsel ein.
B Positionieren Sie die C-Achse auf 90° (GO C4=90 M412).

Als nachstes muss die Verschiebung programmiert werden.

m  Offnen Sie das Unterprogramm "Verschiebung" und springen Sie an eine freie
Stelle im Unterprogramm.

Kanal 1 - ( UEBUNG4_5_NEW) -
SFF SE | G Opertion
e 3 17 STARTPROGRAMM KANAL 1
B [5001 3 18 Schruppen
- [75002 3 18 Schlichten
- 75003 3 17 Frassen_Sechskant
w004 4 17 & Fasen_Vierkant
- |7 005 18 NOP_OP
|4 006 18 NOP_OP
5007 4 17 Fraesen_Flache 10Gr
e MSK_D50 1078 Messerkopf Plan_Eck
M- 5008 4 17 Frasen_Tasche
e [ 3 17 ENTLADEN MANUELL KANAL 1
- 4 17 ABGREIFEN KANAL 1
- 4 17 BELADEMN MANUELL KANAL 1
jic 3 17

| m Flgen Sie mit dem Makro "Befehle fiir Verschiebung" eine neue
ke Verschiebung in den Editor ein. Es 6ffnet sich das dargestellte

fir Verschisbung

Eingabemend.
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MNeue Verschiebung Anlegen L Notizen
Mame Bildschirmtesxt Wert  Ausgabe FL 10 GR
[ %101 Wame der Verschiebung FL...
<FINAL>

4
71
c
Q
[=
o
=
©
1
[
o
o
=
<
o
S
o

VERSCHIEBUNG_FL_10_GR: +  Beschreibung: <

ATRANS o

AROT

GOTOF NN3353

Weiter

B Benennen Sie die Verschiebung und bestétigen Sie die Eingaben. Es werden ledig-
lich die ATRAS und AROT Befehle in den Editor eingefluigt.

VERSCHIEBUNG FL 10 GR:
; ATRANS

; AROT

GOTOF NNS999

Die Werte fir die Verschiebung missen manuell im Editor eingefiigt werden. Hierbei ist
darauf zu achten, dass "Z" als Zustellachse gewahlt wird.

VERSCHIEBUNG FL 10 GR:
ATRANS X=90-10

AROT Y80

ATRANS X25

GOTOF NN293%

B Wechseln Sie in die Flachenfrasoperation.

B Rufen Sie mittels des Makros "Verschiebung"-> "Verschiebung waehlen" die zuvor
definierte Verschiebung im Editor auf.
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Verschiebung waehlen =
Name  Bidschimtext Wett  Ausgabe
b $101 Verschisbung washlen
<FINAL> L=
Value
FL_10.GR
AUS
5P3
sP4
ung
Weter

Im ersten Eingabefeld rufen Sie die Verschiebungen die bereits programmiert wurden
durch Driicken der Return- oder Enter-Taste auf.

B Bestdtigen Sie die eingaben mit "OK".

Die Verschiebung wird im Editor eingefuigt.

VERSCHIEBUNG ("FL 10 GR")

AbschlieBend muss noch die Verfahrbewegung programmiert werden.

GO0 Y-100
GO Z0 X-3
G1 Y100
GO X15

G1 Y-100
G0 Z10|
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4.12 Tasche Frisen im CAM Notizen
m  Mittels "neuer Operation" den Auswahldialog der Bearbeitungsebene auswahlen
und definieren.
B Definieren Sie einen Fraser 8 mm.
B Nehmen Sie die ensprechenden Werkzeugeinstellungen vor.
®  Wechseln Sie ins CAM. 7;43
B |m Dialog "Vorherige Operation" Keine anwahlen . c
® |Im Dialog "Neue Welten erstellen" B-Achse anwéhlen. §
g
Meue Welten erstellen |__2,'$_| §.
| Rotaion || sm | [  vsim | E
[ BAchse | [ CMantel | [ YMartel | ©
oK | [ Abbrechen

® Namen fur Operation vergeben. Dieser kann beliebig geéndert werden in z.B. Ta-
sche.

B-Achse |. 28 .|

B-Achse Tasche

OK | | Abbrechen

{:} m Konstruktion neu "Kreis" auswahlen und Durchmesser des Kreises

angeben.

Radius: 15

| ok | | Abbrechen |

B Schnittpunktfunktion anwahlen und den Kreis in den Shnittpunkt der Korrdinaten-
achsen legen (0/0).
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Da der Taschenfraszyklus momentan noch nicht zur Verfligung steht, muss der Kon-
turfraszyklus mit AufmalB verwendet werden und mehrfach programmiert werden.

B |m CAM "neue Operation" anwahlen.
®  Werkzeugauswahl.
®m  Werkzeugwechsel durchfihren. =
B Den Konturfraszyklus auswahlen. o
B Wabhlen Sie die Kontur an und definieren Sie Start- und Endpunkt. fracen
B Definieren Sie die Parameter wie Abgebildet.

Operation | frasen  Frasen - Simulation S

Bearbeituns Seite

@ Links
(innen)

Aufma;
Oberkante:
Schitticle pro Schritt:
Endtiefe:
Sicherheitsabstand
Einstich Fakior
Riickzugsebene

Autom. Eckenvemundung
7] Radiukempensation

Abheben auf Rickzugebene
7] Helx Werkzeug @: 8
Helix &
Zustelung/Umlauf:

© ccw

Letzte Zyidus Weste

] [ Abbrechen

%:-50,000 / ¥:0.000
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B |m letzten Schnitt AufmaB "0" einstellen. Notizen

B Haken setzen bei "Letzte Zyklus Werte".

cam Ansicht Optionen

Datei Start Geometrie Bohrung NC-Code erzeuge!
s P N 2
cam (& j = ;| % ] u
@ =@ SF &5 GE ) g g =
CAM Rohteil Neue Kontur Gewinde An-/Abfahren TeachIn Makro | Refresh NC code NC-Code erzeugen 2D o
- Simulation =

Operation | frasen  Frasen

Channel 1, 5P4)

Bearbeituns Seite

&, 1014 Schaftfraeser @ Links
B Kontur frasen {Innen)

Wy

Aufmal
Oberkante:

Schnittiefe pro Schnitt:
Endtiefe:
Sicherheitsabstand -
Einstich Faktor
Ruckzugsebene :

V| Radiuskompensation
Apheben auf Rickzugebene
V| Helix Werkzeug @ 8
Heiix : 5
Zustellung/Umlauf 1
@ ccw

7] Letzte Zyklus Werte

oK

[ Abbrechen

P i »

%:-50000 / Y:25.000

B  Eingaben Ubernehmen und Abfrage "C-Achse klemmen" bestatigen.

B AbschlieBend die Operation simulieren und NC-Code erzeugen.

B Danach im Editor handisch die C-Achsposition angeben sowie die Verschiebung
definieren.

| UEBUMG4_5_MEW, channel 1, Frasen_Tasche®
TOWSTD
‘WZID:_VSINTERNALIDS"17"
WZNAME:_VSTOOLNAMES"1014 Schaftfraeser”
T=M VTS
TC(_V$D$,0,0,_VSTDS$,_V$B3,_VSCS)
L_V$CONS(_VSCMOVES)
SETMS(_VSSPS)
GO0 GO GY5 B_VSKS=_V$BS S_V$SP$=_VSSPEEDS F_VSFEEDS M_V$SP$=3 M_V$KS$08
G0 Z5. C4=90
GO X=(RG738+5)2 Y0

m

M_VSWSP$12

G0 X2.Y0.Z1. F0.200
G1X2.5

G3 X2.5Y0. Z0. I-.5 JO. FO.100
G3 X2.5Y0. Z-1.1-.5 JO.

G3 X2.5Y0. Z-2.1-.5 JO.

]

075 CTX Gamma 2000 2 Kanal (Drehmaschine, DMGSIEMENS840D) Autonum.: aus | Zeile 23 Spalte 1

[ 3
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4.13 Y-Achsebearbeitung - Direktprogrammierung an
Revolvermaschinen (Absatz)

@30

S
@al

B Neue Operation auswahlen und die Einstellung Bearbeitungsebene G19

(Angetrieben Mantel) einstellen.

Neue Operation

[] NOP_OP

Ebene
() G17 (Angetrieben Stim)
(O G18 (Drehbearbeitung)
(® G19 {Angetricben Mantel)

Spindel
® 5P4
O sP3

() Keine Spindel

Operation wird im Hauptprogramm verwaltet.

MName der Operation:

Bemerung:

X-Achse oben
(RG730/below[D]):

Z-Werkszick Mullpunkt RG...:

Operations-Vorlage:

B Eingaben mit Ok Gbernehemen

| Aaeche_direkt|

0

720

e

Lv3

OPERATION_TEMPLATE K1G19  ~~

0K

Abbrechen

A-D821DE-1_2019
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B Ein neues Werkzeug anlegen fur die Mantelflachenbearbeitung. Messerkopf D=30. Notizen

B ToolManager 1.0.0.30 X

| 1015 Schaftfraeser radial ~ ‘
F [ 3019 Zylinderschatt radi ~] —
| 5017 Angetrieben Radial L 64.5 VDI40 v‘
| ¥
4
% @I % “ 77
g=m —
1 angetr.radial c
T g
—
= Rl 2
s 20027 Schaftfrasser angetr. o
— o axial °
v Q
< > o
O cutter () Holder () Clamp @®al 101 E
Bezeichnung [ 1015 Schaftfraeser radal | werkzeugThr. [Msk_p30 | ratzre. [ | Osn 5
Schneidenlénge |30 | #1|:| X1 ‘110 ‘ 1 |D ‘ ¥i | | R1 | Q1 D B
swsims  [% | 2] o[ J =[] w[ ] e[ Jal | S
BWerkzeug s ] % | = | v [ | @[]
WP Grésse ﬂ|:| xa | | za | | v | e [ |:|
WP Winkel1 WP Winkel2 MultiToolMagazinr l:‘ S =Umdr Min F=mm/Min

Bausatz aktualisieren
Gewinde

Aufnahmen Filtern
Gewindesteigung B=Abs I:l C=Abs l:l 5=
Bohrerspitzenwinkel 180 @ Vor Kopf () Uber Kopf l:l

Schneidenanzahl 6 [Of+} Ok2 Ok cujeow WP Lage
Retraeug CES Ose3 ]
Semerkung | Abbrechen

B Die Operation auswahlen und die Abfrage nach nach dem Werkzeugwechsel mit ja
bestétigen.

Mein

Werkzeugwechsel X

Name  Bidschimtext Wet Ausgabe
5101 _VSINTERNALIDS WZID:_VSINTERNALIDS 4"

$102  _VSTOOLNAMES WZNAME: _VSTOOLNAMES"1109...
$103  Werkzeug TNr T="_VeTs™

$104  TC( TC(LVSDS)

153 Postionin B 0

$105 L VSCONS{ VSCMOVES) L_VSCONS(_VSCMOVES)

5106 SETMS(VeSPS) SETMS(_V$5PS)

5107 GO4[S-Min] GI5[V+revs] GI6[Vorevs] 95 GIDGOGIS
$108  B_VSKS=_VSBS

$111  Drehzahl 40..  S_VSSPS=_VSSPEEDS
$112 Vorschub 04 F_VSFEEDS
$113  Drehichtung 3 M_VsSPs-3

§114  Drehzahlbegrenzung
116 Kuehimite!
§122  Anfahrostion Z
§123  Anfehmostion X

b <ENDE>

M_VsKs08
G0 Z5.
G X=(RG738+5)/2 Y0

ERE

WZID:_VSINTERNALIDS"4" Beschreibung:
JWZNAME:_VSTOOLNAMES" 1108 Messerkopf Plan_Eck”

T=""_VeTs™"

TCLVsD$)

L_VSCONS{_VSCMOVES)

SETMS(_VSSPS)

G90 G0 G95 5_V§SPS=_VSSPEEDS F_WSFEEDS M_VS5P$=3 M_VSKs08

G0 Z5.
G0 X=(RG738+5)/'2 YO
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DMES Bearbeiten  Makrosaligemein  Maschinenspezifische Makros  Optionen

mﬁ“ [ Alles SchlieBen 4 Ausschneiden Eﬁ & weitersuchen ’G & %
N 52 kopieren Ba Ersetzen .

DMGS Einfigen Suchen Geometrie IS0 Converter Simulation | Fenster

X Lsschen L Alles Markieren umschalten - 2 Uberlappend

4 | CAD/CAM Operationen

@ @ 38 satznummenn

Drucken Drucken

£ Werkzeugwechsel

“VSDIAMONOFFS
G_VSGNPS
G5 X=_VXMOVES YO Z=RG_V$ZNPS

_VSINTERNALID$"4"

["J Y_MECH, channel 1, Flaeche_direkt
N1010 G_VSGNPS
N1015 G59 X=_V$XMOVES Y0 Z=RG_V$ZNP$

\WZID:_VS$INTERNALID$"4"

JWZNAME:_V$TOOLNAMES"1109 Messerkopf Plan_Eck"

N1020 T=A" V§TE

N1025 TG(_V$DS$)

N1030 L_V$CONS(_VSCMOVES)

N1035 SETMS(_V$SP$)

N1040 G90 GO G95 S_V$SPS=_VSSPEEDS F_V$FEEDS M_V$SP$=3 M_V$K$08
N1045 G0 Z5.

N1050 GO X=(RG738+5)/2 Y-40

[N1055 GO C4=180

N1065 GO Y-40
N1070 GO Z-14
N1075 GO X20
N1080 G1 Y40
N1085 GO Z=IC(-11)
N1090 G1 Y-40

N1095 G0 X=(RG738+5)/2
N1100 GO YO

RI44NC KA Ao e a0
<

017 CTX Beta 200 4A Twin (Drehmasching, DMGSIEMENS340D)

v

>
Autonum.: aus | Zeile32  Spalte 13
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4.13.1 Y-Achsbearbeitung iiber CAD/CAM an Revolvermaschine Programmieren Notizen
(Kreistasche)
10 40

(&)
%
C

\ )

fan] 1
™ Ey
) , o
] w

. s

1

PN

CAD/CAM Operationen \,|
o[

B Neue Operation auswahlen und die Einstellung Bearbeitungsebene G19
(Angetrieben Mantel) einstellen.

Neue Operation X
[ nop_or
Ebene Spindel
O G17 {Angetricben Stim) ® 5P4
O G18 (Drehbearbetung) O sp3
® G19 {Angeticben Maniel) O Keine Spindel

Operation wid im Hauptprogramm verwatet

Name der Operation Y_TASCHE_CAD|

Benerkung L 1

XAchse oben g o

(RG730/below[0]):

ZWerksziick Nullpunkt RG. 720 v

Operstions-Verlage: OPERATION_TEMPLATEKIGTS v
oK Abbrechen

B Eingaben mit Ok Gbernehemen
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ACADEMY
Notizen B Ein neues Werkzeug anlegen fiir die Mantelflachenbearbeitung. Schaftfréser D=8.
®7 ToolManager 1.0.0.30 X
o [ 1015 schaftfraser racial V]
F Q’d’“ % [3018 zyinderschaft radel -] L’

[ 5017 Angetrieben Radial L 64.5 vDI40 ~]

[ 20025 schafifiaeser angetr.radial ~]

o e
B

aftfraes
20027 Schaftfraeser angetr.
=l axial

v

< >
O Cutter O Holder O Clamp. @Al 101

Bezeichnung 1015 Schaftfraeser radial Werkzeug TNr. ‘SFR_DK ‘ Piatz Nr. H ‘ Osn

i 2 ] Al w® Jap ] ul | uf_ Jul ]k

oiiazs =[] | | 2| | | | | @[ ][]

B =[] = | 2| ] v | o | o[

o= ] D | e | ke | [

WP Winkel WP Winkel2 waiToomagsante || [...] SeUmdMin  FemmpMin

i o0 =

S P L —rs

Bohverspitzenwinkel | 180 @ vor kopf O Uber kopf I:| =

Schneidenanzahi ] e Ok O3 cwjecw WP Lage

Reerkzeug @sPa Osp3 |:|

N — =

B Die Operation auswahlen und die Abfrage nach nach dem Werkzeugwechsel mit
nein bestatigen.

i  m In die Geometrieeinstellungen wechseln

Geometrie

B Eine neue Welt erstellen mit folgenden Einstellungen: Y-Mantel, C=180, Abstand
von der Mitte=20 und Endtiefe= 15 einstellen

Neue Welten erstellen

B Beide Abfragedialoge mit OK bestatigen. Es 6ffnet sich die CAD/CAM Ansicht in
der Ebene Mantel.
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cometrie - [Y_TASCHE_CAD - -Mantel]
oatei Bomngen  CAM Tascherfise  NCCodeergen  Aict  Optionen

Y-Mantel

V54759 2347807

1= Koordinatensystem fur Mantelbearbeitung Y

®) m Im Konstruktionsfenster das Makro Kreis auswéhlen

m Eingabe des Taschenradius
m Mit F9 die Kreistasche platzieren

Kreiskontur — O 4 Punkt Definition
Koordinate Y
Radius 15 ernate
Koordinate Z:
oK Abbrechen
OK
| Rechner...

Y-Mantel

cay m In den CAM-Bereich wechseln
M m Rohteil definieren

m Neue Operation Werkzeugwechsel
% m Tasche Frasen

- [m] x

CR—

Abbrechen

[ Rechner.

m Tasche auswéhlen und mit Enter bestéatigen

A-D821DE-1_2019
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& Numerc Notes - G

Datei st

@ @

cu romei

Y-Mantel

Y0219/ 28207

optionen

B Tasche nach Zeichnungsvorgaben definieren

Taschenfrasen

Name -

Zyklus Typ :
‘Werkzeugradius
Konturbahn-Oberdappung
Aufmal Tasche

Aufmal Inseln :

AufmaB Tasche (Schiichten]
Aufmak Inseln (Schiichten):
Sicherheitsabstand finkr):
Oberkarte Tasche (abs):

)

4 | CAD/CAM Operationen

[Tascherfraesen

Schruppen + Schlichten

|;

[1

¥

w

=]

1l

1

20

Schnitttiefe pro Schnitt (inkr): |2

Bearbeitungstiefe (abs):
Ruckzugsebene (abs):
Einstich Faktor:
An-/Abfahren Kontur

Arfahrabstand (Linear)

Bearbetungsrichtung

Schlichten Taschenkortur :

Vorschub
Radiuskompensation
Schlichten mit 1 Schritt
Helix
Helix &
Zustellung/Umlauf:

® ccw

Uhrzeigersinn

Gegengesetzte Richtung

[] Abfahren mit GO

Werkzeug &: 8

L]

O cw

OK Abbrechen

B Abfrage C-Achse klemmen mit ja bestatigen

C-Achse klemmen

OK

®  AbschlieBend die Eingaben simulieren

82
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s x
Tasnenssn . snscnt Ogtinen 2@ co=u
o @ B e o u o + . oy P Ao Aenenoneion
@ 8 TS S S VT oG i al 1 O
A Rotsl | Meve | Komtu Graveen N Fasen Tashentsien Gewinde Boben An/Aciven Teachin Makro | Refiein arat
Operston | s E = 2122 songruppe anzeigen

r— S
e [« | P e o

> > . T2

m NC-Code erzeugen
m NC Code in Bearbeitung einfligen

8
NC-Code erzeugen

m In die 3D Simulation wechseln und die Programmierung sowie
Verfahrwege Uberprifen

YMECH - ESPRIT SimNC
Dotei Simution Ansicht_Fenster_Hilfe

B D W cesmindgn fpepses

e e s
ot
Pogres e | ) Unerchen

Kinematics: T2 [mrm] Kinematcs: T254 [

Curent Programmiert Remsining Curent Programmiert Remsining Frm—
x 1600 500 oo || x@| 00 51000 00

Cumsnespesd 100%
v 380 380 o v 0o 000 o0

Nomberof events @ 0 8]0
z 2000 2000 o[l z 250 o0

Feedrate: Tnmres] Feedrate: Tmm/min]

Programmient | 020 Programmiet 000

Controlspindie S1 (U/min] Controlspindie Keine [U/mir]

Other state:
> 200000
+ 5 200000 GModes | GO G1B G40 G4 G30 695 G37 < x
Motin | Lesraut Autueler Wert
Other stte:
Cocant | Az om
GMades | G2 G19 G40 G4 G20 695 G37
Motion | Voschub oo @ w0
Coont tin a e )
T | crsmDe
LsFR @ ol . - o
90 G0 Go5 $1-2000 0.2 11-3 1~ s stoeme b LI oo am
0 oo 25 s Rwose0z =
@ X(RE73805)/2 Y0 - coror isioz Rl © oo
10 57 ssor: oUY(2101) = =
s , . - X fmml e | e
12 6o Contao. 1008162: WATTH(2, HATT_KL kAT
% i % el | o 0w
a1 17 8603 o 102 GOTOF MSE2. —
2 Laie % tmml | 1 oo
H Ve | e s
5 2wl | . 1 oo
Ereignisse. v % 000
21 toml| o mp  B®
[ orcie s 8 Warunger £ 25 Vo L !
1 © @ sesceivung o[ = 2 el e 1 200
S N — 2w
el | 4 0500
s - Eine Kolision tat aut. ats 2
6 63 vel3 220, 07,5 3-0.5 K. S 90 IF 86703002 GOTOF NiELE0 Usache: KeinSchnede-Werstick Fase o . 2 il 1w X2
425 63 ve.3 220, X16. 305 k9. = 55 Side1Uppes e
@i 220 305 Ko, F0.2 = 57 1WIB100: WATTH(D,WAIT_KLWaT P ) [ — 05| o
@ & oo sTopRE
2 @ .8 220 938 k0. P02 T o w0 I Re70sco2 Goror mese, | @ 1 MT3uindignoriet 09: s
@ v o naets IF RG7930 GOTOF Msse
0 1 Mzvidigorst ne: 4
< — , . »
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4 | CAD/CAM Operationen

4.14 Zylinderinterpolation

| -
L_i_J__ o \\_/’— e
| 12\./
(e} /_\ °©
< &
80 gp°
L/
40
/ﬁ\_f_/‘*'*\\”_/ N

B Neue Operation auswahlen und die Einstellung Bearbeitungsebene G19 (Angetrie-
ben Mantel) einstellen.

Meue Operation )4
] NOP_OP
Ebene Spindel
() G17 {Angetrieben Stim) @ SP4
() G18 {Drehbearbeitung) () 5P3
(® G19 {Angetieben Mantel) () Keine Spindel

Operation wird im Hauptprogramm verwaltet.

Mame der Operation: | |

Bemerunag: | |

¥-Achse oben 0 -

(RG730/below[0]):

S Weriszick Mullpunkt RG..: 720 W

Operations-Varage: COPERATION_TEMPLATEK1G19  ~
QK Abbrechen

B Die Auswahl mit OK Gbernehmen.
B Ein neues Werkzeug anlegen fir die Mantelflachenbearbeitung. Schaftfraser D=8.
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87 ToolManager 1.0.0.30 K NOtizen

5 l—l;rl [ 1015 Schaftfraeser radial ]
L ) I_ e % |3o1gzy1indersmaftradia\ v‘

| 5017 Angetrieben Radial L 64.5 VDI40 w ‘
—
I

| 20026 Schaftfraeser angetr.radial ~ ‘

20026 Schaftfraeser
angetr radial

20027 schaftfraeser angetr.
axial

>

CAD/CAM Operationen H
o |

(O cutter () Holder (O Clamp @al 101
Bezeichnung [ 1015 schaftiraeser radial | Werkzeug T, | SFRDS | Pz [ | Osn
Schneidenlénge [= | #1|:| xt 130 | 2o | o [ | at l:l ]
D-ierzeug B | 2] el | =] | | | e | e[ ][]
Buerizeug Il = | =] | v | =| | =[]
WP Gréisse #“D X4 | | 74 | | "4| ‘ R"| | & l:l lz‘
WP Winkel1l WP Winkel2 MultiToolMagazinNr l:‘ El S=Umdr/Min F=mm/Min

L

Gewinde 2000 El
Gewindesteigung B=Abs I:l C=hbs I:l s=v F=mm/Umdr [oufstmenrien |
Bohrerspitzenwinkel | 180 @Vorkof  Olber Kopf [ ] =]
Schneidenanzahl E | @x Okz OK3 ewjeew WP Lage
- ost  Ow —
s | | -

B Die Operation auswahlen und die Abfrage nach nach dem Werkzeugwechsel mit
nein bestatigen.

‘&  m In die Geometrieeinstellungen wechseln

Geometrie

B Eine neue Welt erstellen mit folgenden Einstellungen: C-Mantel D=60.

C-Mantel

Weltname: |Z)f|indrisd1&r—|{6rper |

Meue Welten erstellen

B Beide Abfragedialoge mit OK bestatigen. Es 6ffnet sich die CAD/CAM Ansicht in
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Notizen

Zylindrischer-Karper

der Ebene Mantel.

1= Koordinatensystem fiir Mantelbearbeitung C

/ m Im Mendi Linie, "Linie Interaktiv" auswéhlen |/ Linie interaktiv

L“:ie /5/ Parallele Linie
"% Rechtwinklig
P Relativ Winkel

m Mit F9 Nut-Einflgepunkt definieren . v
oy m Uber Langsnut die Nut nach Zeichnungsvorgaben definieren -

m Den Nuttyp definieren

m Mittels fangmodus "Schnittpunkt" die Nutmitte platzieren

Handmodus
Schnittpunkt
Start-/Endpunkt

Kreiszentrum

Tangential
Mittelpunkt
Quadrant
Nachstes

Tastatureingabe

86 A-D821DE-1_2019
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1645307/ 2151225

4.14.1 Nut ohne Makro

Soll eine Nut ohne Makro erzeugt werden wie folgt vorgehen:

B Einfligepunkt der Nut definieren, parallele Linien definieren, Hilfskreisedefinieren.

Zylindrischer-Karper

[
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Notizen B Neue Kontur rechte Masutaste Schnittpunkt flr Startpunkt

MNut Frasen

Umschalten auf Objektmodus

Handmodus
Schnittpunkt
Start-/Endpunkt
Kreiszentrum
Tangential
Mittelpunkt
Quadrant
Nichstes

Tastatureingabe

enster

Objektmodus

Konturelemete auswéhlen

m In den CAM-Bereich wechseln

m Rohteil definieren

m Neue Operation Werkzeugwechsel

m Nut Frasen

m Nut auswéhlen

4 | CAD/CAM Operationen

m Eintauchpunkt definieren (oberer oder unterer Mittelpunkt)

88
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ut Frasen

Name : | Mut Frassen

Fylkdus Typ :
Aufmal finkr):

Oberkante (abs):

Schruppen + Schlichten

0.1

an

Schritttiefe pro Schnitt (k)1 |

Endtiefe (abs):

Sicherheitsabstand (inkr):

Einstich Fakter:

Ruckzugsebene (abs):

Vorschub :

[ Helix

Ein-/Ausfahmodus
® linear

Radiuskompenszation

77

27

3

Werkzeug @: 8

() tangential

Abfahren mit GO

Abbrechen

®  AbschlieBend die Eingaben simulieren

NC-Code erzeugen

A-D821DE-1_2019

ylindrischer-Karper

lation

m NC-Code erzeugen

m NC Code in Bearbeitung einfligen

m In die 3D-Simulation wechseln und die Programmierung sowie

Verfahrwege Uberpriifen

Ramping

Notizen

ACADEMY
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MANTELBEARBEITUNG - ESPRIT SimNC

Datei Simultion Ansicht_Fenster _Hille:
WM P W cesmindgeee GToens 05 C W @

[rS——— Kinematc: 254 [ progesssate | () Unbrocen
Curent_| Programmiet| Remining Guren_| Progammien Remaining m— .
X ETI | x@| o sew o
Curentspesd | 00%
™ o ) ) o0 )

U . U I Numberofevents| @2 | A | @65

z | wm wm | z ERI) o
Fedtate [mmres] Fecdrote: /i)

Programmiet | 020 Progammiert | 000
Controlspinces S U/l Control spindie Kene [U/mi]

crnsion

— 1S58 per st

el (6) 5 200000 .

et 3 Snmnee GModes | G0 GT7 G40 G54 630 G35 &7 = i

Motion | Lesriaut Achsname | Actuele Wert

Other st
et 52 inm) a0
GModes GO G19 G40 G54 G90 G95 GO7 Coolant | Aus
o | Boms Ta |- e o Lo
Cost 6n o e .
E
W  csmes @ Gle=o T e
S o | Rt < W e nom
333 EXTERN VERSCHIEBUNG (STRING[2E 22 1N8020: WALTH(20,WATT_K1,WAIT_K N =
T gio e = s s . e -
335 DIAYF 24 NISS CHECK MAG ZELm © e
e R @t | | oms e
5 o3 x vo 2emerzn »
= RO | s p— - %t | ol e me
=
o It Xt b 1 oo
L T o
S| s W e o S
e o 1 e g :
Nt z PRI E S
st
“ie o co s s1e20 £o.2 a3 = o —— -
B o . 35} conr aiih <o e
o xe v = wsson: o aion
B B @ | seschreibung 2 (] |e I 2000
350 5 2 2@ 1 MeTwiraignorien. oo 20
5 o0 a0, “ - . z o | 4 s
E o LI — wiea
353 TRACVL_S4(60.) 42 118030; WALTH(S0, WALT_KI, WATT_K (el b I oo
354 GO 2-40. Y¥47.124 X31. = 43 /Ngoe SETPIECE(1,2) o Ul Ll s o 2
e 4 oo WAITSASTT LTS | 41 oo U CHECUAG wes|
356 G1 Y-2.876 X20. FO.2 45 Ngee ST N
357 G1 V47.124 X28. FO.2 I 46 N91@ IF RG703<>2 GOTOF NNIB10E A 2 Unbekanntes Unterprogramm: *CHECK_MAG" 000204 22
61 vz vz ro.2 o ez Lo ,
Tesseamanck ) 1| MA13 wirdignorient. w0020t 4t

MANTELBEARBEITUNG - ESPRITSimNC

Datsi Simulation A

W P 5 i BT © W

it Ferster Hifle

r——— Ansicht 1 —
Kt 15 ) Kinemsc 124 o) oogese | D triracten
. xeq! Semsining, < oo x| Remmaining, VergangeneZeit 000245
X 2700 2700 00 | x@ 580 54000 000
ot 0%
vooaw aw v w aw oo | 3
Numberofevents @2 | A6 | @6s
2w we  am oz me mw oo
[ Fesarae i
reganmen | 020 Pogermer 000
oot s 1 U Contet s e 0/
|
w3 2000
Pt 3 dioa Galesm | 60 6T 60 G54 0 69 7 ks
_— Motin | et Achmone_ Acueter it
o sz o) o
s 3 019 6ot Gse G0 G5 car || M A8 SR
et v = e g W
oot RSN .o
s
s “ . e
e 09060 a5 sz ro.2 ey 1 | 1 CICIE o e
e @ e e 5 "o i s ‘ wooe .o
349 = °
350 " - 25 8025 HATTH(25,WATT_K1,WATT_K X1 fmm] |ooe I mo
R et | £
55 g sa(e0.) N 5
55 G 2aa, var e o1 s - RN -
e o1 vawe . 102 s e S I
@ o .
359 Gl v47.124 FO.2 = 34 STOPRE ol | 1 o
360 Gl 641 7-45.9 V47.124 35 RG70: L n oD
56 @ 2301 va.120 G0 F0.2 5 coror wssss 6 e el [
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4 | Reitstockbearbeitung an der 4A TWIN Variante

5 Reitstockbearbeitung an der 4A TWIN Variante

5.1 Fall 1 Bearbeitung am langen Nullpunkt

Dieses Kapitel zeigt, wie im Programmer die Standardbearbeitungen mit Pinole erzeugt
werden, sofern noch kein passendes Vorlageprogramm vorhandenist. In der ersten Variante
zeigen wir eine Struktur ohne Struktur am vorgeschobenen Teil.

140

® 40

® 30

Zentrierung 3 tief

B Zun&chst ein neues Werkstlck anlegen

Cadl+3 [
& 097CTX Beta 1250 4ATC
& 075CTX Gamma 2000 2 Kanal
- 220 CTX Beta 500 TC
EN]017 CTX Beta 800 £z
TEMPLATES Neu vl wedstack |
v ;\”:IUHSJE\RFIGBETA? DMG-Werkstuck V4 import 3 Ordner |
LA, ]
4" 3_Y_KEILSCHIEBI Werkstiick importieren
) 5 WS_AMB
4} MANTELBEARBE! (el
v :—MU‘EDC?—U‘NGE Ausschneiden StrgeX
e Kopieren Strg+C
Einfigen Strg+V.
g g
X Entfemnen Entf
/i Eigenschaften Strg+P
Neues Werkstick X
Maschine 017 CTX Beta 800 4A Twin

Name des Werkstiicks: |[X_LADER_LANGER_NP ]

kel - =
Index [ |
Zeichnungnummer [ |
Bemerkung: [ ]
Datum | Mortag . 9. Dezember 2019 =M
Der Zeitfaktor: [10 ]
Vorlage X_LADER_REST )
WME5_2NP_PIN_LADER_REST
ME5_2NP_SP_PIN_LAD_REST
ME5_PIN GREIFER
M5 _PIN_LADER_REST
VORLAGE
Laven
LKz ‘

Zunachst eine geeignete Vorlage aus dem Ordner TEMPLATE auswahlen. Hier sollten
Sie auf den Stangenlader und die Reststlickentsorgung achten

Neben den Ublichen Einrichteparametern miissen Sie noch eine Reitstockspitze sowie
weitere reitstockspezifische Daten eingeben.
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— m Die Werkstlickeinstellungen aufrufen und in die Reitsrockeinstellungen Notizen
‘- wechseln

Werkstiick
Einstellungen

7 Einrichtedaten (1.00.36) X

Spindel 4 Spindel3 Parameter |Reitstockspitze

Reitstockspitze

E(x

REITSTOCKSPITZE TYP640 (PRJ) v

o s ‘

e - RG771 = Werkstuickspezifischer Pinolenhub
RG772 = Toleranzfenster

RG774 = Eindringtiefe der Pinole im Werkstick
RG771 = Vorschubweg

e

Die nun vorhandene Struktur muss um die Pinolenstandardbeitungen erganzt werden.
Im Normalfall sind das:

Reitstockbearbeitung an der 4A TWIN Varia ¢im
@

Kanall: - X3 und Z3 vorpositionieren
- Bearbeitungen an Sp3 oder an Sp4.

Kanal2: - Zentrieren an Sp4
- Pinole vor an Sp4
- Bearbeitungen mit Spitze an Sp4

- Spitze zuriick an Sp4

Neue Operation % Die erste Bearbeitung auf
[ NoP_oP Kanal 1 bringt die X3-Achse
Ebene Spindel nach oben und positioniert
() G17 (Angetrieben Stim) ) sP4 die Z3-Achse in Abstitzposition
(® G182 (Drehbearbeitung) ® 5P3 VOr.
O G139 (Angetrieben Mantel) O Keine Spindel Achten Sie darauf, dass
RG730 und das richtige
ErEEran s e Ty T e T G Vorlageprogramm aufgerufen
MName der Operation: |K3_Z3_in_PDSﬂi0n | wird.
Bemerkung: | |
fﬁgc??ﬂef;:;?v ol RG730 e
Z-Werksziick Nullpunkt RG...: 723 ~
Operations-Vorage: XI_ZI_IN_POSITION_EKIG1E
CPERATION_TEMPLATE.K1G18
oK Abbrechen
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Notizen ® Im Kanal nun die folgenden Bearbeitungen programmieren
ERE002 4 |18 |
=R 001 4 118 |

B Danach die Pinole vor mittels neuer Vorlage

MNeue Operation X
[ noP_oP
Ebene Spindel
(O G17 (Angetrieben Stim) @® sP4
® G18 (Drehbearbeitung) O spr3
(O G19 (Angetrieben Martel) () Keine Spindel

Operation wird im Hauptprogramm verwaltet.

Mame der Operation: |P|nn|e_\n’nr |
Bemerkung: | |
ZWerksziick Mullpunkt RG...: 720 ~
Operations-Vorlage: Reiststock _vor. K2G18 w
OPERATION_TEMPLATE K2G18
#3_Z3 zurueck K2G18
Reiststock zurueck K2G18

OK Abbrechen

Nun kann die eigentlich erste Bearbeitung an der Hauptspindel stattfinden. In unserem
Beispiel eine simple Schruppbearbeitung.Hierzu eine Langsbearbeitung programmieren.

ERRe00s 14 118 | Laengs

Die letzte Standardbearbeitung ist dann noch das Zuriickfahren der Pinole. Auch hier

gibt es wieder eine passende Operationsvorlage. Die anschlieBende Werkzeugwahl wird
wieder unterdruckt.

MNeue Operation *
] NOP_OP
Ebene Spindel
(O) G17 (Angetrieben Stim) ® SP4
(® G118 (Drehbearbeitung) QO spP3
(O G19 (Angetrieben Mantel) (O Keine Spindel

Operation wird im Hauptprogramm verwaltet.

MName der Operation: |F‘inale_zZun.|eck |
Bemerkung: | |
Z-Werkszick Nulpunkt RG...: 720 w
Operations-Vorlage: Reiststock zurueck K2G18 e

OPERATION_TEMPLATE.K2G18
X3 73 zurueck K2G18
Reiststock zurueck K2G18

Reiststock_vor.K2G18

0K Abbrechen

Der fertige Bearbeitungsplan fir Kanal 2 sieht dann wie folgt aus:
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Kanal 1 - ( X_LADER_LANGER._ ... - X
SPF 5P G Operation
..... & MAIN K1
..... Y W-INIT
..... e 3 17 STARTPROGRAMM K1
----- g0 3 18 |
..... [F002 18 NOP_OP
..... > 18 NOP_OP
..... i 18 NOP_OP
..... [}005 18 NOP_OP
..... [ 3 18 ENTLADEN AUTOMATISCH
----- l:‘g 3 17 EMTLADEN MAMUELL K1
..... R 4 17 ABGREIFEM K1
----- ) 4 18 RESTSTUECK AUTOMATISCH ENTLADEN
----- f: 4 18 RESTSTUECK ENTLADEN
----- i) 4 18 STANGENWECHSEL K1
..... &> 17 WERSCHIEBUNG
Kanal 2 - { X_LADER_LANGER_MP) ] - X
SPF SFP G Operation
..... R MAIN K2
----- l:‘! 4 18 STARTPROGRAMM K2
- [ 4 18 Material in Hauptspindel
B 001 4 18 Planen
w- | ‘_DDZ 4 18 Zentrieren
..... [ =‘! 4 18 Pinole_Vor
- [ 4 18 Laengs
w- | ‘f 4 18 Finole_zZurueck
..... [ 3 12 ENTLADEN MANUELL K2
& [ 4 18 ABSTECHENM K2
- [ 4 18 SPANMANSATZ AN RESTSTUECK
----- l:‘g 4 18 RESTSTUECK AUTOMATISCH ENTLADEN
----- i) 4 18 RESTSTUECK ENTLADEN
B [ 4 18 STANGENWECHSEL K2
[ l:‘! 4 18 STANGENANFANG ABSTECHEN K2

AbschlieBend alle Schritte simulieren.
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Notizen

ACADEMY

95

Reitstockbearbeitung an der 4A TWIN Variante H
(§)]



ACADEMY

Notizen

96

4 | Reitstockbearbeitung an der 4A TWIN Variante

Das erzeugte Programm kann im Programmmanager als Vorlage gespeichert werden.
Hierzu im Programmmanager einen Rechtsklick auf dad Programm und "Vorlage erstel-
len" auswahlen.

AL, LADER I LA i ; =4 TEMPLATES
b F. Vorlageerstellen  StgeT || P i gL MB5_2NP_PIN_LADER_REST
DMG-Werkstack Vdimport | ¢ 77 | . MEE—ENP—SP—PlN—LAD—HEST
Werkstiick importieren |1 iy i ) MEE‘_P'N_GHE'FEH
Werkstiick exportieren | 1 . i 1 ME,E,_HN_LADEH_HEST
#  Ausschneiden StrgeX | i e i + VORLAGE
EL] Knp?aran Strg+C | i i s 1 \U"OHLAGE_:!‘S
enfogen SV B L ' VORLAGE_3G_LUENETTE
Operation CAM laschen bl
X Entfernen 230 2 R R i WHLAGE—EaG
# FEigenschaften stegep |8 i ! K—LADEH—HEST
----- cag X | ADER_PIN_LANGER_NP

Die neue Vorlage wird dann automatisch im Bereich Templates gespeichert.

5.2 Fall 2 kurzer Nullpunkt

In diesem Kapitel zeigen wir eine Stangenbearbeitung mit Pinole und Zentrierung am
kurzen, noch nicht vorgeschobenen Teil. Die zuvor behandelten Themen wie z.B.: X3/
Z3 positionieren, Pinole vor und Pinole zurtlick werden hier nicht weiter erldutert. Die
vorher erstellte Vorlage dient als Basis fir das neue Programm.

B Ein neues Werkstiick anlegen um die anderungen vornehmen zu kénnen; hier die
Vorlage Langer Nullpunkt auswéhlen

® |m V-INIT die Berechnung des kurzen Nullpunkt definieren

; PINOLE

RGY70=122 ;RGY70 LAENGE DER SPITZE

RGY75=50.5 ;RG775VERSATZ SP3 - VORDERKANTE PINOLE

RG771=280 ;RG771VERFAHRWEG PINOLE

RG772=1 ;RG772 KONTROLLFENSTER FUER PINOLENPOSITION

RG774=-3 ;RG774 STUETZPOSITION AM WERKSTUECK

RGY77=20 ;RG777 ABSTAND UMSCHALTEN AUF VORSCHUB BEI PINOLE VOR

'RG730=GM_PARAM[17,0] : RG730 VERSATZ X3-ACHSE

RG775=GM_PARAM[17,1] ; RG775 VERSATZ Z3-ACHSE

'RG720=RG722+RG712+RG725 : LANGER NULLPUNKT SP4
RG773=RG714+RG720+RG774+RGT71+RGT70-RG775 ; POSITION Z3 BEIM ABSTUETZEN

i

RG722=RG720-RG712-RG725 ; BERECHNUNG KURZER NULLPUNKT

RG723=-RG724-RG725 ; RG723 NULLPUNKT SPINDEL 3
RG726=RG720+RG721 ; RG726 NULLPUNKT ZUM ABHOLEN MIT Z3-ACHSE
RG823=-RG723-RG713+RG773 ; RG823 NULLPUNKT 5P3 WAEHREND ABSTUETZUNG

B |m vorhandenen Programm den kurzen Nullpunkt (RG722) fir das Planen und
Zentrieren auswahlen.

A-D821DE-1_2019



4 | Reitstockbearbeitung an der 4A TWIN Variante

Operationseigenschaften

[] nopP_oP
Ebene Spindel
(O G17 (Angetrieben Stim) @ SP4
@® (G18 (Drehbearbeitung) O sp3
(O G19 (Angetrieben Mantel) (O Keine Spindel

Operation wird im Hauptprogramm verwaltet
Bemerkung

Z-Werkszuck Nullpunkt RG...

oK Abbrechen

B Neue Operation anlegen um Material vorzuschieben.

Neue Operation

[ NoP_OF
Ebene Spindel
() G17 (Angetrisben Stim) (@ SP4
@® G18 (Drehbearbetung) O sp3
(O G19 (Angetrieben Mantel) O Keine Spindel

Operation wird im Hauptprogramm verwaltet

MName der Operation: Material_Vorschieben|

Z-Werkszlick Nullpunkt RG...: 720 ~
Operations-Vorlage: OPERATION_TEMPLATE.K2G18 ~
oK Abbrechen

B Bestatigen mit Ok und als Werkzeug den Stangenanschlag auswéhlen

Werkzeuge
4 Seitenansicht
Einstellungen-Blatter (Kopf-Daten)  Einstellungen-Blatter (Werkzeugdaten)

DREFIX I/ @22 S BD

B |m Angelegten Programm die markierten Standardzeilen |6schen

NC Code

1| %_N_L_V$SPF$_SPF

2 | ;$PATH=/_M_WKS_DIR/_N__V$PRINAME$"X_LADER PIN KURZER_NP"_PD
3 :_VSOPNAMES"Material Vorschieben”
4 VSOPREMS""
5 NG[2e])

& G_VSUL$ MBL VHUSPE

7 _VSDIAMONOFF$

5| @_VSGNPE

3| G59 X8 YB Z=RG_VSINP$

10

1

12

13

14

15 | | 648

16 | VERSCHIEBUNG("#REF174§1GAUS@0:")

17 | | M_VK$89

[hs | [L710(2)|

19 | NN9S93: M17

20

21

22

23

24

A-D821DE-1_2019

1

0
57.5
0
57.5
100
57.5

Werkzeug T-Nr. C ="Abs" Platz Nr. MName D-Werkzeug R-Werkzeug B-Werkzeug X1 Y1
WERKZEUGE_KANAL_1 ] WERKZEUGE KANAL 1 10 0 0 0

1 1 1006 CNMG .. 0.8 120 0
WERKZEUGE_KANAL_2 ] WERKZEUGE KANAL 2 10 0 0 0

1 0 1 1005 CNMG .. 0.8 120 0

2 2 1067 Stufenbohren(Einfachjaxial  5-10 100 O

3 3 1032 DNMG .. 04 120 0

11 0 11 1093 Abstechen 0 0.2 3 120 O 55

12 58 Jo | ___[ofofae [ |

W o B o el

Notizen
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B Markierten Inhalt aus "Material in Hauptspindel" mit Strg+X auschneiden und in
"Material_Vorschieben" einfligen

N1® G183 MS14
N15 DIAMON

N20 G54

N25 G59 X@ I=RG_VEINP3

sWZID: VSINTERNALIDS"2"

sWZNAME :_VSTOOLNAMES " STANGENANSCHLAG"

NI@ T=rr WETEA~ sMATERTIALANSCHLAG
N35 TC{ V$D3) SWERKZEUGWECHSEL

N4@ SETMS(4)

53;N45 GB G94 710 S4-188 MA=3 M289

N58 GB X8
N55 G@ Z=-RG725 ;KOORDINATE ZUM ABHOLEN
/NE6@ M433 ;FUTTER AUF
/N65 M&9 ;LADER VORSCHIEBEN
M9518 sSTANGE AUF ANSCHLAG VORSCHIEBEM
N75 G1 G94 Z@.5 F5000
Ng§@ M437 ;FUTTER SPANNEN
N85 STOPRE
NS@ RG784=1
N335 G 718 SANSCHLAG ZURUECK

N1ea L718(1)|

B Folgende NC-Satze nun in die Operation "Material in Hauptspindel" einfiigen

GOTOF MNMN1

GOTOF MN2 ; SPRUNG NUR ZUM TESTLAUF
MNL :

STOPRE

RG/84=1 i 54 MIT ROHTEIL

MN2:

MNS995: M17

B Das Programm Simulieren

\“-\

B AbschlieBend das Programm als Vorlage abspeichern.
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4 | 4-Achsenbearbeitung

Als Beispiel dient eine Bearbeitung an der Hauptspindel mit Schlitten1 zum Plan- und

Langsschruppen und gleichzeitig Schlitten 2 zum

67

Bohren.

37/

~ \

@110

(8]

0

dle Fdasan 1x45°

Darauf achten, dass nur mit einer Spindeldrehrichtung gearbeitet werden kann!

B’ ToolManager 1.0.0.30

[ 1005 crmis .,

‘ 3187 Drehkopf mit Verlangerung

2]
F@.*@H%

‘ 5005 Grundelement 1 D1=63 HSK&3

‘ 10005 Drehkopf aussen rechts

62,59
50 50 67 5% 480
108°,
105, a3 72,5 93°
-187 529 37 320

3 7289

i@' v H ! {:‘- w 10006 Bohrstange D25
152
€

10005 Drehkopf aussen rechts

>

O cutter () Holder () Clamp ®al 301
Bezeichnung |1un5 CNMG .. ‘ Werkzeug T Nr. |A5R,SDJJE,R ‘ Platz Nr. ‘ ‘ [sn
Schneidenténge #0 | x| | 2= | e | rife | o[z [
D-Werkzeug 0 20| x| | 2| | ] | me | o[ ][
B-Werkzeug #SE X3 | ‘ 23 | | v3 | | R3S | | Q3 l:l
WP Gréisse |1Z ‘ ﬂl:‘ X4 | ‘ 74 | | v4| | R4| | Q4 |:|
WP Winkel1 wewinkel2 (5| MultTooMagaznne [0 | [.. S—UmdtMin  FmmMin
o I:I Bausatz akhualisieren
Gewindesteigung B—Abs D C=hbs D oy U Aufnzhmen Fitern
Bohrerspitzenwinke! (@ Vor Kopf O Uber Kopf |:|
Schneidenanzahl 0 @K1 Ok2 Ox3 cw/ccw WP Lage
R-Werkzeug |.s ‘ @ spa o]
Eoierry | | Abbrechen
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U : Notizen
- - Werkzeugauswahl fiir den Kanal1:
| 1300 | | | Bei Benutzung eines rechtsschneidenden Bohrers auf
Kanal 2 benétigen wir die Drehrichtung 3im Uhrzeigersinn.
s=v F=mm/Umdr Das rechte Schruppwerkzeug wird bei TC-Maschinen mit
| | [o3 | =] B1=90 und C1=180 auf die richtige Position geschwenkt.
3 cwjcow WP Lage
ki Ak | | SO
II' Bei der Technologieeingabe ist auf identischen Umdre-
hungswert und gleiche Drehrichtung zu achten.
6
Werkzeug Einstellungseigenschaften — O * 101
[o2]
5
Werkzeug T: |ASR_80_08_R =] 2
o)
P
Werkzeugname: |'H]115 CHNMG .. | s
e}
[=
Werkzeugkomehktur: 1 ~ o
K=
[$]
Frasen [1] / Drehen[2]: |2 w~ <
<
Werkzeugposition B: 90.00012 = Simulation-Einstellungen
Werkzeugposition C: 130.000 = - [] Zusatz-Werkzeugmagazin
oK Abbrechen
Das Werkzeug fir Kanal 2 ist ein Bohrer mit D=20.
B ToolManager 1.0.0.30 =
=} ‘ 1003 Spiralbohrer axial vl 1
e % ‘Smlzyhndarschaftaxwal v| ;
[ 5011 1204urzbohrfutter D 0-10L =84 D160 VD ~ |
\ -]
% = el ==l . ’
—_& 10011 Spiralbohrer Kanal 1
s S Bl e E
; 20010 Spiralbohrer Kanal 2
< > v
(O cutter () Holder () Clamp @Al 202
Bezeichnung | 1008 Spiralbohrer axial | Werkzeug T Nr. | 3 | Platz Nr. | 3 | Osn
Schneidenlange |50 | #1@ X1 |120 | ZL ‘150 ‘ Y1 | | R1 | | QL
Dty [= | =P ] wf | 2| | v | re| e[ ]
B-Werkzeug #3E X3 | | 3 ‘ ‘ Y3 | | R3| | Q3 l:l
WP Grésse ﬂD x4| | 24‘ ‘ v4| | R4| | Q4 I:l
WP Winkel1 WP Winkel2 MultiToolMagazinNr lZ‘ S=Umndr/Min F=mm/Min
— I:l Bausatz aktualisieren
Gewindesteigung B=Abs l:l Cetbs I:l oy e Aufnahmen Filtern
Bohrerspitzeninkel 118 | @) Vor Kopf ) Uber Kopf l:l
Schneidenanzahl 2 ®K1 Okz OK3 cwjoow WP Lage
R-Werkzeug @spa ez

Bemerkung |

Apbrechen
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Das Ergebnis sind nun 2 Bearbeitungsprogramme im Kanal 1 und Kanal 2. Diese werden
rot markiert eingefiigt was keinen Fehler darstellt sondern lediglich auf eine 4A-Bearbeitung
hindeutet.

Kanal 1-(0_4 ACHSEN) | - X
SPF S5F G Operation
- [ MAIN K1
. [k WEINIT
- & 3 17 STARTPROGRAMM KANAL 1
!

5001 4 18 {5 Schruppen_54

- I -

M- (5002 3 18 SCHRUFPEN_S3

!
-5 003 18 NOP_OP
- (ot 3 18 ENTLADEN AUTOMATISCH
- | 3 17 ENTLADEM MAMUELL KANAL 1
- 4 17 ABGREIFEN KANAL 1
- 4 17 BELADEN MANMUELL KANAL 1
- | 3 17 WERSCHIEBUNG
Kanal 2 - { 0_4_ACHSEN) ] - X
SPF 5P G Operation
i MAIN K2
; 18 STARTPROGRAMM KAMAL 2
18 BOHREN_D20
3 1008 Spiralbohrer axial
18 SCHLICHTEN_54
18 NOP_OP
18 ENTLADEN AUTOMATISCH
18 ENTLADEM MANUELL KANAL 2
18 ABGREIFEN KANAL 2
18 BELADEN MAMUELL KAMAL 2

Erstellen Sie zundchst unabhangig voneinander die Bearbeitungen in den jeweiligen
Programmen. Nutzen Sie das CAD/CAM fir die Schruppbearbeitung und die fertigen
Zyklen fur die Bohrbearbeitung. Das Ergebnis sind zwei Bearbeitungsprogramme. Bei
der Simulation stellen Sie in der Regel eine Kollision fest.
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4-Achsenbearbeitung

Um diese Kollision zu vermeiden, missen Waitmarken einfligefligt werden, um beide
Kanale zu synchronisieren.

m In der Programmverwaltung den Waitmarkenmanager aufrufen

Wartenmarken

B |n dem oberen beiden Fenster wéhlen Sie zunachst die beiden Programme aus die
Waitmarken bekommen sollen.

& oms 02

sescn | bapmens | Vervatung )
Waitmarks manager < x | ana 2- oA | < x
CRSbIEY G tame
Yol 1 N .
Kandl 2 0 4 18 STARTPROGRAMM KANAL 2
317 STARTPROGRAMM KANAL T w1 4 b oRREN D)
001 [ Tis Scmepen s¢ 2 4 18 SCHLCHTEN S4
@2 3 18 SCHAUPPEN.SI w0 1 noro
ws 0 18 Norop 316 ENTLADEN AUTOMATISCH
318 ENTLADEN AUTOMATISOH 310 ENTLAOEN MANUELL KANAL2
317 ENTLADEN WANUELL KaNAL 1 i AGREREN KANALZ
4 17 ABGREFENKANAL 416 BELADEN MANUELLKANAL2
417 GELADEN MANUELL KAUAL1
3 17 veRsoHEBUNG
< > >
1 %L vssers ser Al x_vsras rer -
2| SPATI=/_1 VK. DIR/__VSPRONWIES"0_3 ACHSEN"_\PO. 2 sspamie/
3| oremaTron o “Cchruppen, 4% E gl
2| Jnerenancen : vsormens™~ i
5| exteRn verscrTzsune (sTaG{20]) s | uerstuee
5| 1900 6 vsiLs ne1 vsises & jzercns
7| moes _Vspzaonerts 7| inarema
5| oo G vsawes 3 Joarin
5| 1015 G50 X0 Yo ZoRG_vS2PS o
10 10
1 bt
m 1 Lioen von o
=
 vsTTERMALIDS "5 1
VSTOOLNANES 1005 v ..~ 15 o wkrmanien THARKENBEARBELTUNG AB 5.3
£ 1 ar
C(_T305,0,0, VSTOS, V385, VSCS) 17 eo 1 ETaRTpRocRAm
15| sevis( vises) 1o
15| 090 60 0o b_VFKS=_VSDS S4-1300 F_VSFEEDS M VESPS=3 M VEKS0D 15 CYCLEZDO("_VSPROIVES "0_4_ACHSEN"")
20 i 2
21| G xe(Rorees.) Yo 21 s ta)
2 22 Wnao1s: WATTH(1S, WATT
HE “onin s
s 24 57
2 5
26| mose c1 x-6 36 ise i 1
27| moss co z =
20| msso co xeko738 F
2 5
30| CICLESS(BESINED", . 1,.5,0.,0.4,0.2,0.15,1,0,0.,2.) 2
51 oror 0 ME v

Waitmarks manager Von links nach rechts:
& | E | _i _‘ Neue Waitmarke einfiigen, Waitmarke 16schen, zeige Wait im ander-
en Kanal, Verschienben der Waitmarke hoch oder runter
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Notizen ® Den Satz auswihlen nachdem die neue Waitmarke eingefiigt werden soll

j m Neue Waitmarke einfligen

Waitmarks Auswahl X

Kanal 1 Kanal 2 ~
SWAITMIO  SWAITM(D
SWAITM(T  SWAITM(T
SWAITM2  SWAITM(2
SWAITM(3  SWAITM(3
SWAITMI4  SWAITM(4
SWAITM(S  SWAITM(S
SWAITMIE  SWAITM(G
SWAITM7  SWAITM(7
SWAITMIE  SWAITM(E
SWAITMIS  SWAITM(3
SWAITM(10  SWAITM(10
SWAITM(12  SWAITM(12
SWAITM(13  SWAITM(13
SWAITM(14  SWAITM(14
SWAITM(15  SWAITM(15
SWAITM(16  SWAITM(16
SWAITM{17  SWAITM(17
SWAITM{18  SWAITM(18
SWAITM{13  SWAITM(19
SWAITM{20 SWAITM(20
SWAITM21  SWAITM(21
SWAITM(22  SWAITM(22
SWAITM(23  SWAITM(23
SWAITM(24  SWAITM(24 v

0K Abbrechen

B Eine beliebige Waitmarke auswéhlen und mit OK bestéatigen

O 1990 G_VINLD MOL_VBNIFD
7 N10es _VSDIAMONOFFS
8 N1910 G_VSGNP§

9 N1915 G59 X@ Y@ Z=RG_VSINPS
10| TOWWCS

VEINTERNALIDS
: VSTOOLNAMES
V5T

17 TC(_V$D$,0,0, VSTD$, V$8$, VSCH)

18 | SETMS(_V$SP$)

19| G99 GB 695 B_V$K$= V$B$ S4=1300 F_VSFEED$ M V$SP$=3 M V$K$08
28 Ge 7e.1

21 GO X=(RG738+5.) Y@

k2 nnss11: BHATTM(IT,NATTIKLY ;

CHMG ..

24 | jressersarsaesssesseraas (ONTUR

27 N105@ Gl X-1.6
28 N1055 GB 72
29 N106O GO X=RG738

31| CYCLE9S("BEGIN:END",3.,.1,.5,0.,0.4,0.2,0.15,1,0,0.,2.)
32| GOTOF END
33 | BEGIN:

B Die neue Waitmarke wird rot markiert eingefligt

Die gleiche Vorgehensweise wenden Sie nun auch an, um im entsprechenden Programm
auf Kanal 2 die Waitmarke einzufligen. Die im Kanal 1 verwendete Waitmarke wird gelb
dargestellt.

‘Waitmarks Auswah| X

Kanal 1 Kanal 2 -
SWAITM(OD  SWAITM(D
SWAITM(T  SWAITM(1
SWAITM2  SWAITM(2
SWAITM(3  SWAITM(3
SWAITM(  SWAITM(4
SWAITM(5  SWAITM(S
SWAITM(E  SWAITM(E
SWAITMT  SWAITM(7
SWAITM(E  SWAITM(E
SWAITM(9  SWAITM(3
SWAITM(10  SWAITM(10
SWAITM(11

SWAITM(12  SWAITM(12
SWAITM(13  SWAITM(13
SWAITM(14  SWAITM(14
SWAITM(15  SWAITM(15
SWAITM(16  SWAITM(16
SWAITM(17  SWAITM(17
SWAITM(18  SWAITM(18
SWAITM(19  SWAITM(19
SWAITM20  SWAITM20
SWAITM(21  SWAITM(21
SWAITM(2Z  SWAITM(22
SWAITM(23  SWAITM(23
SWAITM(24  SWAITM(24 v

oK Abbrechen
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Nach dem einfiigen ist auch diese Waitmarke im Programm sichtbar. Notizen

3 FUFEHA T LUN :_Vﬁul"lwltx) UUHH.EI'J_LJLU

4 | ;BEMERKUNGEN : V$OPREMS""

5| EXTERN VERSCHIEBUNG (STRING[28])

6| G VIWL$ MB1 VSWSP$

7| VDIAMONOFFS

3| G _VIGNP$

9| G59 Xe Z=RG VSINP$
10
11| ;WZID: VSINTERNALID"7"
12 | WZNAME: V$TOOLNAME}"1ee2 Spiralbohrer axial™
13 T="* VETEA 5
14 TC(_V$D$) 105
15 | SETHMS(_V35P$)
16 G99 GB G95 54=1300 F_VSFEEDS M_V3SP$=3 M VK0S >
17| G@ Z5. 5
15 GB X=(RG738+5.) Y@ =
o | nnss11: EHATTMCIINWATTOKINWATTOREY ;K1 001 SP4 Schruppen_S4 2
20 ©
21 3
22 S
23 @@ 2. 2
24| Go Xe S
25| G17 <
26 | CYCLES1(2.,0.,1.,-36.,) <
27 | G VLS
28
29

Die eingefligten Waitmarken werden automatisch in das Dummyprogramm geschrieben.

Das Ergebnis der Bearbeitung mit Waitmarken in der 3D-Simulation.

j:ﬁnsichI 1| =X
—~—
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4 | Rohteil definieren

7 Rohteil definieren

200 |
: =]
h [
________ j ! =
| e
2| | —
o 1 1
I o
I -
| s
| :
i i
1 1
i =] I
1 E 1
| =] |
1 1
| I o
‘E 1 1 E
=]
25 20
=]
100

Achtung: Dies ist ein Beispiel fir die TC-Baureihe!
Wenn Sie eine kleinere Maschine haben, setzen Sie im Werkstlick entsprechend kleinere
Werte ein.

[ ®]

wrwe W IN die Werkstick einstellungen wechseln

Einstellungen

Spindel 4| Spindel3 Parameter Reitstockspitze

Spinde! Grundaufnahme:

i %
FUTTER D250 (PRJ) v|
Maximal @ 250 Minimal @
Lénge 101
Aussenspannung [virtuelle Darstellung fiir 30-Simulation
Spannelemente
s} K
HARTE BACKEN AUSSEN (PRJ) ~ |

_— e [ ]
Sparmhub [5 ] Aneigacen

Werkstiick

[externes Werkstiick 3

e oz e
Zugabe Z-Auflage D Zugabe ZDrehseite
Genauigkeit

Abbrechen
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Wenn Sie die Spannmittel definiert haben, wéhlen Sie nun aus der Liste der vorgege- Notizen
benen Rohteile ein rot hervorgehobene aus, andern den Name und speichern es ab.

B Mittels bearbeiten die Werte im Profil Editor bearbeiten

Profil Editor (1.0.0.10) X

=

=1

Sa| @) K| @) | K| I

D | x-wert |zvaue [R [v_ |1 |

0 0 -1.0 0.0 0.0 0 0

1 100.0 -1.0 0.0 0.0 0 0

2 100.0 50.0 5.0 0.0 0 0

3 50.0 50.0 5.0 0.0 0 0

4 50.0 151.0 5.0 0.0 0 0

5 o] 151.0 0.0 0.0 0 0

3] o] -1.0 0.0 0.0 0 0 l
109
c
()
1S
2
c
£
[
e
©
8
<
[]
o

0K | Abbrechen |
m  Alle vorhandenen Werte |6schen
D |xwert |zvaue |r v |1 K
0 0.0 0.0 0.0 o 0.0 0.0

Tragen Sie nun die RohteilmaBe aus der Zeichnung in die Tabelle ein. Dabei ist es wichtig,
dass der Nullpunkt auf der linken Seite des Fertigteils sein muss und alle MaBe sich von
dort aus aufbauen!! Beachten Sie, dass die X-Koordinaten als Radiuswert angegeben
werde.

Profil Editor (1.0.0.10) e

ol (@l (] @& s +] -]

D | xwert [zvae |R [v_ |1 |k

0 0.0 -1 0.0 0 0.0 0.0
1 75 -1 0.0 0 0.0 0.0
2 75 19 0.0 o 0.0 0.0
3 100 19 0.0 o 0.0 0.0
4 100 81 0.0 o 0.0 0.0
5 &0 81 0.0 o 0.0 0.0
5 &0 39 0.0 o 0.0 0.0
7 0 39 0.0 o 0.0 0.0
E; 0.0 0.0 0 0.0 0.0

oK Abbrechen
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Notizen Bitte vergessen Sie nicht, die RG-Parameter auf Ihre Anderungen abzustimmen!
Die 3D-Darstellung des Rohteils kann per Maus gedreht werden.

A Einrichtedaten (1.0.0.36) x

Spindel 4 Spindel 3 |Parameter | Reitstockspitze

Parameter

RGT14 RG721

131 Stangenlénge D
RG720 RG724
%8
200
L]

Stangenanschlag auf Revelver

i;

RG725 RG713 1470 Stangen-Ersteinschub [)
RG738 Stangen-Weiterfibrenderhub 0

RGT12

ROT1S

G714 RG720

RE) uT G725

=

IraT2s
RG714 RGT20

[

®  Den Dialog mit Ok Ubernehmen

Wenn alle Einrichtdaten eingegeben sind, sollten Sie das Ergebnisin der Objekt-Simulation
Uberprifen

Nach dieser Vorgehensweise kdnnen Sie auch Ihre Spannmittel wie z.B. Futter, Spann-
zangen, Backen, Reitstockspitze (sofern vorhanden), usw. frei nach Bedarf konstruieren.

110 A-D821DE-1_2019
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7.1  Rohteil-Erstellung im CAD/CAM-Modul Notizen

Legen Sie eine neue Operation mit Namen "Rohteil" an.

Meue Operation *
1 nop_op
Ebene Spindel

() G17 {Angetrieben Stim) @ 5P4

(® G18 (Drehbearbeitung) ) 5P3

() G19 {Angetrieben Mantel) () Keine Spindel
[] Operation wird im Hauptprogramm verwaltet.
Mame der Operation: |HOHTE|L| |
Bemerung: | |
Z-Werkszuck Mullpunkt RG.... 720 w
Operations-Vorlage: OPERATION_TEMPLATE K1G18  ~

QK Abbrechen

Entfernen Sie den Haken aus "Operation wird im Hauptprogramm verwaltet"
AnschlieBend laden Sie die Operation und wahlen CAM.

B Die Kontur wird im CAD erstellt. Wichtig: sie muss in positiver Richtung erstellt und
abgespeichert werden

B Im MenUl "NC-Code erzeugen"wahlen Sie Umwandeln und Alles

A-D821DE-1_2019 111
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D ROHTEIL, channel 1, ROHTEIL \EI@
G_V$GNPS 2
G59 X0 YO Z=RG_VS$ZNP$
TOWWCS

GO X0. Z-1.

Einfiigen B
Datei einfiigen : C:\GNTAUNNC-Daten\DMG0S7_012\Projects\ROHTEIL prfx
50X0. 21
G1X150.
G1Z19,
G1 X200,
G181
G1 X120,
G129,
G1 XD
G40
VERSCHIEBUNG("#REF174@1@AUS@0#")
M_V$K$09
L710(1)
NN9999: M17
Eifiigen Apbrechen
v
< >
097 CTX Beta 1250 4A TC (Drehmaschine, DMGSIEMENSS40D) | Autonum. : aus | Zeile 21 Spalte 1

Zur Ubernahme in das Maschinen-Einrichteblatt miissen die NC-Satze markiert und
dann kopiert werden.

l:"] m In die Werkstlick einstellungen wechseln

m Wahlen Sie ein rot markiertes Rohteil aus, benennen Sie es um und klicken
Sie dann auf bearbeiten.

m Alle Werte |6schen

@ = Auf ISO import klicken

m Den kopierten Code einfligen

Spindel 4| Spindel3 Parameter Reitstockspitze

Spindel Grundaufnahme

(] || | | X
FUTTER D250 (PRJ) " |
Maximal & 250 Minimal & 91
Profil Editor (1.0.0.10 X
S |3 1s0-Konverter X
D XM
0 0.0 |Go¥o. z-1 E— |
G1X150.
sg G1719.
G1X200.
G1Z81.
G1X120.
G199,
G1X0.
. e [
oK | Abbrechen |
—_— ~
Teile @ RG738 200 Minimal @ 0
Teilelénge RG725 150 Anzahl Kanten 0
Zugabe Z-Auflage 1 Zugabe Z-Drehseite
Genauigkeit
OK Abbrechen

B Die Eingaben Ubernehmen
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7.2 Rohteil als STL einlesen Notizen

Fertig programmierte Werkstiicke kénnen im Programmer als STL Dateien abgespeich-
rt werden und z.B. als Rohteil weiterverwendet werden.

B Das Bauteil in der Simulation abarbeiten lassen

4
a;|~l

Rohteil definieren

®  Uber die Kameraeinstellen kann das fertige Bauteil angeschaut werden - dieses
befindet sich hinter der Maschine

B Datei -> Werkstlick erxportieren als .stl -> auswahl der Bearbeitung-> Ablageort
wahlen

ROHTEIL_BEARB - ESPRIT SimNC

Datei Simul sicht Fer Hilfe

Ctrd+Q ibbewegung:  50,000% o
»

cder X | Kanal2

Ctrl+F3 Kinematics: T253 [mm]
eichern als wp... 2 Current Prog

exportieren als stl... ¥ Werkstueck 01 {Fertig)
Werkstueck_02
Werkstueck 03

Beenden Alt+F4

A-D821DE-1_2019 113
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Einstellungen

Spindel 4| Spindel3 Parameter Reitstockspitze

Spindel Grundaufiiahme.

Taorzs (20| wndo .
Techgercrss [ | mmikenten 0

Zugabe ZAufage 0

Gensuher

Zugabe Z0rehseite 1

Z | [#] [ %]
FUTTER D250 (PR1) v
JH— e
Lenge 01
Aussenspannung [virtuelle Darstellung fir 3-Simulation
Spamlemente
Z | [#] [ %]
HARTE BACKEN AUSSEN (PR1) v
om0 Spamdementinkel [0
Sparchub [ ] ancahibeden

oK Abbrechen

7.2.1 Laden des STL Datei als Rohteil
wuw W In die Werkstlick einstellungen wechseln
m Hacken bei "externes Werkstlick" setzen
m .stl-Datei laden
7 Einrichtedaten (1.0.0.36) X

4 | Rohteil definieren

m Koordinatensystem fiir die Maschninenbearbeitung anpassen (Achse setzen)

3 Einrichtedaten (1003
Spindel 4| Spindel3 Parameter Reitstockspitze

Spindel Grundaufiiahme.

Z | [#] [ %]
e = [ |

Achse setzen 3

postion Rihtung

x [o ®u Roteren

v [o o

N @ Versieb
aoha [0

T

'

0 Zugabe Z0rehseite 1

Eingaben mit OK bestatigen und anschlieBend simulieren
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1 2 3 B
Rohteil @115 x 70
67
37
= o
2 L Sl @
30
ale Fasen 1x45°
DIN IS0 13715 | 0.4 | 04

Allgemeintoleranz ISO 2768-m

Verantwortl. Abt.
DMGMORI AC

Technische Referenz

Erstellt durch
DMGMORI AC

Genehmigt von

Dokumentenart
Fertigungszeichnung

Dokumentenstatus
freigegeben

Titel, zusatzlicher Titel

Material
EN AW-Al Cu & PB Mg

ACADEMY ]
Ubung1 And.|[Ausgabedatum Spr. |Blaft
de |1
1 2 | 3 4
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1 | 2 3 4
Rohteil 160 x 78 N 43
ohtei X /\M 20
- > 25 A
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B
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Q
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m\( 2 117
S
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76
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o
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A
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x
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DIN ISO 13715 | 0.4 | -0 Allgemeintoleranz ISO 2768-m
Verantwortl. Abt Technische Referenz Erstellt durch Genehmigt von
DMGMORI AC DMGMORI AC
Dokumentenart Dokumentenstatus
Fertigungszeichnung freigegeben
DIVMIG MIORI Titel, zusatzlicher Titel Material
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DMGMORI AC DMGMORI AC
Dokumentenart Dokumentenstatus

Fertigungszeichnung
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Titel, zusatzlicher Titel

Material
EN AW-Al Cu & PB Mg

ACADEMY ]
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Dokumentenart Dokumentenstatus
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1 | 2 3 4
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L
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5 2X45° SW 160
95 180
O
2.5 1x45° SW80
475 90
DIN IS0 13715 +0,L 0.4 Allgemeintoleranz IS0 2768-m
Verantwortl. Abt Technische Referenz Erstellt durch Genehmigt von
DMGMORI AC DMGMORI AC
Dokumentenart Dokumentenstatus

ACADEMY
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de |1
1 2 | 3 4




ACADEMY

1 2 3 4
A
A
3
= @)
§ [
B ©
B
8
121
c
(]
| | S
2
g° £
=
(]
T
)
-
<
[}
[+
C
C
90° ]
D 40
D
E
E
Rohteil @75 x 18
DIN IS0 13715 +0,L 04 Allgemeintoleranz 1SQ 2768-m
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Dokumentenart Dokumentenstatus
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9| G-Befehle

9 G-Befehle
9.1 Syntax Erlauterung

Fur die Syntax Beschreibung werden wir folgende Notation benutzen

Syntax Beschreibung

Gxy X Y] AB C/D (E [F|G])|H
Der betrachtete Referenz G-Code xy
X ein obligates Code Wort
[Y] ein optionales Code Wort
AB entweder A oder B, eins von beiden muss programmiert werden
C/D C oder D oder beide, mindestens eins von beiden muss programmiert werden

[X=foo] X st optional, der Standardwert ist foo

Beispiel:
(E [FIG)H entweder H oder (E und optional (entweder F oder G))

Diese Syntax Notation wird auch fir andere Kommando-Typen (falls nétig) benutzt.
Der Zusatz ,,ohne Wirkung in der Simulation betrifft Kommandos, die in der Simula-
tion ignoriert werden. Sofern notwendig und technisch mdglich, kénnen diese spater
implementiert werden.
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9.2 Hochsprache und G-Befehle bezogen auf den Programmer

AC()
AROT
ATRANS
C

D

DIAM90
DIAMON
EXTERN

GO

G1

G2

G3
G4
G17

G18
G19

G26
G41

G42
G54
G55 bis G57
G58

G59
G63
G70
G74

A-D821DE-1_2019

AbsolutmaBprogrammierung fiir Achsen (X,Y,Z,C,...) und Langen
(1,J,K,...) wird noch nicht untersttitzt.

Reihenfolge der Drehungen Z,Y,X. Keine Einschrankung des
Wertebereichs.

Nullpunktverschiebung bei C-Achsen auf die aktuelle Arbeitsspindel
beschrankt.

Programmierung nur im Eilgang. DC, ACP, ACN werden nicht unter-
stitzt. Zustellung immer auf dem kirzesten Weg.

Ist die gewahlte Korrektur nicht definiert, wirkt dies wie DO (ohne Kor-
rektur)

Standardeinstellung, nicht abwahlbar

Wirkt nur bei Programmierung in Absolutmal

Prozeduren werden angemeldet und ggf. aus der Datei template_
twin500.tnc nachgeladen.

Eilgangprogrammierung von Linear- und Rundachsen in einem Satz ist
zulassig wird jedoch in der Simulation in zwei Satze zerlegt, wobei zu-
erst die Rundachsen zugestellt werden, z.B. GO B180 X100 geht Uber
in GO B180 \n GO X100. Nur die C-Achse der aktuellen Arbeitsspindel
kann programmiert werden. Gleiches gilt fiir die Bewegung der Gegen-
spindel mit Z3, wenn diese nicht in einem eigenen Satz programmiert
wird.

Lineare Interpolation von Z3 und einer anderen Achse wird derzeit
nicht unterstitzt.

Kreisbdgen kdnnen sowohl durch Angabe des Mittelpunktes als auch
des Radius angegeben werden. Mittelpunkte sind immer inkremental,
d.h. G2 X100 I=AC(10) entspricht G2 X100 110. Vollkreise bei Mittel-
punktsprogrammirung werden noch nicht unterstitzt.

Siehe G2

Verweilzeit in Umdrehungen (G4 S10) wird nicht unterstitzt.

Wird erst aktiviert nachdem auf Spindel 1 oder 2 umgestellt wurde.
Schaltet TRANSMIT und TRACYL ab.

Schaltet TRANSMIT und TRACYL ab.

Wird erst aktiviert nachdem auf Spindel 1 oder 2 umgestellt wurde.

In einem Satz darf nur eine Drehzahlbegrenzung programmiert werden.
Wechsel der Kompensation oder des Korrekturwerts erst nach zwi-
schenzeitlicher Abwahl der Kompensation méglich

Siehe G41

Auswirkung auf Verschiebung FINE noch unklar

Siehe G54

Nur eine Nullpunktverschiebung einer C-Achse pro Satz wird akzep-
tiert. Verschiebungen beztglich der B und der Z3-Achse sind nicht
moglich.

Siehe G58

Modal wirksam

Wird erst in der Inch-Version vollstéandig unterstitzt
Implementierung, nachdem geklart ist, wo die Referenzpunkte liegen.

In einem Satz kann nur die C-Achse der aktuellen Arbeitsspindel oder
die der Frasspindel angefahren werden.

ACADEMY
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Notizen G94 Deaktiviert intern G96, d.h. G94 entspricht G94 G97. Wirkt nur auf

Linearachsen, nicht aber auf Rundachsen.

G95 Deaktiviert intern G96, d.h. G95 entspricht G95 G97.

G96 Aktiviert intern G95 und Ubernimmt dabei u.U. den Vorschubwert in
mm/min.

G153 Bezugspunkt in Kanal 1 (Frésspindel) ist der Drehpunkt der B-Achse
und in Kanal 2 (Scheibenrevolver) die Werkzeugaufnahme

GOTOB Sprung unterbleibt, wenn die angegebene Marke nicht existiert.

Vor- und Ricksprung werden nicht unterschieden, d.h. GOTOB und
GOTOF kénnen sowohl vorwarts als auch rlickwarts springen.

GOTOF Siehe GOTOB

IC() KettenmaBprogrammierung fir Achsen (X,Y,Z,C,...) wird unterstitzt,
nicht jedoch fiir Langen (I,J,K,...) und die Achse der Gegenspindel Z3.

IF Bedingung darf nur arithmetische Vergleiche von Zahlen und ,norma-

len’ Variablen enthalten. Abfragen z.B. des Maschinenzustands oder
von Systemvariablen sind nicht mdglich. Die bedingte Ausflihrung ist
auf Sprungbefehle beschrankt.

L Sprung unterbleibt, wenn das angegebene Unterprogramm nicht
existiert. Keine Kontrolle der Schachtelungstiefe. Ubergabe von
Parametern wird derzeit nur fir Standardunterprogramme aus tem-
plate_twin500.tnc unterstitzt. Die Option SAVE und der mehrfache
Durchlauf eines Unterprogramms bei einem Aufruf werden nicht unter-

sthtzt.

M336 Das Spannfutter wird (auch bei laufender Spindel) ge6ffnet. Die Spin-
del wird nicht blockiert, d.h. M336 funktioniert wie M333.

RET Funktionsweise identisch zu M17

S Zuweisung der Spindeldrehzahl nur fir die aktive Spindel
(siehe SETMS)

SPCOF Nur die aktuelle Arbeitsspindel kann angesprochen werden.

Lageregelung bei Spindel 1 und 2 (angetriebene Werkzeuge) bleibt
ohne Wirkung in der Simulation.

SPOS Nur die aktuelle Arbeitsspindel kann angesprochen werden.
Lageregelung bei Spindel 1 und 2 (angetriebene Werkzeuge) bleibt
ohne Wirkung in der Simulation
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9.2.1 Nicht unterstiitzte Kommandos (Auswahl) Notizen

Die nachfolgenden NC-Befehle sind nicht implementiert. Sofern notwendig und tech-
nisch moéglich, kénnen diese spéter (ggf. flr bestimmte Maschinenvarianten)
implementiert werden.

Allgemeine Kommandos:
ACN AbsolutmaBangabe bei Rundachsen, negative Drehrichtung

ACP AbsolutmaBangabe bei Rundachsen, positive Drehrichtung

AMIRROR Spiegelung um die angegebenen Achsen wird noch nicht unterstitzt.
Belegung von MD10610 und MD 10612 unklar.

ANG Konturzugwinkel
AP Polarwinkel bei Programmierung in Polarkoordinaten
AR Offnungswinkel bei Kreisbégen 9
ASCALE Skalierung der genannten Achsen 127
CASE Verzweigung o
CHF Lénge der Fase bei Konturziigen _f_,
CHR Lange der Fase in Bewegungsrichtung bei Konturziigen z‘i’
CIP Kreisinterpolation Uber Zwischenpunkt
DC AbsolutmaBangabe bei Rundachsen, kirzester Weg
DITE Gewindeauslaufweg
DITS Gewindeeinlaufweg
FA Axialer Vorschub
FFWOF Vorsteuerung aus (ebenso FFWON)
FGROUP Vorschubwert gilt fur alle genannten Achsen
FL Grenzgeschwindigkeit flr Synchronachsen
FXS Fahren aus Festanschlag ein (ebenso FXST, FXSW)
MIRROR Spiegelung um die angegebenen Achsen wird noch nicht unterstitzt.
Belegung von MD10610 und MD 10612 unklar.
P Mehrfachaufruf von Unterprogrammen
POS Positionierung der angegebenen Achse(n) ohne Satzweiterschaltung
POSA Positionierung der angegebenen Achse(n) mit Satzweiterschaltung
POSP Positionierung der angegebenen Achse(n) tiber Zwischenpunkte
REPEAT Wiederholte Ausfiihrung eines Programmteils
REPEATB Wiederholte Ausfiihrung des angegebenen Satzes
RND Kontur verrunden
RNDM Kontur verrunden (modal)
RP Polarradius bei Programmierung in Polarkoordinaten
RPL Arbeitsebene Drehen mit ROT oder AROT
SCALE Skalierung der angegebenen Achse(n)
SETAL Alarm setzen
SUPA Satzweise Ausschalten aller Nullpunktverschiebungen
TOFRAME Frame-Erzeugung nach Werkzeugausrichtung
TRAANG Transformation auf schrdge Achse
TRAORI Drei-, Vier-, und Fiinf-Achs-Transformation
TURN Anwahl zusétzlicher Kreisdurchlaufe bei G2/G3
WAITP Warten auf Verfahrende
WAITS Warten auf erreichen der Spindelposition
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