BTG s
training

Designed for your profit

bedeutet:

[ E[M]CONOMY ]

G1B (ZX)

lme NPV Nl |y W,
setzon » Werkst | & | messen

B 8- -0 0
i B - B

Mehr Flexibilitat und Funktionalitat
mit der neuen WinNC fur Sinumerik Operate

Mit ShopMill/ShopTurn und programGUIDE vereint unter
einer innovativen und intuitiven Bedienoberflache.



WInNC fur Sinumerik Operate

WInNC ist eine steuerungsspezifische Software, die auf einem handelsublichen PC installiert wird. Sie
entspricht in Bedienung und Funktion der jeweiligen Originalsteuerung. Mit der Erweiterung um die neue
WinNC fur Sinumerik Operate inkl. ShopMill und ShopTurn wird der Umfang der industriegangigen
Steuerungen um eine weitere wichtige Version erganzt. Eine detailgetreue Nachbildung der Funktionali-
taten und Bedienoberflachen deckt alle ausbildungsrelevanten Bereiche der Originalsteuerung ab.

Wie bei allen WinNC-Steuerungen kann auch hier eine 30 Tage Demo-Version unter www.emco-world.com
heruntergeladen werden.

Bedienbereiche:

Uber die Taste ,Menu Select” wird die Softkeylei- )

ste fur den Schnellzugriff auf die Bedienbereiche . : s B
und Betriebsarten eingeblendet. Dadurch wird das . oop [ o0
Navigieren in der Steuerungsoberflache wesentlich i o0 181 2500

erleichtert.

Die Siemens-typische Bedienstruktur vorherge-
hender, in der Industrie bewahrter Steuerungen : :
wurde beibehalten und um nutzliche Funktionen e
erweitert. Sanstige M-Funki.
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Parameter: Programmmanager:

W Ubersichtliche Werkzeugverwaltung M Alle verfiigbaren Laufwerke (lokal und im
Drehrichtung und Kiihlung werden hier vordefi- B Gewohnte Programmstruktur in Unterpro-
niert, werkzeugtypabhéangige Werte ,Bohrer-Spit- gramm-, Hauptprogramm- und Werkstiick-
zenwinkel, Gewindebohrer-Steigung, Fraswerk- ordnern

zeuge-Zahnezahl®)

B Nullpunktverschiebungen G54-G599. Es stehen
99 voreinstellbare Nullpunktverschiebungen zur
Verfligung

B Anwendervariablen R0-R299
zur Parametrisierung von Programmen

Teileprogramme
® K_TASCHEN
Unterprogramene
& KONTUROBZ2
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& POCKET .01.2012 14:40:08
KIPPHEBEL 01,2012 17:19:42
CONCEPTMILL105 12.01.2012 17:20:40
5 2 _AUFSPANNUNGEN 12.01.2012 17:20:00
PLEUEL
5 MAIN PROGRAMM
VERAHNUNG NOCKENWELLE
MILLSS

Platz Typ Workzougname

& |FRAESER 10mm

& |FRAESER 0 96.783
ZENTRIERER 0 45173
ZENTRIERER lase 52.001

58.586
58.586

4 |3D TASTER 6 112238
i BOHR GEW FR 68.739

5SB0 6.8mm Ta.882
| GEWB M8 72.107
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¥ VT360

55 _AXIS
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Programmerstellung:

B ShopMill- und ShopTurn-Arbeitsschrittprogrammierung
M programGUIDE: G-Code-Programmierung zusammengefasst mit Zyklenunterstiitzung
M ISO-Code-Programmierung

Highlights ShopTurn-, ShopMill-Arbeitsschrittprogrammierung

H Alle programmrelevanten Parameter werden im
Programmkopf definiert:

MaBeinheit, Werkstl']cknullpunkt, Rohteil, Sicher- : Planfrisen :ﬁmﬁ;ﬁém.wzvmnmm.uvn.ozu.a.. 7
heitsabstande und Rl'jlckzugverhalten, Gleich-/ b ::mtmmchn . T-FRAESER 10mm F0.08/Z V1B0m X0=0 Y0-0 Z0=...
Gegenlauf L g ToNmeRmrOOSUVMOS

B Werkzeugaufruf erfolgt direkt im Zyklus: s e Enlesii
Beliebige Technologiedefinition
(mm/Zahn - mm/min, m/min - U/min)

M Transformationszyklen:

T=PLANFRAESER F0.1/Z V180m Z0=0 Z1=-18.5

Nullpunktverschiebung, Verschiebung, Rotation, - e i e
Skalierung und Spiegelung kénnen bequem uber e 20 Hii00 Fiobl =5

Programmende

Zyklen definiert werden

B Umfangreiche Editorfunktion:
Suchen, Suchen/Ersetzen, Markieren, Kopieren,
Einfigen und neu Nummerieren

M Fehlerhafte Werte wahrend der Zykleneingabe
werden rot hinterlegt. Bei der Zyklendefinition
wird zu jedem Eingabefeld eine erklarende Grafik
dargestellt und zusatzlich ein Tooltip mit weiter-
fuhrenden Informationen

0.000 mmL
0.000
0,000
0.000
0.000

B Kontextsensitive Hilfe Gber ,Help“-Taste. Abhéngig vom aktuell am Bildschirm angezeigten
Thema (Zyklen,Werkzeugverwaltung, ...) wird der dazu passende Hilfetext eingeblendet
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Maschinen mit integriertem Steuerungs-PC:

M Alle Concept Maschinen
M Maschinen, die auf ACC umgerulstet wurden
Bl MOC mit Windows XP oder héher (32 / 64 Bit)

Maschinen mit beigestelltem Steuerungs-PC und Programmierplatzen:

l PC 1000 Mhz

B Windows XP oder héher (32 / 64 Bit)

M Arbeitsspeicher min. 256 MB RAM

M Freier Festplattenspeicher 400 MB

B Programmierplatz: 1*USB, Maschinenversion: 2*USB
M TCP/IP-fahige Netzwerkkarte bei Maschinenversion

TUV
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