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ShopMill 是一种专为钻铣类加
工而设计的应用软件，主要适用于中

小批量生产。对于单个通道内多达 5 轴

的立式和万能型铣床及加工中心来说，

ShopMill将使得从图纸到工作的每一

个环节都更加快速、简便。从根本上提

升你的加工效率；ShopMill 通过使用

全部图形化编程界面，使程序的编制

简单、快速。操作者只需按几次键，即

可生成所要求的加工程序，而无需具

备 DIN/ISO 编程知识。

ShopMill 通过其 EASYSTEP，与刀具

管理、测量循环等结合使用，使得钻铣

加工更加简化、明晰，再复杂的加工任

务都变得易于调度、管理；诊断监视功

能强。

ShopMill 还可以利用 MMC103， 访问

硬盘和以太网。同时，大型的模具加工

程序 (CAD/CAM 生成的程序)，也可以

在其上执行。

ShopMill 有 PC 版的软件，可安装在

计算机上，进行数控加工的学习。

ShopMill 的特点:



按键一览

调用基本菜单

调用“信息 /报警”区

调用“刀具 /偏置”区

调用“程序”区

调用“程序管理”区

调用“手动加工”区

调用“自动加工”区

调用扩充编辑器

光标控制

参数修改切换选项

认可一个数值 /调用一个选择

编辑输入区

改变符号

改变屏幕显示

确认信息 /报警

• 提取刀具
• 设定参考点
• 测量工件
• 测量刀具

• 创建新程序
• 打开现存程序
• 插入新程序段
• 编辑程序段

• 用于一个循环的换刀
• 在多个循环的换刀
用于简单运动的换刀

• 简单的钻削
• 相关的钻削
• 其它刀具位置的重复利用

• 腔、销、槽和端铣
• 多工位的腔、销、槽

• 创建轮廓
• 铣轮廓
• 铣轮廓轴
• 铣带孤岛的轮郭轴

• 用图像模拟程序
• 三维工件查看工件的切削
• 缩放查看

• 拷贝、粘贴、删除程序段
• 查找程序段
• 从程序切换到执行

• 选择加工的程序
• 修正程序
• 段搜索
• 在屏幕上跟踪程序运行

• 改变屏幕显示

关闭输入项而不认可现输入值

可修改参数切换选项

关闭输入任务并认可现输入值

内容
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操作区

基本菜单

操作区

手动加工

自动加工

程序

信息 /报警

程序管理

刀具
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设定

提取刀具

按 和

调出刀具表

选刀

按

刀具被插入

按 换刀

设定参考点

逼近参考点

按 和

选择轴

输入参考坐标

设定工件零点

逼近工件

按 和

选择测量类型，例如:

选择参考轴

输入数值

按

测量刀具

逼近已知的机床参考点，比如: 工件的边沿

按 和

选择测量的类型，如:

输入参考点的值

开始计算
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创建程序

创建新程序

用 调程序管理器

按

输入程序名并且按

程序头参数编辑

按

打开现存的程序

用 调程序管理器

选择程序

并按 或

插入新程序段

前提: 现存的程序已打开

选择插入行 (要插入内容在其后面一行)

选择加工模式

如:

输入加工参数

按

编辑程序段

前提: 现存程序已打开

选择程序段

并按

进行修改并按

以确认
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程编换刀

用于一个循环的换刀

调用循环，如:

将光标停在

“T”处

用 调刀具表

选择刀具

按

刀具被插入

用于简单运动的换刀

选择 和

按

将光标停在“T”处

用 调刀具表

选择刀具

按

程编移动，如: 直线或圆弧。
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钻削

简单钻削

调用 和

选择

输入参数并按

以确认

按

选择

输入参数并按

以确认

关联钻削

前提: “钻削”循环已选择，例如:

输入位置号并按

以确认

按

用不同的刀具重复利用位置

最多 20 个加工步骤和位置可以互联

选择 输入参数并确认

重复定位

选择 输入参数并确认

选择 输入参数并确认

选择 输入参数并确认

选择 输入参数并确认

该例中，位置001和整圆分布的孔先进行中心

钻，再钻成孔。
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铣削

腔、销、槽和端面的铣削

调用 和

选择铣循环

输入参数并按

以确认

多工位腔、销和槽

在圆圈孔的每一个位置都铣一个腔。

调用 和

选择铣循环

参数

用

切换到

输入参数并按

以确认

切换到 区

选择

选择位置标记

输入参数并按

以确认

同钻削一样，位置和切削过程对于铣削的作

用相同。
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轮廓

创建轮廓

调 和

按

输入轮廓的名字并按

以确认

输入起始点并按

以确认

逐步程编

轮廓元素

用 确认每一个元素

用 确认完成的轮廓

铣轮廓轨迹

调 和

按

轮廓腔铣

调 和

按

按

输入参数并按

以确认

如果第一个刀具不能完全

加工成腔

轮廓可以连续加工几次

铣带孤岛的轮廓腔

创建或粘贴孤岛轮廓
(在腔轮廓后直接进行)

更进一步内容见“轮廓腔铣”

前提: 已创建一个轮廓

输入参数并

用 确认

轮廓可以被连续加工数次 (如: 先粗加工，然

后精加工。)

前提: 一个封闭的轮廓已被创建。

前提: 一个腔轮廓已被创建。
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模拟

用图像模拟程序运行

调 和

模拟自动被启动

改变视图

按 切换到顶视图

按 切换到三维视图

＋光标显示剖切面

用 键移动剖切面

用 调 3 维立体视图

(三维视图显示现行加工状态，无动态更新)
按 或

用

按

缩放视图 (仅用于 2 维)

在修改后更新切件缩放视图 (仅用于 2 维)

按

按

用 调 3 维立体视图

三维立体剖视图

选择缩放中心

用下面的键来定位剖切面
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编辑程序

拷贝、粘贴、删除程序块

前提: 现存的程序已打开。

调用扩展编辑器

选择要编辑的块

按 选择若干个块

按 拷贝选择内容

按 删除选择内容

(也可拷贝)

按 插入拷贝的选择

程序段总是插在光标的后面

还可以拷贝插入程序块从一个程序到

另一个程序

按 切换程序

搜索程序块

前提: 现存程序已打开

调扩展编辑器

按

输入搜索数据并按

以确认

从程序编辑切换到加工

前提: 现存程序已打开。

选择加工开始的程序段

按
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安装程序

选择加工程序

调用程序管理器

选择程序

按

修正程序

前提: 程序已在“自动加工”区里运行

停止程序

按

并按

输入修改内容并按

以确认

按 以继续加工

退出编辑器之后，加工从选定的

程序段开始。

切件显示和缩放的详细内容

见“图像模拟”。

用

切换视图

工件加工在屏幕上同时显示。

按

前提: 程序正在运行

在屏幕上跟踪加工

非模态程序执行

前提: 程序已在“自动加工”区里运行

按单程序段

起动程序

工件的加工在每个程序段后被中断。这时，

可以起动一个运动或机床的辅助功能。

起动下一个程序段
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小技巧

改变屏幕显示

切换语句列表和程序图形 (程序预览)

切换程序图形和帮助显示 (输入项目表)

1.了解进一步内容，请参看《Operater’s Guide ShopMill》

一书，订货号为: 6FC5 298-5AD30-0BP0

2.可以在 ShopMill 加工程序的语句间加进 G 代码指令程序。

3. ShopMill 是基于铣加工工艺的应用软件，因此，根据铣削

工艺规定的顺序进行加工至关重要。
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应用实例和技术数据：

ShopMill的功能

ShopMill技术参数

交互式图形化编程

• 交互式图形化编程所有控制功能
• 易于理解，自解释，面向车间的图标
• 输入后直接屏幕图形显示
• 通过帮助窗口可以输入参数注释
• 输入数值的正确检查
• 以简易的文字说明错误信息

对话结构

• 界面友好、以面向输入的编程步骤自由编制
工步

• 程序步骤的粘贴、复制、编辑和删除
• 将当前任务保存到子程序中

加工循环

基本几何形状

• 直线
• 极坐标直线
• 圆形
• 极坐标圆
• 圆螺旋线

钻削循环

• 钻中心孔
• 钻削
• 铰孔
• 深孔钻削
• 镗孔
• 攻丝
• 螺纹加工

铣削循环

• 表面铣削
• 采用多种进给方式进行矩形槽加工
• 采用多种进给方式进行圆形槽加工
• 矩形销
• 圆形销
• 纵向槽
• 圆形槽
• 带有岛状结构的轮廓槽加工和剩余材料检测
功能

• 可接近粗加工孔的可选进给以及螺旋或倾斜
进给方式

定位循环

• 定位顺序 (单个位置)
• 定位线
• 定位网格
• 定位圆 (全圆，部分圆)
• 障碍物

帮助系统

• 对每个循环提供与上下文有关的帮助图形
• 对每个参数提供简易的文字说明
• 带有故障定位的对有关具体故障的说明
• ShopMill演示版
• 编程几何形状的图形显示

工作站环境

• 编程与当前加工操作并行进行
• 数据可以从编程系统传送 (V24)

手动功能 /装夹功能

• 加工平面的选择 (X/Y平面为标准平面，可以
切换到另外的平面)

• 孔中心参考点测量
• 不用 3维探头来测量拐角和边沿
• 采用 3维探头来测量拐角、边沿和圆弧中心
• 采用 3维探头确定工件尺寸
• 3维探头的标定
• 测量刀具长度 (手动、负载传感器)
• 测量刀具直径 (手动、负载传感器)
• 负载传感器的标定
• JOG (点动) 进给
• 依据数字显示的移动
• 带有有效数字显示和预先定义进给的定位功
能

• 表面铣削

自动功能

• 程序段搜索 (在钻削循环中也可以这样)
• 程序段顺序 (自动模式)
• 程序测试 (空运行)
• 重新逼近轮廓

逼近功能

• 通过按键进行自动编程补偿
• 通过按键进行补偿位置的程序选择
• 单步模式

几何形状输入

• 增量输入
• 绝对值数据输入
• 极坐标测量输入
• 直线、圆元素输入
• 丢失测量值的系统计算
• 轮廓元素的修改、插入和删除
• 过渡段元素的插入

技术性输入项

• 通过熟练工人自由选择加工方法
• 自由定义加工宏程序
• 用切削数据计算器来定义进给量、进给量/齿、
转速等

• 刀具列表，采用功能键可以调用
• 刀库加载、寿命和替换刀具等方面的刀具管
理

模拟 /监控

• 显示原始轮廓 (仅对四边形)
• 以实时方式显示在存在切削去除过程时的刀具
直径路径或最后运动的路径

• 显示刀具中心路径
• 以上视图或侧视图方式显示零件
• 模拟 3维成品零件
• 变比显示加工区域 (缩放)

图形帮助功能

放大、翻转、镜像、旋转、比例放大、拆分等

操作系统

• 程序管理
• 保存文件操作、删除、搜索显示、复制、编辑
等

• 可以通过功能键调用计算器
• 口令保护
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上海
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广州
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沈阳城市广场写字楼第二座 14-15 层
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邮政编码: 150036
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传真: (0451) 228 2828
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吉林省长春市西安大路 9 号
香格里拉大饭店 809 室
邮政编码: 130061
电话: (0431) 898 1100
传真: (0431) 898 1087
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陕西省西安市长乐西路 8 号
香格里拉金花饭店 310/312 室
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南京
南京中山东路 90号
华泰证券大厦 20层
邮政编码: 210002
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传真: (0592) 520 4535

深圳
广东省深圳市深南大道 6008 号
深圳特区报业大厦 28 层南 A、B 区
邮政编码: 518009
电话: (0755) 8351 6188
传真: (0755) 8351 6527

重庆
重庆市渝中区邹容路 68 号
大都会商厦 18 层 08A-11
邮政编码: 400010
电话: (023) 6382 8919
传真: (023) 6370 2886

南宁
广西省南宁市七星路 137 号
广西外经贸大厦 27 层北
邮政编码: 530022
电话: (0711) 210 9056
传真: (0711) 210 9051

昆明
云南省昆明市青年路 395 号
邦克大厦 26 楼
邮政编码: 650011
电话: (0871) 315 8080
传真: (0871) 315 8093

乌鲁木齐
乌鲁木齐市西北路 39 号
邮政编码: 830000
电话: (0991) 458 1660
传真: (0991) 458 1661

天津
天津市河西区南京路 20 号
金皇大厦 3320 室
邮政编码: 300202
电话: (022) 2332 2525
传真: (022) 2332 8833

南京
南京中山东路 90 号
华泰证券大厦 20 层
邮政编码: 210002
电话: (025) 456 0550
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杭州
杭州市延安路 511 号
元通大厦 518 室
邮政编码: 310006
电话: (0571) 8510 0416
传真: (0571) 8506 7942

售后服务中心
西门子工厂自动化工程有限公司 (SFAE)
北京市朝阳区东直门外京顺路 7 号
邮政编码: 100028
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西门子数控 (南京) 有限公司 (SNC)
南京市江宁经济技术开发区西门子路 18 号
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北    京: (010) 6439 2860
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武    汉: (027) 8548 6688-6601
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中文资料下载中心
www.ad.siemens.com.cn/download/

技术支持
北    京:
热线: (010) 6471 9990
传真: (010) 6471 9991

大    连: (0411) 369 9760-40
上    海: (021) 5879 5255
广    州: (020) 8732 3967
成    都: (028) 8620 0939
www.ad.siemens.com.cn/service

用户咨询热线
电话: (010) 6473 1919
E-mail: calldesk@pek1.siemens.com.cn


