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引言 1
 

如何更快地从图纸到工件？ 

迄今为止，数控生产主要采用复杂、抽象的代码进行 NC 编程， 因而只有专业人员才能

对其进行操作。 但是实际上，由于每一个熟练工人都堪称专业人士，因而也能够利用传

统机械加工中所积累的丰富经验处理最为棘手的任务，尽管采取的方法通常很不经济。 
所以，有必要找到一种方法，使这些技术专家们能够有效地将其经验应用到 NC 机床生产

中。 

西门子公司推出的 ShopTurn 工具，使操作人员省却了编码之苦。 

西门子提供的解决方案是：建立一个工作计划，而不是一段程序 

通过建立与操作人员水平相当、包含具体操作要求的工作计划，ShopTurn 的用户能够将

其专业知识真正运用到加工过程中，同时亦不会荒废实际的技能。 

由于 ShopTurn 能够建立强大的集成式运行轨迹，即使最复杂的轮廓和工件也可以轻松制

得。 所以： 

可借助 ShopTurn 更加快捷地从图纸向工件转移！ 

尽管 ShopTurn 简单易学，但本培训教程有助您更快更好地掌握 ShopTurn 的各项功能。 
使用 ShopTurn 进行操作之前，我们将在前四章中阐述一些重要的基本问题： 

● ShopTurn 优势概述。 

● 基本操作演示。 

● 为初学者讲解加工中的几何学和工艺学基本元原理。 

● 后面一章则是对刀具管理的介绍。 

之后是对 ShopTurn 实际操作的介绍： 

● 采用五个示例由浅入深地讲解了 ShopTurn 的各个加工选项。 在每个示例的开始部分

均提供了对各种按键的图形展示及功能说明：您可据此自行进行按键操作。 

● 接着，示教如何在自动运行方式下使用 ShopTurn。 

● 如果愿意，还可以接着测试一下您对 ShopTurn 的掌握程度。 
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请注意，由于各个车间的生产情况千差万别，这里使用的工艺数据只可视为示例。 

正如在技术人员的帮助下研发出 ShopTurn 一样，本培训手册是根据用户的实际操作编辑

而成的。 因此，祝各位使用 ShopTurn 工作得心应手。 
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ShopTurn 的优越性 2
 

本章描述了使用 ShopTurn 工作的优越性。 

2.1 节省学习时间... 
● 因为在 ShopTurn 中您无需学习外文术语。 所有要求的输入均为纯文本格式。 

 

● 因为 ShopTurn 还辅以彩色的帮助显示。 
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● 因为您亦可将 DIN/ISO 指令并入 ShopTurn 图形化的工作计划中。 您可以采用 
DIN/ISO 66025 和 DIN 循环编程。 

 

● 还因为您可以随时在工作计划的各个步骤和工件图形（线框图）之间进行切换。 

 
图 2-1 工作计划中的步骤 

 
图 2-2 线框图 
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2.2 节省编程时间... 
● 因为在输入工艺值时，ShopTurn 提供了优化支持： 您只需在表格中输入进给速度

（或进给率）和切削速度 - ShopTurn 将自动计算转速。 

 

● 因为 ShopTurn 仅用一个工作步骤即可描述整个加工过程并可自动生成必要的位置运

动（此处为从换刀点至工件来回运动）。 

 

● 因为 ShopTurn 图形化工作计划中的所有加工步骤都以简洁明了的方式显示，这就给

用户提供了一个完成的概况、使用户具有更强的编辑能力，即使对于复杂的生产步骤

也可以应付自如。  

 

● 因为在轮廓车削过程中多个加工操作和轮廓能够相互链接。 

 



ShopTurn 的优越性  
2.2 节省编程时间... 

 使用 ShopTurn 的简易车削 
12 培训文档, 05/2010, 6FC5095-0AB80-1RP0 

● 因为具有通用语言输入和图形支持功能，内装的轮廓计算器可以处理所有相关尺寸

（直角坐标、极坐标 ）的运算且操作简便。 

 
图 2-3 技术图纸  

 
图 2-4 输入屏幕 
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● 因为您可以随时在图形化显示和包含帮助画面的参数屏幕之间进行切换。 

 
图 2-5 图形视图 

 
图 2-6 帮助画面 

● 还因为工作计划的继续创建和加工过程是可以并行的，在利用 ShopTurn 生产工件的

同时，还可以继续创建新的工件计划。 
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2.3 节省生产时间... 
● 因为在轮廓车削时能够优化刀具选择： 

大部分体积使用粗加工车刀去除，剩下的余料 ① 可自动识别出来并用更锐利的刀具加

以清理。  

 

● 因为能精确地确定所选返回平面，可以避免不必要的进刀路径并能因此节省昂贵的生

产时间。 可以通过设置简单，扩展或全部来达到此目的。 

 

返回平面: 简单 返回平面: 扩展 返回平面: 全部 
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● 因为您可以利用设计简洁、紧凑的工作计划轻松地优化加工步骤（例如：此处为通过

省却换刀操作来优化步骤）。  

 
图 2-7 原来的加工步骤 

 
图 2-8 通过剪切和粘贴优化的加工步骤 

● 还因为进行重复操作时，ShopTurn 充分利用了统一的数字技术来（SINAMICS 驱动

器，....，SINUMERIK 控制系统）实现最大的进给速度以及最佳的精度。 
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确保一切操作顺利 3
 

本章将通过具体的示例来介绍 ShopTurn 的基本操作。  

3.1 ShopTurn 操作 
拥有强大的软件固然重要，但同时亦须使用方便。 不管是在 SINUMERIK 840D sl 上，还

是在此处显示的 SINUMERIK 828D 上，设计简洁的机床操作面板都可以确保操作简单易

行。 操作面板由 3 部分组成，扁平面板①、CNC 全功能键盘②和机床控制面板③。  
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CNC 全功能键盘上用于在 ShopTurn 内浏览的最主要的按键如下所示： 
 
按键 功能 

 
<HELP>  

调用所选窗口中和上下文相关的在线帮助。  

 
<SELECT> 

选择一个所提供的值。  

 
光标键 

移动光标的 4 个按键。 

按下此处显示的向右箭头键，会在编辑器中以编辑模式打开一个目录或程

序，例如：循环。 

 
<PAGE UP> 

在菜单画面中向上翻页。  

 
<PAGE DOWN> 

在菜单画面中向下翻页。  

 
<END> 

在菜单画面或表格中光标移至最后一个输入栏。  

 
<DEL> 

 编辑模式： 

向右删除第一个字符。 

 导航模式： 

删除所有字符。  

 
<BACKSPACE> 

 编辑模式： 

删除光标左侧一个选中的字符。 

 导航模式： 

删除光标左侧所有选中的字符。  

 
<INSERT> 

 按下该键后进入编辑模式，而再次按下该键后会离开编辑模式并进入导航

模式。 

 
<INPUT> 

 结束输入栏中值的输入。 

 打开一个目录或程序。 
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按下屏幕周围的软键，可以选择相应的 ShopTurn 功能。 按键一般均直接对应于相应的

菜单。 由于菜单内容会随操作情况的变化而发生变化，所以需要使用软键执行各项操

作。  

可使用水平方向的软键调用各种主要功能。 

可使用垂直方向的软键调用 ShopTurn 的所有子功能。 

 

不管您正在执行哪个操作步骤，点击此键，即可随时调用主菜单。  

主菜单 

 

3.2 主菜单菜单项 

3.2.1 加工 

加工 - 手动 

  

按下软键“加工”。 

  

  

按下“JOG”键。 
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可用于调整机床、采用手动方式移动刀具等 。 还可以用来校正刀具和设置工件零点。 

 

图 3-1 调用工具并输入工艺值 

  

 

图 3-2 输入目标位置值 
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加工 - 自动 
  

按下软键“加工”。 

  
  
按下“AUTO”键。 

在加工的同时显示当前工作步骤。 按一个按键（实时记录）即可切换到同步模拟方式。 
在执行一个工作计划的同时，可以添加工作步骤或者创建一个新的工作计划。 

 

图 3-3 执行工作计划 

 

图 3-4 实时记录执行过程 
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3.2.2 参数 

参数表 

  

编辑刀具管理数据和编辑程序。 

  

  

刀具列表 

没有刀具时，请勿加工。  

这些刀具可以在刀具列表中加以管理。 

 

图 3-5 刀具列表 
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刀库 

刀具可以集合到刀库中。 

 

图 3-6 刀库 

零点列表 

零点保存在一张清一目了然的列表中。  

 

图 3-7 零点列表 
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3.2.3 程序 

编辑程序 
  

在此编辑程序。 

  

如果您已经在程序管理器中创建了一个 ShopTurn 程序，现在您可以着手创建一个工作计

划以及其中对应工件的所有加工工序。 须凭借您自身经验优化工序。 

 

将待加工的轮廓以图形方式输入。 
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几何形状和工艺在编程中是一个整体。  

 

几何形状和工艺关联性举例： 

 

在某个工作步骤的图形化显示中，“归类”的各个图标可以清楚地表明几何形状和工艺之间

的关联性。 “归类”意指生成一个加工步骤所需的几何形状和工艺相互关联。  
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程序模拟 

在机床上加工工件之前，可以在屏幕上以图形方式显示程序的执行过程。  

● 按下“模拟”和“启动”软键。 

● 想要中止模拟时，可以按下软键“停止”。 

● 按下“复位”软键结束模拟。 

模拟中有以下视图： 

 

图 3-8 侧视图（显示激活刀具的轨迹） 

 

图 3-9 3D 视图 
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图 3-10 2 窗口视图 
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3.2.4 程序管理器 

程序管理 

  

  

在此可以随时创建新程序。 或者访问已有程序，以便执行、修改、复制、重命名程序。 
也可以删除不再需要的程序。  

 

当前正在执行的程序会标有绿色图标。 
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USB 闪存驱动器可以进行数据交换。 因此，可以将外部创建的程序复制到 NC 中并执

行。 

创建新工件 

在一个新建工具中，您可以管理您的程序和其他文件，例如：刀具数据、零点、刀库指

定。 

创建程序 
创建了一个新程序后，便可以通过下面的软键确定输入格式： 
 

 
ShopTurn 程序 

 
G 代码程序 

3.2.5 诊断 

报警和信息 
  

此处可以显示报警列表、信息和报警记录。  

 

图 3-11 报警记录 
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本章仅讨论车床中几何学和工艺学的基础知识， 未涉及 ShopTurn 的输入。 

4.1 几何学基础知识 

4.1.1 刀具轴和工作平面 

在车床上旋转的不是刀具，而是工件。 该轴为 Z 轴。 

● 平面 G18 = 车刀加工 

● 平面 G17 = 端面钻铣加工 

● 平面 G19 = 柱面钻铣加工 

由于车床工件的直径相对容易检测，直径数据以端面轴为准。 您因此可将实际尺寸直接

与图纸尺寸进行对比。 

4.1.2 工作区域内的点 

若要通过测量系统在现有工作区域内为 CNC 控制系统（装有 ShopTurn 的 SINUMERIK 
828D ）定位，必须使用以下几个重要的参考点。  
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机床零点 M 

机床零点 M 是由机床制造商定义的，不可更改。 它位于机床坐标系统的原点。  

 

工件零点 W 

工件零点 W 也被视作程序零点，它是工作坐标系的原点。 它可以自由选择，而且应将其

定义为图纸上大多数尺寸的起点。  

 

参考点 R 

因为机床零点在一般情况下是无法返回的，所以用回参考点 R 来使测量系统回零。 控制

系统可以此方式找到线性测量系统的计数起点。  

 

刀架参考点 T 

刀架参考点 T 对于设置带有刀具转塔和默认刀具的机床具有重要的意义。 其位置和内孔

实现了对柄式刀具刀座进行符合标准 DIN 69880 和 VDI 3425 的调整。  

4.1.3 绝对值尺寸和增量值尺寸 

绝对值输入 

输入值以工件零点为基准。 

 

 

* G90 绝对值尺寸 

 

输入绝对尺寸时，必须始终输入终点的绝对坐标值，而无需考虑当前位置。 
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增量值输入 

输入值以当前位置为基准。 

 

 

* G91 增量值尺寸 

 

输入增量尺寸时，必须始终输入当前位置和终点之间有方向区别的差值。 

 

按下 SELECT 键可以随时在增量值输入和绝对值输入之间切换。 

 

下面是几个绝对值/增量值组合输入的示例： 
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4.1.4 直角坐标和极坐标尺寸 

直角坐标值输入 

输入坐标值 X 和 Z。示例中以灰色背景显示的值会自动计算出来。  

 

 
 

输入绝对尺寸时，必须始终输入终点的绝对坐标值，而无需考虑当前位置。  
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极坐标值输入 

输入长度值和角度值。 示例中以灰色背景显示的值会自动计算出来。  

 

该角可输入 ... 

正值和 / 或 ... 

 

 
α1 = 与 Z 轴正方向的夹角 

α2 = 和前一元素所成角度 

... 负值。 
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也可以混合输入直角坐标值和极坐标值。 在此给出两个示例： 

 

输入终点的 X 坐标值和长度值 

 
 

  

输入终点的 Z 坐标值和角度值 
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4.1.5 沿圆弧运动 

根据 DIN 圆弧由圆弧的终点（G18 平面上的 X 和 Z 坐标值）和圆心（G18 平面上的 I 和 
K）来定义。  

ShopTurn 轮廓计算器也为圆弧提供了自由输入图纸中任意形式的尺寸值的可能，而省去

了换算的麻烦。 

下面以两条圆弧为例 - 先只进行部分定义。  

 

 

圆弧 R10 的输入： 

 

圆弧 R20 的输入： 

 

输入之后： 

 

 

 

 

 

输入之后： 
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当您输入了所有已知值并在各圆弧的输入窗口中按下软键全部参数后，后面的所有值会自

动显示出来。 

 

 
DIN 格式： 

G2 X50 Z-35 CR=10 

 

 

 
DIN 格式： 

G3 X30 Z-6.771 K-20 

4.2 工艺学基础知识 

4.2.1 切削速度和转速 

在车床上大部分时候都是直接对切削速度进行编程，即在粗加工、精加工和槽式车削时。 
只在钻削和（多在）螺纹车削时对转速进行编程。 

确定切削速度 

首先，可根据制造商的产品目录或刀具表册来计算最佳切削速度。  

 

刀具材质： 硬制合金 

工件材质： 易切削钢 

  

值： vc = 180 m/min 
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恒定切削速度 vc (G96) 在粗加工、精加工和槽式车削时： 

 

 

为了使各工件直径上选择的切削速度都一

样，应由控制系统使用指令 G96 = 恒定切削

速度来调整转速。 这可由直流电机或变频交

流电机来实现。 理论上直径发生很小的变化

时，转速也会无限增大。 为了避免因离心力

过大而产生危险，必须设置转速限制， 
例如 n = 3000 rpm。 

DIN 格式的程序段形式如下：  

G96 S180 LIMS=3000  
(其中 LIMS = 极限)。 

钻削和螺纹车削时的恒定转速 n (G97)： 

由于在钻削时使用不变的转速来工作，此处必须使用指令 G97 = 恒定转速。  

转速与需要的切削速度（此处选择 120 m/min）和刀具直径相关。  

输入为 G97 S1900。 
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4.2.2 进给率 

前面一章我们学习了如何计算切削速度和转速。 使用刀具切削时，必须给切削速度或转

速指定对应的进给速度。  

确定进给率 

和切削速度一样，进给率也取自刀具厂家所提供的刀具表册或资料，当然也可凭经验得

出。  
 
刀具材质： 硬制合金 

工件材质： 易切削钢 

  

找到的值（刀具表册）：  

 

f = 0.2 - 0.4 mm 

选择平均值： f = 0.3 mm 

进给率和进给速度的关系： 

使用恒定进给率 f 和相应的转速 n 就可以得到进给速度： 
 

 

 

 

 
   
因为转速不同，所以进给速度（即使进给率相同）对于不同的

直径也是不同的。 
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本章讲述如何为后面章节中所举的示例创建刀具， 同时教您如何计算刀具长度和设置工

件零点。 

5.1 刀具管理 
ShopTurn 提供三组刀具管理列表： 

● 刀具列表 

● 刀具补偿列表 

● 刀库列表 

5.1.1 刀具列表 

ShopTurn 提供了大量的刀具种类（收藏、铣刀、钻头、车刀和特种刀具）。 每种刀具类

型都有不同的装刀位置和几何参数（例如刀座角度）。  

 

图 5-1 收藏列表举例 
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刀具列表中显示了创建、设置刀具时必需的所有参数和功能。 

 

图 5-2 刀具列表示例 

重要参数的含义： 

 

刀位 刀位号 

型号 刀具类型 

刀具名称 刀具通过其名称和备用刀具号加以标识。 输入的名称可以为文

字或编号。 

ST 备用刀具编号（用于备用刀具方案） 

D 刀沿号 

长度 X 长度 X 几何数据 

长度 Z 长度 Z 几何数据 

直径 刀具直径 

刀座角度、刀尖角度、

刀片宽度 
刀座角度（粗加工刀具和精加工刀具）、刀尖角度（钻头）和

刀片宽度（切槽刀） 
 主轴旋转方向 
 冷却液 1 和 2（例如内部冷却和外部冷却）  
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5.1.2 刀具磨损列表 

在此定义相关刀具的磨损量数据。  

 

图 5-3 刀具磨损列表 

重要的刀具磨损参数： 

 

Δ 长度 X 长度 X 磨损 

Δ 长度 Z 长度 Z 磨损 

Δ 半径 半径磨损 

TC 选择刀具监控 

 使用寿命（T） 

 工件数量 （C） 

 磨损量（W） 

刀具寿命或者 

工件数量或者 

磨损 * 

* 参数取决于 TC 中的选择 

刀具寿命 

工件数量 

刀具磨损 

设定值 刀具寿命、工件数量或磨损的设定值 

预警极限 指定触发警告的刀具寿命、工件数量或磨损的设定值。 

G 选中该复选框时，刀具被锁定。 
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5.1.3 刀库列表 

刀库列表中包含了分配给一个或多个刀库的所有刀具。 该表显示了每种刀具的状态。 此
外，还可以为某个刀具预留库位或将库位锁定。  

 

图 5-4 刀库列表 

重要参数的含义： 

 

D 锁定该库位 

Z 刀具标记为“超大”。 该刀具占据刀库中的两个左半刀位、两个右半刀位、一个上半刀

位和一个下半刀位。 

L 固定位置编码 

将刀具固定分配到一个库位。 
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5.2 采用的工具 
本章介绍如何在刀具列表中输入示例加工所需的刀具值。  

在主菜单中选择“参数“。 

 

 

按下软键“刀具列表”。 

需要创建新刀具时，首先进入刀具列表，然后搜索空位。  

 

图 5-5 刀具列表 - 空闲的刀位 

 

按下软键“新刀具”。 

选择所需的刀具类型并输入数据。 
 

 说明 
直径为 8 的铣刀（CUTTER_8）应可以进行切入操作，因为其还用来铣槽。 
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5.3 刀库中的刀具 
以下各节讲述如何将刀具装载到刀库中。 

从刀具列表中选择一个没有刀位号的刀具。 

 

图 5-6 在刀库中选择刀具 

按下“装载”键。 下面的对话框中的第一个库位为空，您可以更改或直接采用该位置。  

 

图 5-7 输入和/或接收库位 
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接收后刀具列表显示如下： 

 

图 5-8 接收后的刀具列表 

5.4 测量刀具 
接下来介绍如何计算刀具。 

步骤 

按下软键“T,S,M”，将刀具装入主轴。 
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然后进入菜单“测量刀具”。 

 

输入已使用或已起动刀具的直径。 

 

图 5-9 测量刀具 - 输入 X 的值 

 

刀具是根据工件直径来分配的。  

 

图 5-10 测量刀具 - 设置长度 X 
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现在要对 Z 执行相同的操作。 

 

图 5-11 测量刀具 - 设置长度 Z 

5.5 设置工件零点 
接下来介绍如何设置工件零点。 

步骤 

要设置工件零点，必须切换到主菜单中的手动加工方式。  

如果工件零点不在工件端面上，则要移动该点。 

 

图 5-12 输入零点偏移 
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接收输入。 

 
图 5-13 零点偏移已设置 
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示例 1： 台阶轴 6
6.1 概览 

学习目的 

在本章中，我们将详细介绍创建工件的初始步骤。 您将学到 

● 如何创建和管理程序 

● 如何调用刀具， 

● 如何输入进刀路径 

● 如何使用轮廓计算器创建任意轮廓， 

● 如何进行轮廓的粗加工和精加工， 

● 如何创建螺纹退刀槽、 

● 螺纹和 

● 凹槽。 

任务说明 

 

图 6-1 工件图纸 - 示例 1 
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图 6-2 工件 - 示例 1 

 
 

 说明 
ShopTurn 总是保存您最后用转换键选中的最后设置。 因此，在某些输入栏和所有转换栏

中必须注意，所有设定的各种单位、 文字和符号都必须与示例中对话框的显示保持一

致。 
在帮助文本中总是会显示切换选项（见下图）。 

 

 

图 6-3 转换栏示例 
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6.2 程序的创建和管理 

操作步骤 

控制系统启动后，进入基本画面。  

 

图 6-4 基本画面 

 

按下 MENU SELECT 打开主菜单。 在主菜单中您可以调用 ShopTurn 的不同区域。 

 

图 6-5 主菜单 
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按下软键程序管理器。 程序管理器打开。 

在程序管理器中您可以管理工作计划和轮廓，例如：新建、打开或复制等。  

 

图 6-6 程序管理器 

 

程序管理器中列出了现有的目录。 通过箭头键选择目录“工件”。  

 

打开目录“工件”。 

 

输入该工件的名称'EXAMPLE1'。 

 

图 6-7 创建工件 

 

确认您的输入。 然后以下的对话框打开。 

 

图 6-8 创建程序 

 

通过软键 ShopTurn 和 G 代码编程可以选择输入格式。 

点击 ShopTurn 确定程序类型。 

为该工作计划命名，此处为'TAPER_SHAFT'。 
 

接收输入。 
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然后，以下用于输入工件数据的屏幕会打开。 

 

图 6-9 程序开头 - 帮助画面 

 

在“程序开头”中输入工件数据和程序的基本数据。  

输入值有： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

尺寸单位 mm X  

零点偏移  X  

毛坯 圆柱体 X 使用转换键选择毛坯

外形，此处为圆柱

体。  

XA 80   

ZA 1   

ZI -100 abs X  

ZB -92 abs X ZB 的值为与卡盘的间

距。 

返回 简单 X 见下返回 
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栏 值 通过转换键选择 说明 

XRA 5 inc X 

ZRA 5 inc X 

换刀点  WCS X 

XT 120  

ZT 200  

此处输入返回平面

（绝对值或增量值）

和换刀点。 

安全距离 SC 1   

转速限制 S1 3500    

加工旋转方向 顺铣 X  

 

接收输入的值。 之后会显示程序开头。 

 

图 6-10 程序开头示例 1 - 工作步骤编辑器 

 

现在程序已经创建，作为后续加工步骤的基础。 它由名称（蓝框）、程序开头（图标“P”
表示）和程序结尾（图标“END”表示）三部分组成。 单个加工步骤和轮廓依次保存在程序

中。 之后将从上到下执行一遍。 

 

需要修改或再次检查数值时，可以再次调用程序开头。  
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返回 

返回平面可以在“简单”、“扩展”和“全部”之间切换。 根据对返回的设置，显示相应的间距

输入栏。  
 
简单 扩展 全部 

（适用于简单的圆柱体） （适用于带有内部加工的复杂

工件） 
（适用于带有内部加工和/或
底切的复杂工件） 

 
  

  
 

软键 
 

该软键可以切换到工件的在线图形（参见下图）。 

 

图 6-11 程序开头 - 图形视图 

 

该软键可以返回帮助画面。 
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6.3 调用刀具 

操作步骤 

按照以下步骤调用所需刀具： 

该键用于扩展水平软键栏。 

 

选择软键直线圆弧。 

 

选择软键刀具。 

 

打开刀具列表。 

 

图 6-12 刀具列表 

 

通过箭头键选择刀具 ROUGHING_T80 A。 
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将该刀具接收到程序中。 然后在输入屏幕中输入以下值，必要时可通过转换键切换单位: 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

主轴 V1 X 选择主主轴 V1。 

切削速度 240 m/min X  

选择平面 车削 X  

 

 

图 6-13 刀具 - 输入 

 

接收输入的值。 
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6.4 输入进刀路径 

操作步骤 

现在输入进刀路径： 

选择软键“直线”。 

 

选择软键“快速移动”。  

在输入屏幕中输入以下粗加工的起点值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 82 abs X  

Z 0.3 abs X  

 

 

输入进刀路径的起点  

 

接收输入的值。  
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选择软键“直线”。 
在输入屏幕中输入以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X -1.6 abs X 由于刀具的半径是 
0.8，因此应走刀至直

径 X -1.6。 

F 0.3 mm/rev X  

 

 

图 6-14 输入进刀路径 

 

接收输入的值。 

 

选择软键“直线”。 

 

选择软键“快速移动”。 刀具以快速移动方式离开端面。 
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在输入屏幕中输入以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

Z 1 abs X  

 

 

图 6-15 输入进刀路径 - 离开端面 

 

接收输入的值。  

 

选择软键“直线”。 

 

选择软键“快速移动”。  

在输入屏幕中输入以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 82 abs X 这样输入后，刀具会

重新运行到起点。 
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图 6-16 输入进刀路径 - 返回起点 

 

接收输入的值。 

 

选择软键“直线”。 

根据下面的工作步骤表输入另外四个进刀路径。  

 

图 6-17 输入进刀路径 - 另外四个进刀路径 
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开始模拟。 

 

图 6-18 3D 模拟  

 

再次按下软键模拟或按下任意一个水平软键，可以结束模拟。  
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6.5 使用轮廓计算器创建轮廓以及加工 

轮廓计算器 

为了输入复杂的轮廓，ShopTurn 提供了一个轮廓计算器，用它可以使非常复杂的轮廓输

入得以简化。  

 

 

与常规的编程方法相比，这种图形化的

轮廓计算器使您更轻松、快速地输入轮

廓，而且无需使用复杂的数学运算。 

操作步骤 

按照以下步骤输入轮廓： 

选择软键车削轮廓。 

 

选择软键新轮廓。将轮廓命名为'TAPER_SHAFT_CONTOUR'。  

每个轮廓都有自己的名称， 这使得程序读起来更容易。 

 

图 6-19 创建轮廓'TAPER_SHAFT_CONTOUR' 

 

接收输入。  
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轮廓线起点可以直接采用，无需更改（见下图）。 
 

 说明 
轮廓线一方面是粗加工的边界，另一方面也是精加工的路径。 

 

 

图 6-20 输入起点 

 
 

 说明 
没有按下软键图形视图时，会显示详细的帮助画面。 

 

接收输入。 
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在输入屏幕中输入垂直线段的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 30 abs X  

到下一元素的过渡元素 倒角 X 

FS 1.5  

将倒角(FS)作为过渡

元素直接附加在直线

上。 

 

 

图 6-21 输入垂直线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入水平直线的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

Z -17 abs X 

到下一元素的过渡元素 倒角 X 

FS 0  

直线一直延伸到 Z-
17。 

 
螺纹退刀槽在之后作

为单独的元素来添

加。 

 

 

图 6-22 输入水平轮廓段 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入垂直线段的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 40 abs X 

到下一元素的过渡元素 半径 X 

R 2.5  

将垂直线段延伸到标

注的交点处，包括下

一元素的倒圆。 

 

 

 

图 6-23 输入垂直线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入斜坡终点的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 50 abs X 

Z -30 abs X 

到下一元素的过渡元素 倒角 X 

FS 0  

 

 

 

图 6-24 输入斜坡的轮廓终点 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入水平直线的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

Z -44 abs X 

到下一元素的过渡元素 半径 X 

R 2.5  
 

 

 

图 6-25 输入水平轮廓段 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入垂直直线的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 60 abs X 各条线段（= 主要元素）的走向

不相切。 

 

 

 

图 6-26 输入垂直线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入水平直线的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

Z -70 abs X 

到下一元素的过渡元素 半径 X 

R 1  

与螺纹退刀槽一样，

几个凹槽在之后作为

单独的元素来输入。 

 

 

 

图 6-27 输入水平轮廓段 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入垂直线段的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 66 abs X 

到下一元素的过渡元素 半径 X 

R 1  
 

 

 

图 6-28 输入垂直线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入水平直线的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

Z -75 abs X 

到下一元素的过渡元素 半径 X 

R 1  
 

 

 

图 6-29 输入水平轮廓段 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入垂直线段的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 80 abs X 

到下一元素的过渡元素 倒角 X 

FS 2  

终点 X80 带有倒角 
2x45° 

 

 

 

图 6-30 输入垂直线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入水平直线的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

Z -90 abs X 

到下一元素的过渡元素 倒角 X 

FS 0  
 

轮廓终点在 X80 和  
Z-90（卡盘前 2 mm）。 

 

 

图 6-31 输入轮廓终点 

 

接收输入的值。 
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图 6-32 完整轮廓 

 

将轮廓接收到工作计划中。 

 

图 6-33 工作计划中的轮廓 
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为了加工刚才创建的轮廓，现在必须创建工作步骤。 此时按如下步骤进行： 

选择软键轮廓车削。 

 

打开刀具列表，选择 ROUGHING_T80 A。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入粗加工的值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.3    

V 240 m/min X  

加工 粗加工 
纵向 
外部 

X 
X 
X 

 

D 2.5   

UX 0.5   

UZ 0.2   

DI 0.0   

BL 圆柱体 X  

XD 0.0 inc X  

ZD 0.0 inc X  

底切 否 X  

设置加工区限制 否 X  
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图 6-34 粗加工轮廓 

 

接收输入的值。 

 

选择软键轮廓车削。 

 

打开刀具列表，选择 FINISHING_T35 A。 

 

将该刀具接收到程序中。 
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在输入屏幕中输入精加工的值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.15    

V 200 m/min X  

加工 精加工 X  
 

 

图 6-35 精加工轮廓 

 

接收输入的值。 

在工作步骤编辑器中，两个工作步骤链接在一起。 

 

图 6-36 工作计划中工作步骤的链接 
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选择软键模拟。 

 

选择软键侧视图。 

后续的模拟会显示加工顺序，方便在加工工件前进行检查。 

 

图 6-37 模拟 侧视图 

6.6 螺纹退刀槽 

操作步骤 

按照以下步骤创建螺纹退刀槽：  

 

图 6-38 螺纹退刀槽 

选择软键车削。 
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选择软键退刀槽。 

 

选择软键退刀槽螺纹。  

 

打开刀具列表，选择精加工刀具 FINISHING_T35 A 。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.15    

V 200 m/min X  

加工 粗加工/ 
精加工 

纵向 

X 
 

X 

 

位置  X （见上图） 

X0 30   

Z0 -17   

X1 1.15 inc X  

Z1 4.5 inc X  

R1 0.8   

R2 0.8   

α 30   

VX 1 inc X  

D 0.8   

U 0.1 X (栏)  
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图 6-39 螺纹退刀槽  

可根据需要在图形视图和帮助画面之间切换。 

 

图 6-40 螺纹退刀槽 - 图形视图 

接收输入的值。 
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选择软键模拟。 检查螺纹退刀槽，例如通过 3D 视图中的详细视图。 

 
选择软键 3D 视图。 

 

选择软键详细信息。 通过软键“缩放 +”、“缩放 -”、“放大镜”等，可对显示画面进行相应地

调整。  

 

图 6-41 模拟 3D 视图中的详细视图 

6.7 螺纹 

操作步骤 

按照以下步骤创建螺纹： 

 

图 6-42 螺纹 
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选择软键螺纹。 

 

打开刀具列表，选择钻头 THREADING_T1.5。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入螺纹的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

P 1.5 mm/rev X  

G 0   

S 800 rev/min X  

加工 粗加工/精加

工 

直线 

外螺纹 

X 
 

X 

X 

 

X0 30 X 

Z0 0  

Z1 -16 abs X 

LW 2  

LR 1  

H1 0.92  

αP 29 X 

ND 8  

这些输入定义螺纹的

几何数据。 

U 0.1   

NN 0   

VR 2   

多头的 否 X  

α0 0   
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图 6-43 螺纹 图形视图 

可根据需要切换为帮助画面。 

 

图 6-44 螺纹 - 帮助画面 

接收输入的值。 
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开始模拟。 

 

图 6-45 模拟 螺纹 

6.8 凹槽 

操作步骤 

按照以下步骤创建凹槽：  

 

图 6-46 凹槽 

选择软键凹槽。  

 

选择软键凹槽 2。  

 

打开刀具列表，选择车槽刀 PLUNGE_CUTTER_3 A。 
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将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入凹槽的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.1    

V 150 m/min X  

加工 粗加工/精加

工 
  

位置   （见上图） 

X0 60  

Z0 -65  

B1 6 X (栏) 

T1 3 inc X 

α1 0  

α2 0  

FS1 0.5 X (栏) 

R2 1 X (栏) 

R3 1 X (栏) 

FS4 0.5 X (栏) 

D 3  

这些输入定义凹槽的

几何数据。 

U 0.1 X (栏)  

N 2   

DP 10   
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图 6-47 凹槽 - 图形视图 

可根据需要切换为帮助画面。 

 

图 6-48 凹槽 - 帮助画面 

 

接收输入的值。 
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图 6-49 带有凹槽加工的工作计划 

开始模拟，例如在侧视图中或在 2 窗口视图中。 

 

选择软键侧视图。  

 

 

图 6-50 模拟 侧视图 
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选择软键其他视图。  

 

选择软键 2 窗口。  

 
图 6-51 模拟 2 窗口视图 
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示例 2： 传动轴 7
7.1 概览 

学习目的 

本章介绍了一些新的功能， 您将学到 

● 如何端面车削， 

● 如何使用轮廓计算器工作（扩展应用）， 

● 如何加工余料。 

任务说明 

 

图 7-1 工件图纸 - 示例 2 
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图 7-2 工件 - 示例 2 

准备 

独立完成以下工作：  

1. 创建名称为'EXAMPLE2'的新工件。 

2. 创建名称为'DRIVE_SHAFT' 的程序。 

3. 输入毛坯的尺寸，步骤参见示例 1。 

 
图 7-3 创建程序开头 

创建程序开头后，工作计划显示如下。 

 

图 7-4 工作计划 
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7.2 端面车削 

操作步骤 

按照以下步骤对工件进行端面车削： 

选择软键车削。 

 

选择软键轮廓车削。 

由于端面车削要在一个截面上进行，因此加工时请切换到精加工。 选择刀具

ROUGHING_T80 A 并输入以下值。 

 

图 7-5 端面车削工件 
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7.3 创建轮廓，轮廓车削和余料车削 

操作步骤 

按照以下步骤输入轮廓： 

 

选择软键车削轮廓。 

 

选择软键新轮廓。 将轮廓命名为'DRIVE_SHAFT_CONTOUR'。  

 

图 7-6 创建轮廓 

 

接收输入。  
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起点 X0/Z0 可以直接采用（见下图）。 

 

图 7-7 接收起点 

接收输入。 
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在输入屏幕中输入垂直线段的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 16 abs X 

到下一元素的过渡元素  半径 X 

R 2  
 

 

 

图 7-8 输入垂直线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入水平线段的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

Z -16 abs X 

到下一元素的过渡元素 倒角  X 

FS 0  
 

 

 

图 7-9 输入水平线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入垂直线段的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 24 abs X 

到下一元素的过渡元素 倒角 X 

FS 2  
 

 

 

图 7-10 输入垂直线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入水平线段的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

Z -38 abs X 

到下一元素的过渡元素 倒角  X 

FS 0  
 

 

 

图 7-11 输入水平线段轮廓 

 

接收输入的值。 

 



示例 2： 传动轴  
7.3 创建轮廓，轮廓车削和余料车削 

 使用 ShopTurn 的简易车削 
102 培训文档, 05/2010, 6FC5095-0AB80-1RP0 

在输入屏幕中输入下倾线段的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 20 abs X 

α2 45 X 

到下一元素的过渡元素 倒角  X 

FS 0  

 
所输入的角度参考上

一元素。 

 

 

图 7-12 输入下倾线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入水平直线的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

Z -53 abs X 

到下一元素的过渡元素 半径  X 

R 1  
 

 

 

图 7-13 输入水平轮廓段 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入垂直直线的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 36 abs X 

到下一元素的过渡元素 半径  X 

R 0.4  
 

对到下一元素的过渡

元素进行半径为 R0.4 
的倒圆。  

 

 

图 7-14 输入垂直线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中为下一轮廓段输入以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X  X 

Z  X 

α1 165.167°  

到下一元素的过渡元素 半径  X 

R 0.4  

 
除了已知与 Z 轴的角

度为 165.167°外，该

线段的其他数据都未

知。 在这种情况下可

以直接进行下一元素

的编程。 

 

 

图 7-15 输入斜坡轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中为下一轮廓段输入以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

旋转方向 右 X 

R 13  

X   

Z   

I 60 abs X 

K -78 abs X 

到下一元素的过渡元素 倒角  X 

R 0  

 
通过圆弧的已知尺寸

计算出上一轮廓元素

中缺少的尺寸。 

由于有多种可能，应

作出合适的选择。 

 

 

图 7-16 输入圆弧轮廓 
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参考下图选择建议的选项。 

 

图 7-17 确认轮廓选择 

在选择了所需的轮廓结构后，接收该选择。 

由于圆弧的终点未知，直接继续进行轮廓编程。 使用软键全部参数也可以在此处输入导

出角。 

 

图 7-18 接收圆弧轮廓  

 

接收该轮廓段。 
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下一元素是切线段。 

 

选择软键与前元素相切。 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 80 abs X 

到下一元素的过渡元素 半径  X 

R 0.4  
 

 

 

图 7-19 输入垂直线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入水平直线的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

Z -100 abs X 

到下一元素的过渡元素 倒角 X 

FS 0  
 

轮廓的终点为 Z-100。

 

 

图 7-20 输入水平线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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将轮廓接收到工作计划中。 

 

图 7-21 接收轮廓  

轮廓车削、余料车削和精加工 

为了加工刚才创建的轮廓，现在必须创建工作步骤。 此时按如下步骤进行： 

选择软键轮廓车削。 

 

打开刀具列表，选择刀具 ROUGHING_T80 A。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入粗加工的值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.3    

S 240 rev/min X  

加工 粗加工 
轮廓平行 
外部 

X 
X 
X 

轮廓的加工在此处是

平行于轮廓来执行

的。 

D 2.0   

UX 0.2   

UZ 0.2   
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栏 值 通过转换键选择 说明 

DI 0.0   

BL 圆柱体 X  

XD 0.0 inc X  

ZD 0.0 inc X  

底切 否 X  

设置加工区限制 否 X  

 

 

图 7-22 粗加工轮廓 

 

接收输入的值。 
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选择软键模拟。 

 

选择软键侧视图。 

 

图 7-23 轮廓粗加工 - 模拟侧视图 

 

选择软键车削轮廓。 

 

选择软键车削余料。 

 

打开刀具列表，选择刀具 FINISHING_T35 A。 

 

将该刀具接收到程序中。 
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在输入屏幕中为余料车削输入以下值：  

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.12    

V 240 m/min X  

加工 粗加工 
纵向 
外部 

X 
X 
X 

 

D 2.0   

UX 0.2   

UZ 0.2   

DI 0.0   

底切 是 X 为了切削掉全部的余

料，必须将输入栏切

换为是。 

FR 0.2   

设置加工区限制 否 X  

 

 

图 7-24 切削轮廓余料 

 

接收输入的值。 
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选择软键模拟。 

 

扩展菜单。 

 

激活进刀路径的显示。  

 

图 7-25 切削余料 - 模拟侧视图 

 

选择软键车削轮廓。 

 

选择软键轮廓车削。 

 

打开刀具列表，选择刀具 FINISHING_T35 A。 

 

将该刀具接收到程序中。 
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在输入屏幕中输入精加工的值： 
 
栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.12    

S 280 rev/min X  

加工 精加工 
纵向 
外部 

X 
X 
X 

 

余量 否 X  

底切 是 X  

设置加工区限制 否 X  
 

 

图 7-26 精加工轮廓 
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接收输入的值。 接收后工作计划显示如下。 

 

图 7-27 工作计划 

开始模拟。 

 

选择软键详细信息。 此时可将视图放大或缩小。 

 

使用软键缩放 +来放大视图。 

 

图 7-28 模拟 3D 视图 - 详细信息 
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7.4 螺纹 

操作步骤 

按照以下步骤创建螺纹。 

 

选择软键螺纹。 

 

打开刀具列表，选择钻头 THREADING_T1.5。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入螺纹的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

P 1.5 mm/rev X  

G 0   

S 800 rev/min X  

加工 粗加工 + 精加

工 

直线 

外螺纹 

X 
 

X 

X 

 

X0 24   

Z0 -16   

Z1 -40 abs X  

LW 2   

LR 1   

H1 0.92   

αP 29 

交换边沿进给

X 

X 

 

ND 8   

U 0.1   
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栏 值 通过转换键选择 说明 

NN 0   

VR 2   

多头的 否 X  

α0 0   

 

 

图 7-29 创建螺纹 

接收输入的值。 

 

 
图 7-30 模拟 3D 视图 - 详细信息 



 

使用 ShopTurn 的简易车削 
培训文档, 05/2010, 6FC5095-0AB80-1RP0 119 

示例 3： 转向轴 8
8.1 概览 

学习目的 

本章介绍了一些新的功能，您将学到 

● 如何创建一个任意形状的毛坯， 

● 如何从毛坯车削为成品， 

● 如何端面钻削， 

● 如何端面铣削。 

任务说明 

 

图 8-1 工件图纸 - 示例 3 
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准备 

独立完成以下工作： 

1. 创建名称为'EXAMPLE3'的新工件。 

2. 创建名称为'GUIDE_SHAFT'的程序。 

3. 填写程序开头（对比下图）。 

  说明 
虽然是任意的毛坯，但此处的毛坯外形还是选择圆柱体。 ShopTurn 会忽略该项输入

并认为是任意形状的毛坯。 

 

图 8-2 创建程序开头 

8.2 端面车削 

操作步骤 

按照以下步骤创建新程序并对毛坯进行端面车削，加工到 Z0： 

选择软键车削。 

 

选择软键轮廓车削。 

选择刀具 ROUGHING_T80 A 。 
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在输入屏幕中输入以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.25    

V 240 m/min X  

加工 精加工 X  

位置 （见下图） X  

加工方向 平面 X  

X0 60  由于该任意毛坯的直

径为 60 mm，因此在

该工作步骤中 X0 也应

同样设置为 60。 

Z0 2   

X1 -1.6 abs X  

Z1 0.0 abs X  

D 1.5   

UX 0.0   

UZ 0.2   

 

 

图 8-3 端面车削工件 
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接收输入的值。 

 

为检查该工作步骤，开始模拟。 

 

在扩展菜单中可以激活进刀路径的显示。 

 

图 8-4 端面车削模拟 

8.3 创建任意的毛坯轮廓 

操作步骤 

独立输入以下毛坯轮廓： 
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选择软键新轮廓。将轮廓命名为'GUIDE_SHAFT_BLANK'。 

 

图 8-5 创建轮廓 

 

在轮廓计算器中创建起点为 X0/Z0 的毛坯轮廓（对比下图）。 

 

图 8-6 任意的毛坯轮廓 

 
 

 说明 
轮廓必须是封闭的！ 
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8.4 创建成品轮廓和轮廓车削 

操作步骤 
按照以下步骤输入成品轮廓： 

 
 

选择软键车削轮廓。 

 

选择软键新轮廓。将轮廓命名为'GUIDE_SHAFT_CONTOUR'。 

 

图 8-7 创建轮廓 

 

接收输入。  

由于毛坯在第一步中已经加工到 Z0，因此可以直接采用 X0/Z0 作为起点（见下图）。 

 

图 8-8 输入轮廓起点 

 

接收输入。 
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在输入屏幕中输入垂直线段的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 48 abs X 

到下一元素的过渡元素 倒角 X 

R 3   

 

 

图 8-9 输入垂直线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入水平线段的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

Z   

到下一元素的过渡元素 半径 X 

R 4   
水平线段的终点未

知。 只需为到下一元

素的过渡元素输入 
R4。 线段的终点会根

据下一个轮廓元素自

动计算出来。 

 

 

图 8-10 输入水平线段的轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中为下一轮廓段输入以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

旋转方向 右 X 

R 23  

X 60 abs X 

Z   

I 80 abs X 

 
如果在输入轮廓数据

（例如圆弧）时有多

个可能的选项，可以

使用软键对话选择来

进行选择。 

 

 

图 8-11 输入圆弧轮廓 
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参考下图选择建议的选项。 

 

图 8-12 选择圆弧轮廓 

 

在选择了所需的轮廓结构后，接收该选择。 

 

参考下图选择建议的选项。 

 

图 8-13 选择圆弧轮廓  
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在选择了所需的轮廓结构后，接收该选择。 

 

图 8-14 接收圆弧轮廓的选择 

 

完成圆弧的步骤如下： 

1. 输入圆心 K-35（绝对值尺寸）。 

 
图 8-15 输入圆弧轮廓的圆心 
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2. 为到下一元素的过渡元素输入 R4。 

 
图 8-16 输入圆弧轮廓的半径 

使用现有的轮廓数据和计算得到的选项您就可以完成圆弧和（终点不明确的）线段了。 

接收该轮廓段。 
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在输入屏幕中输入水平直线的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

Z -75 abs X 

到下一元素的过渡元素 半径 X 

R 6   

 

 

图 8-17 输入水平线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入倾斜线段的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 90 abs X 

Z -80 abs X 

到下一元素的过渡元素 半径 X 

R 4  

 

 

 

图 8-18 输入倾斜线段的轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入水平直线的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

Z -90 abs X 

到下一元素的过渡元素 倒角 X 

FS 0   
为了不损坏卡盘，轮

廓应在 Z-90 处就结

束。 

 

 

图 8-19 输入水平线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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将轮廓接收到工作计划中。 

 

图 8-20 接收轮廓 

轮廓车削  

在下面的工作步骤中进行轮廓车削。  

此时按如下步骤进行： 

选择软键轮廓车削。 

 

打开刀具列表，选择刀具 ROUGHING_T80 A。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入粗加工的值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.3    

V 260 m/min X  

加工 粗加工 
纵向 
外部 

X 
X 
X 

 

D 2.5   

UX 0.2   
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栏 值 通过转换键选择 说明 

UZ 0.2   

DI 0.0   

BL 轮廓 X 此处毛坯描述应切换

成轮廓。 

底切 否 X 为了避免加工半径为 
23 的凹弧面，应切换

成否。 

设置加工区限制 否 X  

 

 

图 8-21 车削轮廓 

 

接收输入的值。 在接收之后，这两个轮廓及其工作步骤就相互联系在一起了。 
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选择软键模拟。 

 

图 8-22 车削轮廓模拟（带有进刀路径显示） 

模拟中的进刀路径清楚的显示了之前所设计的毛坯。 

8.5 余料车削 

操作步骤 

按照以下步骤进行余料车削： 
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下图显示了到粗加工为止的工作计划： 

 

图 8-23 包含粗加工的工作计划 

 

选择软键车削轮廓。 

 

选择软键车削余料。 

 

打开刀具列表，选择刀具 BUTTON_TOOL_8。 

 

将该刀具接收到程序中。 



示例 3： 转向轴  
8.5 余料车削 

 使用 ShopTurn 的简易车削 
138 培训文档, 05/2010, 6FC5095-0AB80-1RP0 

在输入屏幕中为余料车削输入以下值：  

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.25    

V 240 m/min X  

加工 粗加工 
纵向 
外部 

X 
X 
X 

 

D 2.0   

UX 0.2   

UZ 0.2   

DI 0.0   

底切 是 X 此处底切加工应切换

成是。 

FR 0.2   

设置加工区限制 否 X  

 

 

图 8-24 切削轮廓余料 
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接收输入的值。 接收后工作步骤表显示如下：  

 

图 8-25 带有余料车削的工作计划 

 

开始模拟。 

 

图 8-26 余料车削模拟 

 

在粗加工后还要再进行精加工。 
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选择软键车削轮廓。 

 

选择软键轮廓车削。 

 

打开刀具列表，选择刀具 FINISHING_T35 A。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入精加工的值： 
 
栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.12    

S 280 m/min X  

加工 精加工 
纵向 
外部 

X 
X 
X 

 

余量 否 X  

底切 是 X  

设置加工区限制 否 X  
 

 

图 8-27 精加工轮廓 

 

接收输入的值。 
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开始模拟。 

 

图 8-28 精加工模拟 - 3D 视图 

8.6 凹槽 

操作步骤 

按照以下步骤创建凹槽。 
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余料车削后工作步骤表显示如下： 

 

图 8-29 到轮廓车削为止的工作计划 

选择软键车削。 

 

选择软键凹槽。  

 

选择所提供的第二种凹槽形状（凹槽 2）。 

 

打开刀具列表，选择钻头 PLUNGE_CUTTER_3 A。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入凹槽的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.1 mm/rev   

V 150 m/min X  

加工 粗加工 + 精加

工 
X  

位置 对比下图 X  
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栏 值 通过转换键选择 说明 

X0 60  

Z0 -67  

B1 4.2 X (栏) 

T1 4 inc X 

此处输入凹槽的位置

和尺寸。 

α1 15  

α2 15  

FS1 1 X (栏) 

R2 1 X (栏) 

R3 1 X (栏) 

FS4 1 X (栏) 

此处输入侧面角和拐

角处的倒圆。 

D 4   

U 0.2 X (栏)  

N 1   

 

 

图 8-30 创建凹槽 
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接收输入的值。接收后工作步骤表显示如下： 

 

图 8-31 带有凹槽加工的工作计划 

 

开始模拟。 工件的细节部分可以使用软键放大镜来查看。 

 

图 8-32 模拟 - 3D 视图（放大镜） 
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8.7 螺纹 

操作步骤 

按照以下步骤创建螺纹。 

 

 

选择软键车削。 

 

选择软键螺纹。 

 

打开刀具列表，选择钻头 THREADING_T1.5。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入螺纹的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

P 1.5 mm/rev X  

G 0   

S 800 rev/min X  

加工 粗加工 

递减 

外螺纹 

X 

X 

X 

螺纹以递减方式创

建。 该设置会逐渐减

少每次切削量的分

配，使切削断面连续

不间断。 
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栏 值 通过转换键选择 说明 

X0 48   

Z0 -3   

Z1 -23 abs X  

LW 4 X (栏)  

LR 2   

H1 0.92   

αP 29 

交换边沿进给

X (栏) 

X 

 

ND 8 X (栏)  

U 0.1   

VR 2   

多头的 否 X  

α0 0   

 

 

图 8-33 创建螺纹 



 示例 3： 转向轴 
 8.7 螺纹 

使用 ShopTurn 的简易车削 
培训文档, 05/2010, 6FC5095-0AB80-1RP0 147 

可根据需要切换为帮助画面。 

 

图 8-34 帮助画面 - 螺纹槽 

接收输入的值。 

 

开始模拟。 工件的细节部分可以使用软键详细信息来查看。 

 

图 8-35 模拟 3D 视图 - 详细信息 
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8.8 钻削 

操作步骤 

按照以下步骤创建端面上的钻孔（C 轴或完整加工）。  

 

 

螺纹加工完成后工作步骤表显示如下： 

 

图 8-36 螺纹加工完成后的工作计划 

 

选择软键钻孔。  

 

选择软键钻孔 铰孔。 直接对工件进行钻削，即不进行钻中心孔。 

 

选择软键钻孔。  
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打开刀具列表，选择钻头 DRILL_5。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中为钻孔输入以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.06 mm/rev X  

V 140 m/min X  

 端面  

刀杆 

X 

X 

 

切换成以刀杆为深度

参照。 

Z1 10 inc X 钻削深度可以输入增

量值 10 mm，也可以

是绝对值 -10 mm。 

DT 0 s X  

 

 

图 8-37 钻削 
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接收输入的值。 接收后工作步骤表显示如下： 

 

图 8-38 到钻削加工为止的工作计划 

针对钻削加工步骤会发现在工作步骤表中的连线是断开的。 这在下一步时会通过钻削位

置的设置而自动连接上。 

 

选择软键位置。  

 

为了练习可以将四个钻孔当作各自独立的位置进行输入。 更简单的方式是通过位置圆弧

来输入。 

 

图 8-39 输入位置 
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接收输入的值。 接收后工作步骤表显示如下： 

 

图 8-40 位置模式输入后的工作计划 

各个钻孔现在通过钻孔位置联系在了一起。  

开始模拟。  

 

图 8-41 模拟 - 3D 视图 
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图 8-42 模拟- 端面视图 

8.9 铣削矩形腔 

操作步骤 

按照以下步骤创建端面上的矩形腔（C 轴或完整加工）。 

 

 

选择软键铣削。  

 

选择软键型腔。  

 

选择软键矩形腔。  
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打开刀具列表，选择钻头 CUTTER_8。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中为矩形腔输入以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.03 mm/tooth X  

V 220 m/min X  

 端面  X  

加工 粗加工 

单独位置 

X 

X 

 

X0 0 X (栏)  

Y0 0 X (栏)  

Z0 0   

W 23   

L 23   

R 4   

α0 0   

Z1 3 inc X  

DXY 75% X  

DZ 1.5   

UXY 0   

UZ 0   

切入 螺旋 X 参见下面的“切入” 

EP 1   

ER 7   
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图 8-43 创建矩形腔 

接收输入的值。 接收后工作步骤表显示如下： 

 

图 8-44 到矩形腔为止的工作计划 
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开始模拟。  

 

图 8-45 模拟 3D 视图 

切入 

 

垂直切入 螺旋切入 往复切入 
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示例 4： 空心轴 9
9.1 概览 

学习目的 

本章介绍了一些新的功能，您将学到 

● 如何执行工件内部加工， 

● 如何使用工作步骤编辑器， 

● 如何创建退刀槽和 

● 不对称的凹槽。 

任务说明 

 

图 9-1 工件图纸 - 示例 4 

 

图 9-2 毛坯轮廓 

所有未标注的半径为 R10! 
 

 说明 
因为较容易，先进行 1 号一侧的加工。 



示例 4： 空心轴  
9.2 创建工件一端 

 使用 ShopTurn 的简易车削 
158 培训文档, 05/2010, 6FC5095-0AB80-1RP0 

9.2 创建工件一端 

创建工作计划 

由于要加工工件的两端（不使用副主轴），因此必须创建两个工作计划。  

首先为左侧创建工作计划（'HOLLOW_SHAFT_SIDE1'）。 

操作步骤 

请您独立创建程序 'HOLLOW_SHAFT_SIDE1' 。 

 

图 9-3 创建 ShopTurn 程序 

在程序开头中输入以下数据（对比下图）。 

 

图 9-4 程序开头中的工件尺寸 
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9.2.1 端面车削 

操作步骤 

按照以下步骤对毛坯进行端面车削，加工到 Z0： 

选择软键车削。 

 

选择软键轮廓车削。 

选择刀具 ROUGHING_T80 A 。 

在输入屏幕中输入以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.2    

V 240 m/min X  

加工 粗加工 X 由于端面上要去除的

材料还很多(5 mm)，
因此设置为粗加工。 

位置 （见下图） X  

加工方向 平面 X  

X0 105   

Z0 5   

X1 -1.6 abs X  

Z1 0 abs X  

D 2.5   

UX 0.0   

UZ 0.2   
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图 9-5 端面车削工件 

接收输入的值。接收完毕后，工作计划如下所示。 

 

图 9-6 到端面车削为止的工作计划 
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9.2.2 钻削 

操作步骤 

按照以下步骤对工件进行中心钻孔。 

选择软键钻孔。 

 

选择软键钻削 铰孔。 

 

选择软键钻削。 

 

打开刀具列表，选择钻头 DRILL_32。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中为钻削输入以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.1 mm/rev X  

V 240 m/min X  

 端面  

刀尖 

X 
X 

 

Z1 -67 abs X  

DT 0 s X  
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图 9-7 钻孔 

接收输入的值。 接收后工作步骤表显示如下： 

 

图 9-8 到钻削加工为止的工作计划 

选择软键位置。  

 

输入钻削位置（对比下图）。  

 

图 9-9 输入钻削位置 
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接收输入的值。 接收后工作步骤表显示如下： 

 

图 9-10 钻削位置输入后的工作计划 

9.2.3 毛坯轮廓 

操作步骤 

独立输入以下毛坯轮廓。 由于根据工作计划只加工工件的一端，因此毛坯轮廓只设计到 
Z-65。 

 

选择软键新轮廓。将轮廓命名为'HOLLOW_SHAFT_BLANK'。 

 

图 9-11 创建轮廓 
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在轮廓计算器中创建毛坯轮廓（对比下图）。  

 

图 9-12 创建毛坯轮廓 

9.2.4 一端的外部成品轮廓 

操作步骤 

按照以下步骤输入成品轮廓： 

 
 

 说明 
成品轮廓（红色）故意设计得与图纸不同。 成品轮廓一方面是粗加工的边界，但更重要

的是，其准确定义了精加工的进刀路径。 因此此处从钻孔的直径处开始设计轮廓。 这样

就能保证对端面进行了彻底的精加工。 轮廓结尾处是一个延长了的倒角，超出了毛坯的

范围。 更大的直径在第二次夹紧后再进行加工。 
 

 

选择软键车削轮廓。 
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选择软键新轮廓。将轮廓命名为'HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E'。 

 

图 9-13 创建轮廓 

 

接收输入。  

将起点设置为 X32/Z0。 

 

图 9-14 输入轮廓起点 

 

接收输入。 
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在输入屏幕中输入垂直线段的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 68 abs X 

到下一元素的过渡元素 倒角 X 

F 1   

 

 

图 9-15 输入垂直线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入水平线段的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

Z -5 abs X 

到下一元素的过渡元素 倒角 X 

FS 0   

 

 

图 9-16 输入水平线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中为下一轮廓段输入以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

旋转方向 右 X 

R 20  

X 68 abs X 

Z -25 abs X 

到下一元素的过渡元素 倒角 X 

FS 0  

 

 

 

图 9-17 输入圆弧轮廓 

 

选择所需的轮廓。 

 

接收选择。 

 

接收该轮廓段。 
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在输入屏幕中输入水平直线的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

Z -55 abs X 

到下一元素的过渡元素 倒角 X 

FS 0   
退刀槽在之后作为单

独的元素来添加。 

 

 

图 9-18 输入水平线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入垂直线段的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 98 abs X 

到下一元素的过渡元素 倒角 X 

FS 0   
斜坡稍后再加工，在

加工完另一端后，作

为倒角处理。 

 

 

图 9-19 输入垂直线段轮廓 

 

接收输入的值。 
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在输入屏幕中输入倾斜线段的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

X 106 abs X 

α1 135 X 

到下一元素的过渡元素 倒角 X 

FS 0  
 

 

 

图 9-20 输入倾斜线段的轮廓 

 

接收输入的值。 
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将轮廓接收到工作计划中。 

 

图 9-21 轮廓计算器中的轮廓  

接收后工作计划显示如下。 两个轮廓会自动联系在一起。 

 

图 9-22 轮廓输入后的工作计划 

轮廓车削、余料车削和精加工  

在下面的工作步骤中进行轮廓车削。 

此时按如下步骤进行： 

选择软键轮廓车削。 

 

打开刀具列表，选择刀具 ROUGHING_T80 A。 
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将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入粗加工的值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.3    

V 260 m/min X  

加工 粗加工 
纵向 
外部 

X 
X 
X 

 

D 2.0   

UX 0.2   

UZ 0.2   

DI 0.0   

BL 轮廓 X 在毛坯描述时可在以

下设置中进行选择： 

圆柱体: 
毛坯 = 圆柱体 

轮廓:  
毛坯 = 设计好的轮廓 

余量:  
毛坯 = 设计好的轮廓 
+ 定义的余量 

底切 否 X 使用粗加工刀具切入

是没有意义的。 因此

将底切栏切换成否。 

设置加工区限制 否 X  
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图 9-23 粗加工轮廓 

 

接收输入的值。 

 

选择软键车削余料。 

 

打开刀具列表，选择刀具 FINISHING_T35 A。 

 

将该刀具接收到程序中。 在精加工之前，将内角倒圆部分的余料在本工作步骤中切削

掉。 

在输入屏幕中为余料车削输入以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.2    

V 240 m/min X  

加工 粗加工 
纵向 
外部 

X 
X 
X 

 

D 2.0   

UX 0.2   

UZ 0.2   
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栏 值 通过转换键选择 说明 

DI 0.0   

底切 是 X 为了顾及到内角倒

圆，应将底切栏切换

成是。 

FR 0.2   

设置加工区限制 否 X  

 

 

图 9-24 余料车削轮廓 

 

接收输入的值。 

 

选择软键轮廓车削。 

 

打开刀具列表，选择刀具 FINISHING_T35 A。 

 

将该刀具接收到程序中。 
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在输入屏幕中输入精加工的值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.15    

V 280 m/min X  

加工 精加工 
纵向 
外部 

X 
X 
X 

 

余量 否 X  

底切 是 X 此处也应将底切栏切

换成是。 

设置加工区限制 否 X  

 

 

图 9-25 精加工轮廓 
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接收输入的值。接收完毕后，工作计划如下所示。 轮廓会自动与轮廓车削工作步骤联系

在一起。 

 

图 9-26 到轮廓车削为止的工作计划 

9.2.5 退刀槽 

有四种不同的退刀槽类型可供选择： 

 

E 型退刀槽 F 型退刀槽 DIN 螺纹退刀槽 螺纹退刀槽 
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操作步骤 

按照以下步骤创建退刀槽。 

 

 

余料车削后工作步骤表显示如下： 

 

图 9-27 到轮廓车削为止的工作计划 

选择软键车削。 

 

选择软键退刀槽。  

 

选择软键 E 型退刀槽。 

 

打开刀具列表，选择刀具 FINISHING_T35 A。 
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将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入凹槽的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.15    

V 200 m/min X  

位置 对比下图 

E 1.0 x 0.4 

X 
 

X 

 

X0 68   

Z0 -55   

X1 0 inc X  

VX 70 abs X  

 

 

图 9-28 输入退刀槽 
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接收输入的值。接收后工作步骤表显示如下： 

 

图 9-29 带有退刀槽加工的工作计划 

 

开始模拟。 

 

图 9-30 模拟 - 切削生效 
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图 9-31 模拟 - 带有进刀路径显示的侧视图 

9.2.6 一端的内部成品轮廓 

操作步骤 

按照以下步骤输入成品轮廓： 

 

 

选择软键车削轮廓。 
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选择软键新轮廓。将轮廓命名为'HOLLOW_SHAFT_SIDE1_I'。 

 

图 9-32 创建轮廓 

 

接收输入。  

将起点设置为 X50/Z0。 

 

图 9-33 输入轮廓起点 
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接收输入。 

请您独立创建轮廓（对比下图）。 

 

图 9-34 一端的内部成品轮廓 

轮廓车削、余料车削和精加工  

在下面的工作步骤中进行轮廓车削。 您工作计划中的几何图形如下所示。 

 

图 9-35 线框图 

 

选择软键轮廓车削。 

 

打开刀具列表，选择刀具 ROUGHING_T80 I。 
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将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入粗加工的值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.25    

V 250 m/min X  

加工 粗加工 
纵向 
内部 

X 
X 
X 

加工应切换成内部。 

D 2.0   

UX 0.2   

UZ 0.2   

DI 0.0   

BL 圆柱体 X 由于已经完成了钻

削，所以在内部加工

时无需毛坯轮廓。 切
换成 圆柱体。 

XD 32 abs X  

ZD 0 inc X  

底切 否 X  

设置加工区限制 否 X  
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图 9-36 粗加工轮廓 

 

接收输入的值。 

 

选择软键轮廓车削。 

 

打开刀具列表，选择刀具 FINISHING_T35 I。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入精加工的值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.12    

V 280 m/min X  

加工 精加工 
纵向 
内部 

X 
X 
X 

 

余量 否 X  

底切 否 X  

设置加工区限制 否 X  
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图 9-37 精加工轮廓 

 

接收输入的值。 

 

开始模拟，以进行检查。 

 

图 9-38 模拟 - 切削生效 
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退刀槽 

按照以下步骤创建退刀槽： 

选择软键退刀槽。 

 

选择软键 E 型退刀槽。 

请您独立创建退刀槽（对比下图）。 

 

图 9-39 创建退刀槽 

 

 说明 
请注意退刀槽的正确位置！ 
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开始模拟。 

 

图 9-40 退刀槽模拟（带有进刀路径显示） 

 

工件一端的工作计划如下。 

 

图 9-41 带有退刀槽加工的工作计划 
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9.2.7 工作步骤编辑器 

工作步骤编辑器的功能： 

下面为工作步骤编辑器的功能的概览： 
 

 
使用此软键切换至线框图。 

 
使用此软键查找程序中的文本。  

 
使用此软键选择多个工作步骤进行进一步编辑（例如复制或剪切）。 

 
使用此软键将工作步骤复制到剪贴板。  

 
使用此软键将工作步骤从剪贴板粘贴到工作计划。 总是在刚刚选中的

工作步骤后进行粘贴。  

 
使用此软键将工作步骤复制到剪贴板，同时将其从源位置删除。 此软

键也可只用于单纯的删除。  

 
使用此软键切换至扩展菜单。  

 
使用此软键对工作步骤进行重新编号。  

 
使用此软键打开设置对话框。 此处可设置是否需要进行自动编号，或

者将程序段末尾作为符号显示。 

 
使用此软键返回上级菜单。  

要在工件另一端的工作计划中使用第一个计划中的毛坯轮廓时，需要使用到其中的一些功

能。 毛坯轮廓可以复制到剪贴板中，再相应地粘贴到另一端的工作计划中。 

 

图 9-42 毛坯轮廓 
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9.2.8 复制轮廓 

操作步骤 

按照以下步骤将毛坯轮廓复制到剪贴板中： 

找到轮廓'HOLLOW_SHAFT_BLANK'。 

 

图 9-43 复制轮廓到剪贴板中 

 

将这个毛坯轮廓复制到剪贴板中。 在您将另外的工作步骤复制到剪贴板中或者关闭系统

之前，该轮廓都会一直保留在剪贴板中。 
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9.3 创建工件另一端 

创建工作计划 

按照以下步骤创建工件另一端的工作计划。 

操作步骤 

请您独立创建程序 'HOLLOW_SHAFT_SIDE2' 。 

 

图 9-44 创建 ShopTurn 程序 

在程序开头中输入以下数据（对比下图）。 

 

图 9-45 程序开头中的工件尺寸 
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9.3.1 端面车削 

操作步骤 

按照以下步骤对毛坯进行端面车削，加工到 X-1.6 和 Z0： 

选择软键车削。 

 

选择软键轮廓车削。 

选择刀具 ROUGHING_T80 A 。 

在输入屏幕中输入以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.2    

V 240 m/min X  

加工 粗加工 X 由于端面上要去除的

材料还很多(5 mm)，
因此设置为粗加工。 

位置 （见下图） X  

加工方向 平面 X  

X0 105   

Z0 5   

X1 -1.6 abs X  

Z1 0 abs X  

D 2.5   

UX 0.0   

UZ 0.2   
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图 9-46 端面车削工件 

接收输入的值。接收完毕后，工作计划如下所示。 

 

图 9-47 到端面车削为止的工作计划 
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9.3.2 钻削 

操作步骤 

按照以下步骤对工件进行中心钻孔。 

选择软键钻削。 

 

选择软键钻削 铰孔。 

 

选择软键钻削。 

 

打开刀具列表，选择钻头 DRILL_32。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中为钻削输入以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.1 mm/rev X  

V 240 m/min X  

 端面  

刀尖 

X 
X 

 

Z1 -57 abs X  

DT 0 s X  
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图 9-48 钻孔 

接收输入的值。  

 

选择软键位置。  

 

输入钻削位置（对比下图）。  

 

图 9-49 输入钻削位置 
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接收输入的值。 接收后工作步骤表显示如下： 

 

图 9-50 钻削位置输入后的工作计划 

9.3.3 粘贴毛坯轮廓 

操作步骤 

按照以下步骤将毛坯轮廓从剪贴板粘贴到您的工作计划中： 

首先在工作计划中定位到您最后输入的工作步骤（见下图）。 

 

图 9-51 粘贴毛坯轮廓的位置 
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将这个毛坯轮廓从剪贴板中粘贴出来。 粘贴后您的工作计划应显示如下。 

 

图 9-52 粘贴轮廓 

9.3.4 另一端的外部成品轮廓 

操作步骤 

按照以下步骤输入成品轮廓： 

 
 

 说明 
不对称的凹槽稍后再加工。 

 

 

选择软键车削轮廓。 
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选择软键新轮廓。将轮廓命名为'HOLLOW_SHAFT_SIDE2_E'。 

 

图 9-53 创建轮廓 

 

接收输入。  

将起点设置为 X57/Z0。 

 

图 9-54 输入轮廓起点 

 

接收输入。 



 示例 4： 空心轴 
 9.3 创建工件另一端 

使用 ShopTurn 的简易车削 
培训文档, 05/2010, 6FC5095-0AB80-1RP0 199 

请您独立创建轮廓，终点到 Z-65 和 X100（对比下图）。 

 

图 9-55 轮廓计算器中的轮廓 

将轮廓接收到工作计划中。  

轮廓车削和精加工  

在下面的工作步骤中进行轮廓车削。  

此时按如下步骤进行： 

选择软键轮廓车削。 

 

打开刀具列表，选择刀具 ROUGHING_T80 A。 

 

将该刀具接收到程序中。 
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在输入屏幕中输入粗加工的值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.3    

V 260 m/min X  

加工 粗加工 
纵向 
外部 

X 
X 
X 

 

D 2.0   

UX 0.2   

UZ 0.2   

DI 0.0   

BL 轮廓 X  

底切 否 X  

设置加工区限制 否 X  

 

 

图 9-56 粗加工轮廓 
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接收输入的值。接收完毕后，工作计划如下所示。 

 

图 9-57 到粗加工为止的工作计划 

 

选择软键轮廓车削。 

 

打开刀具列表，选择刀具 FINISHING_T35 A。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入精加工的值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.15    

V 200 m/min X  

加工 精加工 
纵向 
外部 

X 
X 
X 

 

余量 否 X  

底切 否 X  

设置加工区限制 否 X  
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图 9-58 精加工轮廓 

 

接收输入的值。接收完毕后，工作计划如下所示。  

 

图 9-59 到轮廓车削为止的工作计划 
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开始模拟。 

 

图 9-60 模拟 - 3D 视图 

9.3.5 创建不对称凹槽 

操作步骤 

按照以下步骤创建不对称的凹槽。 

 

 

选择软键车削。 

 

选择软键凹槽。  

 

选择软键凹槽 2。 

 

打开刀具列表，选择刀具 PLUNGE_CUTTER_3 A。 
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将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入凹槽的以下值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.08    

V 180 m/min X  

加工 粗加工 + 精加

工 
X  

位置 对比下图 X 
 

 

X0 70   

Z0 -55   

B1 10 X (栏)  

T1 5.5 inc X  

α1 0   

α1 15   

R1 0 X (栏)  

R2 2 X (栏)  

R3 0 X (栏)  

R4 0 X (栏)  

D 3   

U 0.2 X (栏)  

N 1   
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图 9-61 输入凹槽 

接收输入的值。 接收后工作步骤表显示如下： 

 

图 9-62 到凹槽加工为止的工作计划 
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开始模拟。  

 

图 9-63 模拟 - 3D 视图（切削生效） 

9.3.6 另一端的内部成品轮廓 

操作步骤 

按照以下步骤输入成品轮廓： 

 

 

选择软键车削轮廓。 
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选择软键新轮廓。 将轮廓命名为'HOLLOW_SHAFT_SIDE2_I'。  

 

图 9-64 创建轮廓 

 

接收输入。  

将起点设置为 X57/Z0。 

 

图 9-65 输入轮廓起点 

 

接收输入。 
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请您独立创建轮廓（对比下图）。 

 

图 9-66 另一端的内部成品轮廓 

 
 

 说明 
在创建轮廓时，请注意各个圆弧元素互相之间是相切过渡的。 
相切过渡只适用于主要元素，即倒圆附加在主要元素上。 
（见下图 ） 
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接收轮廓。 接收轮廓后，您的工作计划显示如下。 

 

图 9-67 轮廓输入后的工作计划 

轮廓车削、余料车削和精加工  

在下面的工作步骤中进行轮廓车削。 

选择软键轮廓车削。 

 

打开刀具列表，选择刀具 ROUGHING_T80 I。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入粗加工的值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.25    

V 280 m/min X  

加工 粗加工 
纵向 
内部 

X 
X 
X 

加工应切换成内部。 

D 2.0   

UX 0.2   

UZ 0.2   
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栏 值 通过转换键选择 说明 

DI 0.0   

BL 圆柱体 X 由于已经完成了钻

削，所以在内部加工

时无需毛坯轮廓。 切
换成 圆柱体。 

XD 32 abs X  

ZD 0 abs X  

底切 否 X  

设置加工区限制 否 X  

 

 

图 9-68 粗加工轮廓 

 

接收输入的值。 

 

选择软键车削余料。 

 

打开刀具列表，选择刀具 FINISHING_T35 I。 

 

将该刀具接收到程序中。 
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在输入屏幕中输入精加工的值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.2   

V 240 m/min X  

加工 精加工 
纵向 
内部 

X 
X 
X 

 

余量 否 X  

底切 是 X  

FR 0.2   

设置加工区限制 否 X  

 

 

图 9-69 余料车削轮廓 

 

接收输入的值。 

 

选择软键轮廓车削。 

 

打开刀具列表，选择刀具 FINISHING_T35 I。 
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将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入精加工的值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

F 0.12    

V 280 m/min X  

加工 精加工 
纵向 
内部 

X 
X 
X 

 

余量 否 X  

底切 是 X  

设置加工区限制 否 X  

 

 

图 9-70 精加工轮廓 

 

接收输入的值。  

 



 示例 4： 空心轴 
 9.3 创建工件另一端 

使用 ShopTurn 的简易车削 
培训文档, 05/2010, 6FC5095-0AB80-1RP0 213 

开始模拟，以进行检查。 

 
图 9-71 模拟 - 3D 视图（切削生效） 
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示例 5：往复车削 10
10.1 概览 

学习目的 

本章介绍了往复车削功能。 

任务说明 

 

图 10-1 工件图纸 - 示例 5 
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准备 

独立完成以下工作：  

1. 创建名称为“EXAMPLE5”的新工件。 

2. 创建名称为“PLUNGE_TURNING”的新程序。 

3. 填写程序开头（对比下图）。 

 
图 10-2 创建程序开头 

10.2 往复车削 
车削时所能达到的生产率主要受到转塔中能够存放的刀具数量和有效车削加工中所必需的

换刀频率的限制。 只使用标准车削刀具无法进行所有的轮廓加工，因而在余料加工时会

频繁进行槽式车削。 所以在完整的轮廓加工时，必须总是在标准车削刀具和切槽刀具之

间切换。 

因此往复车削循环的目的是减少换刀次数和空切，例如免去车刀的返回行程。 

在往复车削循环中原则上几乎不存在空切，因为无论在前进行程还是在返回行程中都要执

行一定量的切削加工。 这一点在编程时应加以注意。 ShopTurn 为此已向您提供了最大

的支持。 和通常一样您只要描述车削件的轮廓，并且在轮廓车削循环中您可以选择，是

采用传统的进刀方式，还是槽式车削，抑或是往复车削进行加工。 根据相应的循环，

ShopTurn 会自动计算出切削量和进刀行程。 在最大程度上避免空切。 

在模拟时您可以对计算出的进刀行程进行很好的分析。 还可以混合采用传统车削加工和

往复车削，例如在粗加工时使用标准刀具，而在余料加工时采用往复车削，这样即可以完

整地加工轮廓，也不会发生损坏。 
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10.3 创建轮廓 

操作步骤 

请您独立创建轮廓。 

 

选择软键车削轮廓。 

 

选择软键新轮廓。将轮廓命名为'CONTOUR_E'。 

 

接收输入。  

将起点设置为 X48/Z0。 

 

图 10-3 输入轮廓起点 
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请您独立创建轮廓（对比下图）。 

 

图 10-4 轮廓计算器中的轮廓 

10.4 采用往复车削循环的轮廓车削 

操作步骤 

在下面的工作步骤中进行轮廓车削。  

此时按如下步骤进行： 

选择软键车削轮廓。 

 

选择软键往复车削。 

 

打开刀具列表，选择刀具 PLUNGE_CUTTER_3 A。 

 

将该刀具接收到程序中。 
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在输入屏幕中输入粗加工的值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

FX 0.2    

FZ 0.25   

V 150 m/min X  

加工 粗加工 
纵向 
外部 

X 
X 
X 

 

D 2.5   

UX 0.2   

UZ 0.2   

DI 0.0   

BL 圆柱体 X  

XD 50 abs X  

ZD 0 abs X  

设置加工区限制 否 X  

N 1   

 

 

粗加工轮廓 
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接收输入的值。 

 

选择软键往复车削。 

 

打开刀具列表，选择刀具 PLUNGE_CUTTER_3 A。 

 

将该刀具接收到程序中。 

在输入屏幕中输入精加工的值： 

 

栏 值 通过转换键选择 说明 

FX 0.15    

FZ 0.15   

V 200 m/min X  

加工 精加工 
纵向 
外部 

X 
X 
X 

 

余量 否 X  

设置加工区限制 否 X  

N 1   

 

 

精加工轮廓 
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接收输入的值。 接收完毕后，工作计划如下所示。 

 

图 10-5 工作计划 

 

选择软键模拟。 

 

图 10-6 模拟 - 侧视图（带有进刀路径显示） 
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图 10-7 模拟 - 3D 视图（带有进刀路径显示） 
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现在可以开始加工了 11
11.1 现在可以开始加工了 

在练习过范例，对如何使用 ShopTurn 创建工作计划有了充分的了解后，现在可以开始进

行工件的加工了。  

在开始加工前，必须执行以下任务： 

返回参考点 

打开控制系统后，在执行工作计划或者手动进给前必须使机床回参考点。 由此 ShopTurn 
可以找到机床线形测量系统中的起始位。  

由于回参考点的设置取决于机床类型和机床制造商，因此这里仅列出一些一般注意事项： 

1. 必要时将刀具移动至工作区域中的某一位置，确保从此位置出发可向各个方向安全运

行。 此时必须注意，到达该位置后，刀具不能已经处于对应轴的参考点之后；因为每

个轴的回参考点只能在一个方向进行，故无法到达此点。 

2. 请根据机床制造商的说明精确地执行回参考点。 

夹紧工件 

为了确保加工尺寸准确和生产安全，必须将工件牢牢夹紧。 为此一般会使用三爪自动定

心卡盘。 

设置工件零点 

因为 ShopTurn 无法推测工件在工作区域中的位置，所以必须在 Z 轴上确定工件零点。 

在 Z 轴上大多通过将计算过的刀具对刀来测定工件零点。 
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执行工作计划 

机床已就绪，工件已设定，刀具已校正。 可以开始执行工作计划了： 

首先在程序管理器中选择需要加工的程序，例如 HOLLOW_SHAFT_SIDE2。  

 

图 11-1 选择程序 

打开程序。 

 

图 11-2 打开工作计划 
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选择软键 选择 NC。 

 

图 11-3 执行 

因为工作计划尚未检查便已执行，必须将进给倍率开关设置为零，从而保证在开始时一切

都在控制中。  

 

 

 

如需在加工的同时查看模拟视图，必须在启动前选择软键实时记录。 随后才会同时显示

所有的进给路径及其效果图。  

开始加工，并使用进给倍率开关调整刀具移动的速度。  
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您对 ShopTurn 的掌握如何？ 12
12.1 练习 1 

能够使用 ShopTurn 在 10 分钟内完成工作计划吗？ 

 

图 12-1 工件图纸 DIYS1 

说明 

在工作计划中，参见下面的加工方案示例，工件在两个工作步骤之内加工到位。 因此轮

廓 CONTOUR_1 的起点可以放在第一个倒角的开始处。 

加工方案示例 

 

图 12-2 工作计划 
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图 12-3 轮廓计算器中的轮廓 

 

 

图 12-4 工件模拟 
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12.2 练习 2 

能够使用 ShopTurn 在 10 分钟内完成工作计划吗？ 

 

图 12-5 工件图纸 DIYS2 

说明 

此处采用自动余料切削是最理想的。 

加工方案示例 

 

图 12-6 工作计划 
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图 12-7 轮廓计算器中的轮廓 

 

 

图 12-8 工件模拟 
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12.3 练习 3 

能够使用 ShopTurn 在 10 分钟内完成工作计划吗？ 

 

图 12-9 工件图纸 DIYS3 

说明 

按 2 步设计半径 5 的轮廓！ 

加工方案示例 

 

图 12-10 工作计划 
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图 12-11 轮廓计算器中的轮廓 

 

 

图 12-12 工件模拟 



 您对 ShopTurn 的掌握如何？ 
 12.4 练习 4 

使用 ShopTurn 的简易车削 
培训文档, 05/2010, 6FC5095-0AB80-1RP0 233 

12.4 练习 4 

能够使用 ShopTurn 在 15 分钟内完成工作计划吗？ 

 

图 12-13 工件图纸 DIYS4 

说明 

在工作计划中，参见下面的加工方案示例，首先对端面进行粗加工和精加工。 接着加工

整个外部区域，包括退刀槽。 之后再加工轮廓内部。 内部轮廓的起点在 X70/Z0。 可以

使用工作步骤编辑器，通过剪切和粘贴对外部加工和内部加工进行复制。 
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加工方案示例 

 

图 12-14 工作计划 

 

 

图 12-15 轮廓计算器中的外部轮廓 
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图 12-16 轮廓计算器中的内部轮廓 

 
图 12-17 工件模拟 

 
图 12-18 工件模拟 - 切削生效 
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