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Rechtliche Hinweise

Warnhinweiskonzept

Dieses Handbuch enthadlt Hinweise, die Sie zu lhrer persoénlichen Sicherheit sowie zur Vermeidung von
Sachschdden beachten missen. Die Hinweise zu Ihrer personlichen Sicherheit sind durch ein Warndreieck
hervorgehoben, Hinweise zu alleinigen Sachschaden stehen ohne Warndreieck. Je nach Gefahrdungsstufe werden
die Warnhinweise in abnehmender Reihenfolge wie folgt dargestellt.

/\GEFAHR

bedeutet, dass Tod oder schwere Kdrperverletzung eintreten wird, wenn die entsprechenden
VorsichtsmaBnahmen nicht getroffen werden.

/\WARNUNG

bedeutet, dass Tod oder schwere Korperverletzung eintreten kann, wenn die entsprechenden
VorsichtsmaBnahmen nicht getroffen werden.

/\VORSICHT

bedeutet, dass eine leichte Korperverletzung eintreten kann, wenn die entsprechenden VorsichtsmaBnahmen
nicht getroffen werden.

ACHTUNG

bedeutet, dass Sachschaden eintreten kann, wenn die entsprechenden VorsichtsmaBnahmen nicht getroffen
werden.

Beim Auftreten mehrerer Gefahrdungsstufen wird immer der Warnhinweis zur jeweils hochsten Stufe verwendet.
Wenn in einem Warnhinweis mit dem Warndreieck vor Personenschaden gewarnt wird, dann kann im selben
Warnhinweis zusdtzlich eine Warnung vor Sachschaden angefiigt sein.

Qualifiziertes Personal

Das zu dieser Dokumentation zugehdrige Produkt/System darf nur von fir die jeweilige Aufgabenstellung
qualifiziertem Personal gehandhabt werden unter Beachtung der fir die jeweilige Aufgabenstellung zugehorigen
Dokumentation, insbesondere der darin enthaltenen Sicherheits- und Warnhinweise. Qualifiziertes Personal ist auf

Grund seiner Ausbildung und Erfahrung befdhigt, im Umgang mit diesen Produkten/Systemen Risiken zu erkennen
und mogliche Gefahrdungen zu vermeiden.

BestimmungsgemaBer Gebrauch von Siemens-Produkten
Beachten Sie Folgendes:

/\WARNUNG

Siemens-Produkte diirfen nur fiir die im Katalog und in der zugehérigen technischen Dokumentation
vorgesehenen Einsatzfdlle verwendet werden. Falls Fremdprodukte und -komponenten zum Einsatz kommen,
missen diese von Siemens empfohlen bzw. zugelassen sein. Der einwandfreie und sichere Betrieb der Produkte
setzt sachgemdBen Transport, sachgemdBe Lagerung, Aufstellung, Montage, Installation, Inbetriebnahme,
Bedienung und Instandhaltung voraus. Die zuldssigen Umgebungsbedingungen miissen eingehalten werden.
Hinweise in den zugehdrigen Dokumentationen miissen beachtet werden.

Marken

Alle mit dem Schutzrechtsvermerk ® gekennzeichneten Bezeichnungen sind eingetragene Marken der

Siemens AG. Die Ubrigen Bezeichnungen in dieser Schrift kdnnen Marken sein, deren Benutzung durch Dritte fur
deren Zwecke die Rechte der Inhaber verletzen kann.

Haftungsausschluss

Wir haben den Inhalt der Druckschrift auf Ubereinstimmung mit der beschriebenen Hard- und Software gepriift.
Dennoch kénnen Abweichungen nicht ausgeschlossen werden, so dass wir fiir die vollstindige Ubereinstimmung
keine Gewahr tibernehmen. Die Angaben in dieser Druckschrift werden regelmaBig tiberpriift, notwendige
Korrekturen sind in den nachfolgenden Auflagen enthalten.

Siemens AG A5E41992599A AD Copyright © Siemens AG 2021.

Digital Industries (® 08/2021 Anderungen vorbehalten Alle Rechte vorbehalten
Postfach 48 48

90026 NURNBERG
DEUTSCHLAND




Vorwort

Giltigkeitsbereich

Das vorliegende Dokument gibt Ihnen einen Uberblick (iber den Funktionsumfang der
SINUMERIK 828D und der SINUMERIK 840D sl mit SINUMERIK Operate V4.9 fiir
Frasmaschinen.

Das Dokument richtet sich an Verkaufer und Handler von Werkzeugmaschinen.

Gliederung der Information

Aus den vielféltigen Funktionsmdglichkeiten der SINUMERIK-Produkte sind nur diejenigen
aufgeflhrt, die fiir den Anwender lhrer Maschine von direkter Bedeutung sind.

Alle Funktionen, die im Grundumfang der Maschine enthalten sind, werden wie folgt
gekennzeichnet:
™ Grundumfang

Alle Funktionen, die nicht im Grundumfang der Maschine enthalten sind, werden wie
folgt gekennzeichnet:
™ Option: ...

Eine Zusammenfassung der wichtigsten Benefits finden Sie im Kapitel "Zusammenfassung
der Alleinstellungsmerkmale”.

Informationen zur Vermarktung der Optionen durch den Maschinenhersteller entnehmen
Sie bitte der technischen Beschreibung der jeweiligen Maschine.

Technische Anderungen vorbehalten

Ansprechpartner Maschinenhersteller

Vertrieb

Telefon: +49 XXX XXX

FAX: +49 XXX XXX

E-Mail: xxx@maschinenhersteller.com
Service

Telefon: +49 XXX XXX

FAX: +49 XXX XXX

E-Mail: xxx@maschinenhersteller.com
Homepage:

http:/lwww.maschinenhersteller.com
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Vorwort

Ansprechpartner SINUMERIK Anwender-Support weltweit

Name Vorname Region E-Mail
Dorko Jan Osterreich jan.dorko@siemens.com
Marino Gustavo Brasilien marino.gustavo@siemens.com
Katsarov Petar Bulgarien petar.katsarov@siemens.com
Xu Zheng Shun China zhengshun.xu@siemens.com
Meriaho Juha Finnland juha.meriaho@siemens.com
Chevalier Francois Frankreich francois.chevalier@siemens.com
Bui Quang-Minh Deutschland quang-minh.bui@siemens.com
Palla Csaba Ungarn csaba.palla@siemens.com
Narayanan Shankar Indien narayanan.shankar@siemens.com
Widjayanto Arif Indonesien arif_widjayanto@cncdesign.com.au
Marrelli Fabio Italien fabio.marrelli@siemens.com
Cavazos Valle Alicia del Carmen Mexiko alicia.cavazos@siemens.com
Ouwehand Hans Niederlande hans.ouwehand@siemens.com
Libner Zbigniew Polen zbigniew.libner@siemens.com
Kudinov Alexander Russische Foderation alexander.kudinov@siemens.com
Lee ByungChan Sudkorea byungchan.lee@siemens.com
Lopez Gomez Javier Spanien javier.lopez_gomez@siemens.com
Schindler Ramona Schweiz ramona.schindler@siemens.com
Tan Ben Taiwan ben.tan@siemens.com
Dinler Namik Ozkan Tlrkei ozkan.dinler@siemens.com
Coombes Mark GroBbritannien mark.coombes@siemens.com
Pollack Christopher USA chris.pollack@siemens.com
Phuc Ta Hong Vietnam ta-hong.phuc@siemens.com
Homepage:
Besuchen Sie flr weitere Informationen ...
CNC4you-Portal (http:/lsiemens.delcncdyou)
Technische Online-Dokumentation
(https:/Isupport.industry.siemens.com/cs/document/109476679/technical-online-
documentation-for-sinumerik-sinamics-simotion-and-simotics?dti=0&|c=de-WW)
SINUMERIK Operate - Frasen
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Kompaktiibersicht 1

Siemens Machine Tool Systems - ein starker Partner fiir die Werkzeugmaschinenwelt ...

Siemens Machine Tool Systems Portfolio

Die SINUMERIK Produktfamilie bietet perfekte Lésungen fiir alle Maschinen-
konzepte — von preisbewussten CNC-Einstiegsmaschinen liber standardisierte
Maschinenkonzepte bis hin zu modularen Premium-Maschinenkonzepten.
(Seite 13)

Bedienfreundlichkeit - effektiv bedienen wie am PC

SINUMERIK Operate bietet eine hohe Bedienfreundlichkeit, die man sonst nur
von Personal Computern erwartet. Damit setzt SINUMERIK Operate den MaB-
stab flr die effiziente Bedienung von Werkzeugmaschinen. (Seite 25)

Einrichtfunktionen "Intelligent-JOG"

Funktionen zum Einrichten des Bearbeitungsvorgangs sind bei der Kleinseri-
enfertigung mit Universalfrasmaschinen von zentraler Bedeutung.
SINUMERIK Operate setzt bei diesen "Funktionen des tdglichen Lebens" MaB3-
stabe. Dank eines intelligenten JOG-Modus und einer intuitiven Werkzeug-
verwaltung werden alle typischen Einrichtfunktionen grafisch interaktiv
unterstiitzt. (Seite 31)

Werkzeugverwaltung - leistungsfahig aber dennoch einfach zu bedienen

SINUMERIK, als bevorzugte CNC-Steuerung fiir die Serienproduktion, bietet
eine leistungsfahige Werkzeugverwaltung. Dank SINUMERIK Operate ist die
Werkzeugverwaltung auch fiir Handlungsabldufe bei der Herstellung von
Einzelteilen und Kleinserien "easy to use". (Seite 43)

Datenverwaltung wie am PC

SINUMERIK Operate bietet ein modernes Programmmanagement, das Funk-
tionen und Komfort von PC-Betriebssystemen erstmals auch in CNC-
Steuerungen zur Verfligung stellt. (Seite 49)

=

i o [EER:
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SINUMERIK Operate - Frasen
Steuerungsiibersicht fur Verkaufer von Werkzeugmaschinen, 08/2021, ASE41992599A AD 9



Kompaktiibersicht

CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)

SINUMERIK Operate bietet zahlreiche Funktionen fiir die Betriebsart AUTO -
Uber das Abarbeiten von externen Speichern, Satzsuchlauf und Programmbe- & == = B &

einflussung bis zum Protokollieren von Messergebnissen. (Seite 51) FEY_ T e e e

SINUMERIK CNC-Performance - der MaBstab in allen Belangen

SINUMERIK CNC-Steuerungen setzen MaBstdbe in allen Belangen der Bearbei-
tungsperformance — maximalen Genauigkeit bei gleichzeitiger Schonung der
Mechanik der Maschine. (Seite 59)

Freiformflachenbearbeitung - der Stresstest fiir jede CNC-Steuerung

Die Bearbeitung von Freiformflachen bedeutet die Verarbeitung extrem gro-
Ber Mengen von CNC-Satzen in méglichst geringer Zeit. Moderne CNC-
Steuerungen bieten spezielle Funktionen um dieser Herausforderung gerecht
zu werden. (Seite 67)

CNC-Programmiermethoden - fiir alle Fertigungsaufgaben bestens gewappnet

Ein groBer Vorteil von SINUMERIK sind zwei am Markt etablierte CNC-
Programmiermethoden: Eine AV-geprage, hochproduktive DIN/ISO-
Programmierung sowie eine werkstattgepragte Arbeitsschrittprogrammie-
rung. Damit erreichen Sie eine unvergleichbare Flexibilitat. (Seite 73)

Werkstiickvisualisierung - mehr Sicherheit durch einfache schnelle Kontrolle

Realitdtsnahe 2D- und 3D-Simulation und die Formenbauschnellansicht bie-
ten Sicherheit bei der Programmierung und Angebotskalkulation. (Seite 83)

CNC-Technologiezyklen - die kleinen Helfer bei der taglichen CNC-Programmierung

Unabhangig davon ob Sie mit programGUIDE oder ShopMill arbeiten —in T = = |
beiden Fallen steht Ihnen der volle Umfang an technologischen Zyklen, Posi- -/ Q w m d

tionsmustern und Geometrien zur Verfligung. (Seite 87) ) )
Seuul

whay

SINUMERIK Operate - Frasen
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Kompakttibersicht

Komplettbearbeitung - CNC-Performance in jeder Bearbeitungsebene, mit jeder Werkzeugorientierung

Leistungsfahige kinematische Transformationen ermdglichen die Bearbei-
tung in jeder gewlinschten Ebene oder mit einer beliebigen Werkzeugorien-
tierung — ohne Einschrankung bei der Verrechnung von
Werkzeugkorrekturen und ohne Abstriche im Bedien und Programmierkom-
fort. (Seite 97)

Automatisierung - der vollautomatisierte Werkstiickfluss

Unterschiedliche Automatisierungskonzepte, maBBgeschneidert fiir das jewei-
lige Frasmaschinenkonzept, automatisieren den Werkstlickfluss und erhéhen
somit die Wirtschaftlichkeit der Produktion. (Seite 105)

Digitalisierung im Shopfloor
Digitalisierung ist eindeutig eine Domdne von Siemens, nicht nur mit leis-

tungsfahigen IT-Losungen flr SINUMERIK. Die Starke von Siemens Digital
Industries ist die Digitalisierung des kompletten Shopfloors. (Seite 109)

Tools & Informationen

Die niitzlichen Helfer - DXF Reader und SinuTrain for SINUMERIK! Auf der
Informationsplattform CNC4you finden Sie hilfreiche Tipps & Tricks und einen
Download-Bereich. (Seite 125)

Sicherheitsfunktionen

SINUMERIK Safety Integrated ermdglicht ein uneingeschranktes Bewegen der
Maschine im Einrichtbetrieb mit offenen Schutztiiren und bietet damit dem
Anwender der Maschine ein deutliches Plus an Bedienerfreundlichkeit. Funk-
tionen zur Kollisionsvermeidung bieten Schutz vor Kollisionen im Arbeits-
raum. (Seite 129)

SINUMERIK Operate - Frasen
Steuerungsiibersicht fur Verkaufer von Werkzeugmaschinen, 08/2021, ASE41992599A AD
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Kompaktiibersicht

SINUMERIK Operate - Frasen
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Systemiibersicht 2

Mit den Steuerungen SINUMERIK 828D und SINUMERIK 840D sl, der tbersichtlichen und
intuitiven Bedien- und Programmieroberflache SINUMERIK Operate und den
Technologiepaketen Frasen SINUMERIK MDynamics, steht Ihnen eine maBgeschneiderte
Losung flr alle weltweit verwendeten CNC-Frasmaschinen und Bearbeitungszentren zur
Verfligung.

SINUMERIK Operate
Die charakteristischen Merkmale von SINUMERIK Operate:

ShopMill und ShopTurn sind in die Bedienoberflache SINUMERIK Operate integriert
intuitive und Ubersichtliche Bedienung und Programmierung inklusive Animated Elements
Darstellung im modernen Windowsstyle

starke Funktionen rund um das Einrichten, Programmieren, Werkzeug- und Programm-
Management

Firr die Programmierung stehen Ihnen zwei unterschiedliche Moglichkeiten zur Auswahl:

DIN-ISO Programmierung mit programGuide (CNC-Texteditor mit programmGuide
Zyklenunterstlitzung und DIN-ISO und lesbaren CNC-Hochsprachenbefehlen) fiir mittlere
und groBe Serien

ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung mit grafisch interaktivem CNC-Arbeitsschritteditor
und CNC-Programmierung ohne DIN-ISO-Kenntnis fiir kleine Serien

SINUMERIK MDynamics

SINUMERIK MDynamics - optimal ausgertstet fur alle Frasanwendungen - vom Werkzeug-
und Vorrichtungsbau tber die Bearbeitung von Freiformflachen bis hin zum Frdsen von
Strukturbauteilen:

Starke CNC-Hardware und intelligente CNC-Funktionen zum wirtschaftlichen Paketpreis
einfachste Bedienbarkeit

NX CAD/CAM und SINUMERIK MDynamics ergeben eine durchgangige, optimal
aufeinander abgestimmte CAD/CAM/CNC-Prozesskette

Technologie-Know-how rund ums Frasen in allen Branchen, z. B. Automobil, Aerospace
oder Werkstattfertigung

Die SINUMERIK 828D und die SINUMERIK 840D sl mit SINUMERIK MDynamics bietet damit

ein

e Steuerungskonfiguration, die ohne nachtraglichen Inbetriebnahmeaufwand alle

geforderten Einsatzgebiete fiir die Nutzung der Technologie Frasen abdeckt:

SINUMERIK Operate - Frasen

Einfache Bedienoberflache fiir alle Maschinenfunktionen
DIN/ISO-Programmierung an der Maschine
Grafische Programmierung

Prozessmessen fiir Werkstiicke und Werkzeuge

Steuerungsiibersicht fur Verkaufer von Werkzeugmaschinen, 08/2021, ASE41992599A AD 13



Systemtibersicht

2.1 SINUMERIK 828D

2.1 SINUMERIK 828D

Die CNC-Performance-Varianten PPU 270.4/PPU 271.4 und PPU 290.4 der SINUMERIK 828D
kdénnen Sie mit den im Folgenden beschriebenen Software-Varianten flexibel kombinieren.

Somit kdnnen Sie die SINUMERIK 828 perfekt auf den Leistungsbedarf des jeweiligen
Maschinenkonzepts anpassen.

Software-Variante 28x

e Bis zu 8 Achsen/Spindeln

e Bis zu 2 Bearbeitungskandle (T, M, G)
* 768 Werkzeuge, 1536 Schneiden

* 10 MB Anwenderspeicher

e Zusatzlich bis zu 2 Hilfsachsen

Software-Variante 26x

e Bis zu 6 Achsen/Spindeln

e 1 Bearbeitungskanal

e 256 Werkzeuge, 512 Schneiden
T e 5 MB Anwenderspeicher

 oug | e Zusatzlich bis zu 2 Hilfsachsen

Software-Variante 24x

e Biszu 5 Achsen/Spindeln

e 1 Bearbeitungskanal

e 128 Werkzeuge, 256 Schneiden
e 3 MB Anwenderspeicher

| Weitere Informationen finden Sie im Katalog NC 82

Benefits
* Bessere Effizienz durch modernste Bedientechnologien und -funktionen

» Skalierbare Losungen durch zugeschnittene Hardware und Software fiir die
Kompaktklasse

SINUMERIK Operate - Frasen
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Systemtibersicht

2.1.1 Datenspeicher - SINUMERIK 828D

2.1 SINUMERIK 828D

Interner Speicher

Externer Speicher

828D
SW 24x

828D
SW 26x

828D
SW28

USB/CF-Karte sind zum Datentransport oder zum
Abarbeiten mit EXTCALL nutzbar

Option P77

100 MB

Abarbeiten von externen
Speichern EES

(Option P75*)

Netzwerk, USB-
Speichermedien, Compact-
Flashcard

SW

3 MB

5MB

10 MB

Abarbeiten vom CNC-
Anwenderspeicher erweitert
(Option P77)

Interner Speicher erweiterbar liber Option P77 - 100 MByte

Externer Speicher liber
Option P75* - nahezu
beliebig erweiterbar

* Option P75 nicht fiir SW 24x verfligbar

2.1.2 Bedienhandgerat

Mini-Bedienhandgerat

SINUMERIK Operate - Frasen

&

Steuerungsiibersicht fur Verkaufer von Werkzeugmaschinen, 08/2021, ASE41992599A AD

Flr den Einrichtebetrieb der Maschine kénnen Sie das abgebildete
Mini-Bedienhandgerat anschlieBen.
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Systemtibersicht

2.2 SINUMERIK 840D s/

2.2 SINUMERIK 840D sl

SINUMERIK 840D sl ist eine offene CNC-Steuerung fiir modulare Premium-
Maschinenkonzepte. Mit leistungsfahigen und innovativen Systemfunktionen erschlieBt die
SINUMERIK 840D sl ein unerschépfliches Technologiespektrum. SINUMERIK 840D sl ist
wegweisend bei der ErschlieBung globaler Bearbeitungstrends — und damit bevorzugte CNC
in den Zukunftsbranchen.

B e Antriebsbasierte Modular-CNC
e Multitechnologie-CNC

e Bis zu 93 Achsen/Spindeln

e Bis zu 30 Bearbeitungskanale

* Modulares Panelkonzept bis zu 19"-
Farbdisplay

e SIMATIC S7-300 PLC

| Weitere Informationen finden Sie im Katalog NC 62

Benefits

* Hohere Produktivitdt der Maschinen durch schnellere Steuerungen und innovative
Maschinenkonzepte

* Bessere Effizienz bei der Bedienung durch modernste Bedientechnologien und -
funktionen

* Gesteigerte Qualitat durch perfekte Anpassung der Steuerung an das
Maschinenverhalten

* Vereinfachung des Engineerings durch noch mehr Systemunterstiitzung fiir
Konfiguration, Test und Optimierung

e Zukunftsorientierte Erweiterungen zur Digitalisierung und Einbindung in
Automatisierungskonzepte

SINUMERIK Operate - Frasen
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Systemtibersicht

2.2.1 Datenspeicher - SINUMERIK 840D sl

2.2 SINUMERIK 840D sl

Interner Speicher

Externer Speicher

Abarbeiten von externen
Speichern EES (Option P75)

Netzwerk, USB-
Speichermedien, Compact-
Flashcard

(Option DOO)

NCU NCU NCU | NCU + PCU
Option P77 + bis zu
PCU 40 GB
Option P77 + bis zu 6 GB

Option P12 1

Option P77 100 MB

CNC- NCU 710.3B: 10 bis 16 MB

Anwender- | Ncy 720.3B und NCU 730.3B: 10 bis 22 MB
speicher

Abarbeiten vom CNC-
Anwenderspeicher erweitert
(Option P77)

40 GByte

6 GByte

Interner Speicher erweiterbar liber Option P77 + PCU -
Interner Speicher erweiterbar tiber Option P77 + P12 =

Interner Speicher erweiterbar liber Option P77 - 100 MByte

Externer Speicher liber
Option P75 - nahezu be-
liebig erweiterbar

1) HMI-Anwenderspeicher, Alternative zu PCU

SINUMERIK Operate - Frasen
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Systemtibersicht

2.2 SINUMERIK 840D s/

2.2.2 Panels

SINUMERIK OP 08T
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SINUMERIK OP 010S
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Operator Panel 191 mm breit,
7,5" TFT Display
(Auflésung 640 x 480 Pixel)

integrierte CNC-Tastatur mit 75 Tasten
(Layout wie SINUMERIK CNC-Volltastatur)

mit frontseitigem USB-Anschluss
Ausfihrung mit Folientasten

Operator Panel 483 mm breit,
10,4" TFT Display
(Auflésung 640 x 480 Pixel)

integrierte CNC-Tastatur

mit frontseitigem USB-Anschluss fiir Memory-Stick
Ausflihrung mit Folientasten

separate Maschinensteuertafel

Operator Panel 310 mm breit,
10,4" TFT Display
(Auflésung 640 x 480 Pixel)

mechanische Tasten
mit frontseitigem USB-Anschluss fir Memory-Stick
separate CNC-Tastatur und Maschinensteuertafel

SINUMERIK Operate - Frasen
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Systemtibersicht

OP 010C

OP 012
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SINUMERIK OP 015A

SINUMERIK Operate - Frasen

H BEEEEEEEN

2.2 SINUMERIK 840D sl

Operator Panel 483 mm breit,
10,4" TFT Display
(Auflésung 640 x 480 Pixel)

integrierte CNC-Tastatur

mit frontseitigem USB-Anschluss fiir Memory-Stick
Ausfliihrung mit mechanischen Tasten

separate Maschinensteuertafel

Operator Panel 483 mm breit,
12" TFT Display
(Auflésung 800 x 600 Pixel)

Folientasten

integrierte Maus

Touchpad

mit frontseitigem USB-Anschluss flir Memory-Stick

Operator Panel 380 mm breit,
15" TFT Display
(Auflésung 1024 x 768 Pixel)

Ausfiihrung mit Folientastatur mit 62 Tasten
mit frontseitigem USB-Anschluss
integrierte Maus

Steuerungsiibersicht fur Verkaufer von Werkzeugmaschinen, 08/2021, ASE41992599A AD 19



Systemtibersicht

2.2 SINUMERIK 840D s/

SINUMERIK OP 015 black

SINUMERIK OP 019

20

Operator Panel 396 mm,
15,6" LCD Display
(Auflésung 1366 x 768 Pixel)

kapazitive Tastatur mit 64 Tasten

kapazitivenDisplay-Bereich fiir die Gestenbedienung
(Touchbedienung)

Hinweis: siehe auch Kapitel Multitouch-Bedienung Grund-
umfang (Seite 27)

Operator Panel 483 mm breit,

19" TFT Display

(Auflésung 1280 x 1024 Pixel)

Ausfliihrung mit Folientasten, auch Handschuhbedienung
moglich

kapazitive Sensorik fur schnelle Tastenausldsung

integrierte Tastensperre zum Schutz gegen
Fehlbedienung

USB 2.0 Steckerdose fiir Pulteinbau
Separate CNC-Tastatur und Maschinensteuertafel

Operator Panel 46,99 cm,
18,5" TFT Farbdisplay
(Auflésung 1366 x 768 Pixel)

ermoglicht dezentralen Aufbau von Bedientafelfront und
Steuerung

kapazitivenDisplay-Bereich fiir die Gestenbedienung

Hinweis: siehe auch Kapitel Multitouch-Bedienung Grund-
umfang (Seite 27)

SINUMERIK Operate - Frasen
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Systemtibersicht

2.2 SINUMERIK 840D sl

SINUMERIK blackline plus

SINUMERIK blackline plus

*) als kundenspezifische Variante verfligbar

SINUMERIK Operate - Frasen
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Systemtibersicht

2.2 SINUMERIK 840D sl

2.2.3 Bedienhandgerate

SINUMERIK HT 2

SINUMERIK HT 8

22

Das SINUMERIK Handheld Terminal HT 2 dient lhnen zur manuel-
len Bedienung von Werkzeugmaschinen, wenn Sie wahrend der
Bedienung (z. B. bei Einrichtevorgdangen) mobil sein missen. Es
ist konsequent auf Handlichkeit, Robustheit und Praxistauglichkeit
hin entwickelt worden.

Das mobile SINUMERIK Handheld Terminal HT 8 vereinigt die
Funktionen eines Operator Panels und einer Maschinensteuertafel
in einem Gerat.

vollgrafisches 7,5"-TFT-Farbdisplay
Mobilitdt beim Bedienen und Beobachten
Bedienung liber Touch-Screen, Folientasten und Touch-Stift

Not-Halt-Taster und 2 Zustimmtaster fir Links- und
Rechtshander

einfaches Einstecken oder Abziehen wahrend des laufenden
Betriebs

robust, kompakt und ergonomisch gestaltet

SINUMERIK Operate - Frasen
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Systemtibersicht

2.2 SINUMERIK 840D sl

SINUMERIK HT 10

Auf dem berlihrungssensitiven Display des SINUMERK Handheld
HT 10 werden alle applikationsspezifischen Funktionen angezeigt.
Durch Fingerdruck auf die entsprechende Stelle im Display wird
die jeweilige Funktion ausgeldst. Das Frontglas ist gehartet.

¢ 10" Multitouch Display mit LED-Hintergrundbeleuchtung
e Override-Drehschalter mit 19 Stellungen
¢ Handrad mit 50 Impulsen/Umdrehung
e Auf der Vorderseite des HT 10 sind 7 Tasten angeordnet:
-+
— RAPID
— U (User-Taster)
— CYCLE STOP
— CYCLE START
— RESET
¢ Not-Halt-Taster und Zustimmtaster (3-Stellungsschalter)

Mini-Bedienhandgerat

¢

Flr den Einrichtebetrieb der Maschine kénnen Sie folgendes Mini-
Bedienhandgerat anschlieBen:

SINUMERIK Operate - Frasen
Steuerungsiibersicht fur Verkaufer von Werkzeugmaschinen, 08/2021, ASE41992599A AD 23






CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

3.1 Animated Elements
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

[ | SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Zur Veranschaulichung welche Parameter was in der Bearbeitung bewirken, steht lhnen mit
SINUMERIK Operate eine Eingabeunterstiitzung mit Bewegtbildsequenzen zur Verfligung. Z.
B. wird der Unterschied zwischen Spanebrechen und Entspanen beim Bohren oder die exakte

Tastreihenfolge bei einer Eckenmessung im Prozessmessen gezeigt.

Benefits

Auswahlmaéglichkeiten

* Prozesssicheres Einrichten
* Mehr Sicherheit bei der Programmeingabe durch leicht verstandliche Darstellung der

¢ Dadurch verbesserte Effektivitat und somit erhéhte Verfiigbarkeit der Maschine

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

3.2 Onboard-Dokumentation

3.2

Benefits

26

Onboard-Dokumentation

SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang
SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Zu jedem Eingabefeld der Bedienmasken blendet SINUMERIK Operate automatisch eine Hilfe
in Form eines "Cursor-Texts" ein. Fir weitere Informationen steht lhnen ein komplettes
kontextsensitives Hilfesystem mit vielen niitzlichen Details und Grafiken zur Verfligung.

i 21.01.21
M SIEMENS 11:37] :) m’
= NC/WKS/EXAMPLE/EXAMPLE Mehrkant ) e
Ml P | Mehrkant - CYCLE79 - Eingabe komplett Eingabe
G 3 o= 9
Parameter im Modus "Eingabe komplet T D1
B G=Cade Prog ShopHil-Prag F 5000 muymn | =
Eingabe . * komplett S 2000 U/min o
PLO  Bearbeitungsebene T Uerkzeugname . - i | @
2 © Frasrichtung D Schneidennummer Bearbeitung N —
RP  Riickzugsebene ~ mm Fo Vorschub mm/min Einzelposition Aktu'
— e [T X0 0.00000 m %
| SC  Sicherheitsabstand mm s/ve oder konstante digkeit U/min b 0'0%% )
m/min X
Inha
F Vorschub
20 0.00000 ichiis—1
A Parameter Beschreibung Einheit | 5 12.00000 eiZec)
F2 2ustellvorschub Tiefe * : i =
q Stichuwort
(nur bei G-Code) H 6 Verzeichnis
Bearbeitung © * ¥ (Schruppen) SW 10.00000
V'V (Schichten) LU 0.000 © Suchen
* V'V V Rand (Schlichten Rand) R1 2.00000
« Anfasen - i
o 2, e
Es wird ein Mehrkant auf die programmierte Position (X8, Y8, 20) gefrast. -
- D2 2.50000 i
« Positionsmuster XY 010008 Veruweis
Es werden mehrere Mehrkante auf das programmierte Positionsmuster (z. B. Teilkreis, g folgen
Gitter, Linie) gefrést. Uz 0.10000
X0 Die Positionen beziehen sich auf den Bezugspunkt: mm
Yo Bezugspunkt X - (nur bei Einzelposition) mm
20 Bezugspunkt Y - (nur bei Einzelposition) mm Hilfe
2 - (nur bei Ei ion und G-Code Positi ) beenden

Programmierung ohne Handbuch an der Maschine
Hilfe-Taste zum Wechseln zwischen Editor und den Hilfebildern

SINUMERIK Operate - Frasen
Steuerungsuibersicht fiir Verkdufer von Werkzeugmaschinen, 08/2021, A5E41992599A AD



CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

3.3 Multitouch-Bedienung

3.3 Multitouch-Bedienung
3.3.1 Multitouch-Bedienung Grundumfang
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang
SINUMERIK 840D sl
Grundumfang
SINUMERIK Operate kann mit den entsprechenden Bedientafelfronten auch tGber Multitouch-
Gesten bedient werden. Die Mulittouch-Bedienung ist mdglich bei der SINUMERIK 840D sl mit
den Bedientafelfronten SINUMERIK OP 015 black line oder SINUMERIK OP 019 black line und
bei der SINUMERIK 828D PPU 290.4, vertikal.
¢ intelligente Gestenbedienung mit
Touchpanels, auch mit
Arbeitshandschuhen
e Kapazitiver Touch fiir den industriellen
Einsatz
* Handballenerkennung
e Erkennung von Flissigkeiten und
Verunreinigungen
Auszug aus den Gesten der Multitouch-Bedienung:
= 1(“_
il (g, ® 0
! o
¢
Tap mit zwei Tap and hold Pan Flick mit 3 Fin- Spread
Fingern Objekt zum An- Verschieben von | 9€rn VergréBern von
Kontextmenu dern 6ffnen, z. B. | Grafikinhalten, Scrollen an Anfang | Grafikinhalten,
aufrufen, z. B. NC-Satz z. B. Simulation, oder Ende von z. B. Simulation,
Kopieren, Einfi- Formenbauansicht | Listen bzw. von Formenbauansicht
gen Dateien
Benefit

¢ Moderne und effiziente Gestenbedienung von SINUMERIK Operate - robust und
zuverldssig auch in rauer industrieller Umgebung

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

3.3 Multitouch-Bedienung

3.3.2

Benefit

28

Multitouch-Bedienung mit Sidescreen

lﬁl SINUMERIK 828D lﬁl SINUMERIK 828D [ﬁ‘ SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

[ | SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Mit Sidescreen kénnen Sie Widgets und Pages einbinden. Die Zusatzfenster konnen Sie ein-
und ausklappen und wahlweise an der linken oder rechten Bildschirmseite platzieren. Der
Sidescreen kann ein- und ausgeklappt werden.

Sie kdnnen folgende Standard-Widgets einbinden.

* NC/PLC Variablen
* |[stwert

¢ Nullpunkt

* Alarme/Meldungen
* Achslast

e Aktuelles Werkzeug
* Standzeit

* Programmlaufzeit

Die ABC-Tastatur, als alternative zur virtuellen QWERTY Tastatur, oder die
Maschinensteuertafel-Funktionen kénnen als Pages eingebunden werden.

L 2

- ~ i

[e—r— Restong T 155 =8

-7145652 355728 T° EIE

1079931 -355728 UV »

-16.77349  -1.1517 Bl

1k ?3..2; U0 ¢ sa00 s

[} A SRR fumktionen

S1 - 5000 [

:‘nﬁ o
vlofr{ofelr] Programn 2

To[F[slw4] [ e

2 X 5918 2-18. 5826
HEILD X-72.081155 V12.142999 2-16.55300)  Ueekstieke ribien [N
BEZL4 K-72.333284 Y11.698878 2-16. 5739781
HETLS K-71.905433 Y11, 248217 2-18. 644763
HETIB X-71. 457573 V18.08358 2-16, T868Y Iehamre
g

€[ T
1

WEZL7 X-B7.42682% V6. 769889 2-18. 87081
WELB X-05.635352 Y4, 978160 Z-18.863181
HETLO X-65. 187521 V4, 536085 2-10. 8461671

Voraussetzung: nur fiir Panels mit einer Auflésung 1366x768 bzw. Full HD-Auflosung
1920x1080

In jeder Bediensituation alle Informationen im Blick und damit permanente Kontrolle
des Maschinenstatus.
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CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

3.3 Multitouch-Bedienung

3.3.3 SINUMERIK Operate Display Manager
| | SINUMERIK 828D | | SINUMERIK 828D | | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
nicht verfligbar nicht verflighar nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl
Option: P81 | |

<

Mit dem Display Manager bekommt der Maschinenbediener die Mdglichkeit, die
Bedienoberflache individuell an Maschinen und die individuellen Anforderungen anzupassen.

Aufteilung des Anzeigebereichs in drei oder
vier Bereiche.

Beispiel:

1: SINUMERIK Operate

2: Standard Widgets

3: Applikationen (PDF, Tastatur, etc.)
4: Virtuelle Tastatur (optional)

* direkte Umschaltung zwischen Links- und
Rechtsorientierung

Widgets des Sidescreen sind im Display
Manager weiterhin nutzbar

kundenspezifische Windows-Applikationen
e Maschinensteuertafellvirtuelle Tastatur
* Anzeigebereich temporar maximieren

—

fre. |

Voraussetzung: nur flr Panels mit einer Full HD-Auflésung 1920x1080

Benefit

« Effektive Nutzung groBflachiger Bildschirme mit individuell gestaltbaren Inhalten.

hd

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

3.4 Short-Cuts

3.4 Short-Cuts
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Flr zahlreiche Menlbedienungen in SINUMERIK Operate stehen Ihnen Short-Cuts zur
Verfligung. Im Folgenden sehen Sie einen kleinen Auszug daraus:

Alles Markieren (Editorfunktionalitat)

CTRL |+ A |
Kopieren
CTRL |+ C
A J
Einfligen
CTRL I V
Ausschneiden
CTRL |+ X
> J
Berechnung der Zeit ab/bis Zeile/Block
CTHL J& |
Sprachumschaltung
CTRL |+ L
- »
Maximale Simulationsgeschwindigkeit
CTRL |+ M
¥, g
= 2 Flr Screenshots
: J J (Speicherort: Inbetriebnahme (Kennwort) - Systemdaten - HMI Daten -

Protokolle = Bildschirmabzlige)

Benefit

e Short-Cuts in SINUMERIK Operate machen aufwdndige Meniibedienungen iiberfliissig
und bieten Funktionen, die man in einer CNC-Steuerung bis dato nicht erwarten
durfte

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)

4.1 TSM-Universalzyklus
| | SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

N

Grundumfang

Im Einrichtebetrieb steht ein Universalzyklus fiir die am haufigsten verwendeten
Maschinenfunktionen zur Verfligung. Dies sind unter anderem:

*  Werkzeugwechsel, auch von Schwesterwerkzeugen, mit direktem Zugriff tber die
Werkzeugtabelle (T)

* Spindeldrehzahl und —richtung (S)

¢  M-Funktionen (M)

* Aktivieren von Nullpunktverschiebungen
* Festlegung der Getriebestufe

e Auswahlen der Bearbeitungsebene

SIEMENS L T
L e
# RESET MRD
QJUKs M Pasition [mm) TTES =]
X 0.00000 T BALLDIG ©16.00000
v 0.00000 v oot Logagep| 1 | 9
= BALL_D16 Werkzeug
2 a.ﬂﬁaﬂaq ausudhlen
] 0.000 F 0.600 Adsvaren |
C OL 0,060 mm/min 0% N
51 -~ | —
Master (] 100%
o 50
T CUTTER_20 D1 ST2
G560
Spindel 51 I g:; U/min
Spindel M-Funktion 56
Sonstige M-Funkt. G57
Nullpunktversch.
&
2uriick
Lk o Hullp. Uerkz. Posi- Bear- Schuen
= Lerkst. il messen 17 tion L beiten a ken >

Benefit
¢ Bedienerfreundliche Handeingabe-Funktion mit Dialogfiihrung

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)

4.2 Nullpunktverschiebungen

4.2 Nullpunktverschiebungen
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang
SINUMERIK 840D sl
Grundumfang

Folgende Nullpunktverschiebungen sind mdéglich:

e Einstellbare Nullpunktverschiebungen:

Es kénnen in bis zu 100 Nullpunktverschiebungen (G54 bis G57, G505 bis G599),
Verschiebungskoordinaten, Winkel und

Skalierungsfaktoren eingegeben werden.

e Programmierbare Nullpunktverschiebungen:

Durch die programmierbaren Nullpunktverschiebungen kénnen Sie z. B. bei
wiederkehrenden Bearbeitungsgdangen an verschiedenen Werkstiickpositionen, mit

wechselnden Nullpunktverschiebungen arbeiten.

e Externe Nullpunktverschiebungen:

Achsbezogene lineare Nullpunktverschiebungen kénnen auch tber die PLC-
Anwendersoftware aktiviert werden.

=
SIEMENS zg%g M a%% [l  s'EMENs zagwn L_ ﬁ%
EXAMP OLD_PLA | e Mullpunktverschiebung - Aktiv [mm] P
7 RESET MRD = S aA Y 2 1
Positio TES il Istuert MKS 0.000 0.000 0.000 0.000
X 50.000 T CutteR32 232008 . 654 -50.800 0.008 30.000 166.207—,
2| - L 110000 1 | (3] "> Jj Gesamt NPV -50.000 0.000 30.000 166207 1 | o
Y 0.000 5 o ~ UKZ: CUTTER 32 0.008 0.008 116.808
2 -140.000 ‘F 0.080 mL -, TS 50,000 0,000 140,000 0,000
SP1 0,060 ° 0.000 mm/min 120% | v-8
S1 (] I .
T - L’Iaxler (] 120%| 28 L] Ubersicht
X=¥-2-0 Basis
Aktive Sy 654...
NPV Igschen 657
Details
<
2uriick
P 0 Nullp. Uerkz. Posi- Plan- st Uerkz-| g Uerkz.- Maga- [T . | Anwen. Setting-
3 - o BEAER R s > ol B 205 o e [ B B
Benefits

¢ Flexible Fertigung durch groBe Anzahl von einstellbaren Nullpunktverschiebungen

¢ Anwendergerechte libersichtliche Darstellung der Anzahl der
Nullpunktverschiebungen

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)

4.3 Werkstlick messen

4.3 Werkstick messen
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang/P16 Grundumfang/P16 Grundumfang/P16

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Die

Werkstlicke kénnen Sie wie folgt messen:
Kantentaster, Messuhr, Referenzwerkzeug

Schaltender 3D-Taster

Folgende Messzyklen stehen lhnen zur Verfligung:

Abgleich kalibrieren Messtaster
Punktmessung fiir Kante
Kante ausrichten (Winkel)

Ecke innen [ auBen (3 oder 4 Punkte)

Kante anhand von 2 Bohrungen / Zapfen ausrichten

Rechteck- bzw. Kreistaschen, Rechteck- bzw. Kreiszapfen

Mittelpunkt Gber 3 bzw. 4 Bohrungen oder Zapfen

Ebene ausrichten lber 3 Punkte

Hinweis
Erweiterte Bedienfunktionen fiir SINUMERIK 828D

Im Grundumfang von SINUMERIK Operate sind folgende Messvarianten enthalten: Kante
setzen, Kante ausrichten, rechtwinklige Ecke, 1 Bohrung, 1 Kreiszapfen und Rechteckzapfen.

Flr weitere Messvarianten bendtigen Sie die Option Erweiterte Bedienfunktionen, P16.

Die Messergebnisse kdnnen in einem Messprotokoll ausgegeben werden (siehe Kapitel

Protokollieren von Messergebnissen in JOG (Seite 36)).

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)

4.3 Werkstlick messen

SIEMENS

NC/WKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE
/7 RESET MRD

- o E
[l

Position [mm] TES
CUTTER 32 2 32.600
X 50.000 T o el
Y 0.000 oy
2 _140 000 F 2.000 ausuwihlen
' 5 0.000 mm/min 120%
SP1 0.800
S1 8 N
0, 5
nP’Iaster [} . IZB‘{:.H speichern

Messen: 1 Bohrung P2

speichern
1 Bohrung v P 3
Nullpunktversch. G54 SPEI;:ern
. 8.600 speichern
Y0 0.000
«

2uriick

Plan-

T = Posi-
frésen

N tion

e

Benefits

¢ Zeitersparnis durch bedienerfreundliche Ermittlung der Aufspannlage des Werkstiicks
J statt Ausrichten des Werkstiicks von Hand

¢ Messergebnisse kdnnen in einem Messprotokoll ausgegeben werden

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)

4.4 Werkzeug messen

4.4 Werkzeug messen
" | SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D " | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang
| SINUMERIK 840D sl
Grundumfang

Im Einrichtebetrieb kénnen die Korrekturwerte der Werkzeuge direkt in der Maschine
ermittelt werden.

Hierzu werden folgende Varianten unterstiitzt:
* Messdose manuell oder schaltend
¢ Ankratzen mit Werkzeug an bekannter Werkstlickgeometrie

Die Messergebnisse kénnen in einem Messprotokoll ausgegeben werden (siehe Kapitel
Protokollieren von Messergebnissen in JOG (Seite 36)).

21.01.21
SIEMENS 13:14‘ M| %
) o
7 RESET MRD
> UKS Position [mm] TTES
X 0.00000 T BALLDI6 2 16.00000|
v 0.00000 vt Losooss| 1 | &
2 0.00000 . BALLDIE Uerkzeug
B a 0.000° E 0.000 auswahlen
© BEE” 0.000 mm/min 100%
S1 ~o |- {—
Master 0 100%
0 50
ge Auto
PLGI7& 1
T 5 D1
ST 1
Zahne einzeln priifen ja
Werkzeugversatz ja
H i\Y 1.00000
v
«
2uriick
® 20 o Nullp. e Posi- Bear- Schuwen
B S R 7 Uerkst. essen [N tion L beiten ken >

Benefit

_— ¢ Bedienerfreundliche Funktionen zur Ermittlung der WerkzeugmaBe direkt in der
Maschine

SINUMERIK Operate - Frasen
Steuerungsiibersicht fur Verkaufer von Werkzeugmaschinen, 08/2021, ASE41992599A AD 35



CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)

4.5 Protokollieren von Messergebnissen in JOG

4.5

SIEMENS

|7 RESET
Sfus o
X

Y
2
a
c

Protokoliformat
Protokolidaten
Protokollablage

Name Protokolldatei

Benefit

36

Protokollieren von Messergebnissen in JOG

SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang
SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Die Ergebnisse beim Messen in JOG kénnen protokolliert werden. Das Standardprotokoll
enthdlt die Messergebnisse der zuletzt ausgeflihrten Messvariante.

Die Funktion steht fiir die Technologie Frasen fiir das Werkstlick- und Werkzeugmessen zur

Verfligung.

Beim Ausgabeformat kann zwischen Textformat und Tabellenformat gewahlt werden

Das Messprotokoll umfasst folgende Daten:

e Datum und Uhrzeit zu der das Protokoll geschrieben wurde

e Protokollname mit Pfadangabe

¢ Messvariante

¢ Korrekturziel

¢ Sollwerte, Messwerte und Differenzen

MR (ol siEmENS
o I = NC ExtendFiles/MEAS_PROTOCOL.TXT
F 0
— LIED) o~ Date  : 2021-01-20 Tine: 13:58: 521
Position [mm] TTES | & [ e llProtocol: //c: /1PF.DIR/MMEAS_PROTOCOL. TXTY
0.00000 T BALLDIG 21600000, progran - _K_E_PRT_305_SPFY
0.00000 Y Loooooe| 1 | &2 R Loxkpicce to: 1
0.00000 > BILDD Verzeohnis
0.000° F 0.000 [Maatiat e} @ o
QCEP 0000 mm/min 100% rote 20ied
S1 - -]
A Tine: 13:59: 001
izt 9 53 Results measure: 1 Hole /CYCLEQ77Y
variant S TAR=101 1
[Measuring plane: G179
Textformat Probe no 11
Textformat
Tabelenfomat e Correction into: Uork offset, Finel
G54
J1usB: Coarse [} Fine [nm) Rot [deg)
J_MEAPROT TXT X 0.60000 -0.01335 < 0.000
Y 0.00000 -0.01335 < 0.000
<« 2 300.00000 0.00000 0.000
2uriick
1 Q) S g SStREE > == ENETON 7, poven | B Frisen [

Kontur

n x| Diver- Simu= |
frasen |a= Drehen | T = lation | ="

¢ Einfaches Protokollieren von Messwerten in Protokolldateien

220121
14

1

o 2| %

®

i@

Uerkzeug
auswahlen

Block.
bilden

Suchen

Markieren

Kopieren

Einfiigen

-
schneiden

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)
4.6 Planfrdszyklus

4.6 Planfraszyklus
" | SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D " | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

JJ

Grundumfang

Direkt im Einrichtebetrieb steht Ihnen ein Planfraszyklus zur Vorbereitung des Rohteils fiir die
Bearbeitung zur Verfliigung. Das Werkzeug konnen Sie direkt iber die Liste auswahlen. Geben
Sie den Vorschub und die Spindeldrehzahl bzw. die Schnittgeschwindigkeit ein.

Folgende Parameter kénnen Sie vorgeben:
e Bearbeitungsstrategie und -richtung
e Eingrenzung der Bearbeitung

Die Eingabewerte bleiben auch nach dem Aus- und Anschalten erhalten, so dass der
Anwender immer wieder mit minimalem Aufwand seine Planfrasbearbeitung starten kann.

= 210121 e
SIEMENS =ik m:l o
A e
By Planfrisen =
T PLANFRAESER_32 D1 [
F 50.000  mm/min L )
5 2000 U/min
Bearbeitung v aﬁﬁ;ﬁ;ﬁ
Richtung L _Graﬁsnh
bt 15.90000 2
Yo 20.00600 LAl
20 0.20000
X1 10.00000 ink =
1 15.00008  ink
21 5.00000 ink O
ab 0.608 ° i
DXY 0.60000 mm O
D2 0.50600 I
vz 0.10000 ™
X
Abbruch
v
Ubernehmen

Nullp.
Lerkst.

&

Ll ¢ Vorbereitung des Werkstiicks ohne Erstellung eines Teileprogramms

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)

4.7 Riickziehen

4.7 Riickziehen

[ | SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

[ | SINUMERIK 828D
SW28x

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

| | SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Die Funktion Riickziehen unterstiitzt das manuelle Freifahren des Werkzeuges nach
Unterbrechung. In der Betriebsart JOG kénnen Sie nach der Unterbrechung das Werkzeug in
Werkzeugrichtung aus dem Werkstlck freifahren.

Typische Anwendungsfalle sind, u. a. Bearbeitungen unter Einsatz des Schwenkzyklus
CYCLE80O, 5-Achsbearbeitungen mit TRAORI sowie Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter.

~ ] |0 =l
o m|) s

7~ RESET MRD
R LIKS Position [mm] TES
GEWINDEBOHRER M18 2 168,080
— X 50.000 T L
‘ Y E o
=y 2 -140.000 Fooom _
SP1 o 8.000 mm/min 1208%
S1 8 I
T -~ Master 8 u 120%
A ?
‘ Istwerte
MKS
«
2uriick
(e
o v Biick- | Synchr. Einstel- >
ziehen +1 aktion. lungen

Benefit

¢ Bearbeitung kénnen an der Unterbrechungsstelle wieder fortgesetzt werden

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)

4.8

4.8.1

Benefits

4.8 Stillsetzen und Rlickziehen ESR

Stillsetzen und Riickziehen ESR

Stillsetzen und Riickziehen ESR - antriebsautark

SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: M60 Option: M60 Option: M60

SINUMERIK 840D sl

Option: M60

Die Funktion Antriebsautarkes Stillsetzen und Riickziehen ESR bietet die Mdglichkeit, in
Fehlersituationen prozessabhangig flexibel zu reagieren, unabhangig von der
Ubergeordneten Steuerung (NC):

Im Antrieb kdnnen dazu folgende axiale Funktionen projektiert werden:
e Rickziehen

* Erweitertes Stillsetzen

* Generatorbetrieb

Die antriebsautarken Reaktionen werden in Fehlersituationen automatisch ausgeldst. Das
Auslésen der antriebsautarken Reaktionen kann auch anwenderspezifisch Gber
Teileprogramme oder Synchronaktionen von der Gibergeordneten Steuerung aus erfolgen. Da
die Stillsetz- und Riickzugsbewegungen des antriebsautarken ESR rein axial erfolgen, werden
dabei im Gegensatz zum steuerungsgefiihrten ESR keine Kopplungen berticksichtigt.

Schneller, situationsgerechter Stopp und Riickzug von Achsen bei Spannungsausfall

Stillsetz- und Riickzugsbewegungen in den Antrieben, auch wenn diese von der
Steuerung, z. B. durch Kommunikationsausfall, nicht mehr vorgegeben werden
kénnen

Schnelle Wiederaufnahme des Teileprogramms dank Satzsuchlauf an der
Unterbrechungsstelle

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)

4.8 Stillsetzen und Rlickziehen ESR

4.8.2

Benefits

40

Erweitertes Stillsetzen und Riickziehen ESR - CNC-gefiihrt & antriebsautark

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

nicht verfligbar

nicht verflighar

nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl

Option: M61

AuBer dem antriebsautarken Stillsetzen und Riickziehen wird auch die Funktion CNC-
gefiihrtes Stillsetzen und Riickziehen angeboten. Zum schonenden interpolatorischen
Rickziehen auf der Bahn bzw. Kontur kann die Bahn-Interpolation nach dem auslésenden
Trigger-Ereignis liber einen vorgebbaren Zeitraum weiterbearbeitet werden.

Die Rickzugachsen werden anschlieBend zeitsynchron auf eine absolut oder inkremental
programmierte Position gefahren. Diese Funktionen werden vorrangig in den Technologien
Verzahnung und Schleifen verwendet.

¢ Schneller, situationsgerechter Stopp und Riickzug von Achsen bei Spannungsausfall
¢ Sicheres Anhalten auch der Safety-Achsen
¢ Schnelle Wiederaufnahme des Teileprogramms dank Satzsuchlauf an der

Unterbrechungsstelle

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)
4.9 Schwenken im Einrichtebetrieb

4.9 Schwenken im Einrichtebetrieb
E SINUMERIK 828D E SINUMERIK 828D E SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang
@ SINUMERIK 840D sl
Grundumfang

Im Einrichtebetrieb kénnen Sie die Bearbeitungsebene beliebig schwenken:
e Bearbeitung von schragen Flachen
¢ Messen mit angestelltem Werkzeug oder Tisch

Es ist direktes Schwenken inklusive Koordinatendrehung oder achsweises Schwenken
moglich. Mit dem Softkey Grundstellung kénnen Sie die Rundachsen des
Schwenkdatensatzes in die Ausgangsstellung fahren. Dabei kdnnen Sie zwischen mit und
ohne Freifahren wahlen.

SIEMENS UL M| %
D | e
Position [mm] TS
X 0.00000 T BALLDI 2 16.00000|
v 0.00000 v oDl Leossoe| 1 |
2 0.00000 »  BALL_D16
A 0.000° F 0.000
C L) 0.000 mm/min 100%
31 M " B Grund-
Master 0 werte
0

Nullebene
setzen

Schwenken Ebene

2uriick

Schwen
i K

TC KOPF_TISCH
) Freifahren  nein Nullebene
| Schuwenkebene neu 1dschen
Schwenkmodus achsweise
Achsreihenfolge 2XY
2 0.000 °
X 0.000 °
Y 0.000 ° e

Auswahl

Werkz.
messen

Nullp.

Posi-
Werkst. TL-H tion

Benefits
¢ Schwenken der Bearbeitungsebene im Einrichtebetrieb per Dialog
¢ Einfaches Einrichten des Werkstiicks fiir die Bearbeitung mit Schwenkachsen

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)

4.10 Manuelle Maschine

4.10

Benefit

42

Manuelle Maschine

E SINUMERIK 828D E SINUMERIK 828D E SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: P17 Option: P17 Option: P17

E SINUMERIK 840D sl
Option: P17

Die Funktion Manuelle Maschine ist Bestandteil des Optionspaketes ShopMill/ShopTurn.
Damit kénnen Sie im Bedienbereich Manuelle Maschine alle wichtigen Bearbeitungen
ausfuihren, ohne hierflir ein Teileprogramm anlegen zu missen.

Folgende Funktionen stehen lhnen zur Verfligung:

* Werkzeug messen

¢ Achsen Verfahren

* Nullpunktverschiebung (NPV) setzen

¢ Gerade/Kreis drehen

¢ Bohren, u. a. Zentrieren, Tieflochbohren, Gewinde

e Frasen, u. a. Planfrasen, Tasche, Zapfen Mehrkant

¢ Konturen frasen

¢ Drehen
1 SIEMENS sl |
D | e
| RESET MRD
MKS Position [mm] TTFS
MX1 0.00000 T BALLDIG 2 16.00000
MY1 0.00000 v Leoosoe| 1 |
M21 0.00000 2ANBALLEN16 Werkzeug
MA1 0.000° F 0.000 auswahlen
M8t A 0.000 mm/min 100%
MC1 0.000° S1 ~o X
Master 0 100%
] 50
T BALL_D16 D1 ST1
Winkel
? ? Frasen
F 1000.000 mm/min
® ¢.¢ st 160 U/min
! ! Sonstige M-Funkt.
=3
= U pere |3 e |1 S [ soen [ rn [ bt [ ben [ >

Einfache und intuitive Bedienung von zyklengesteuerten Frasmaschinen

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkzeugverwaltung

5.1 Werkzeugtabelle
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang
SINUMERIK 840D sl
Grundumfang
In der Werkzeugliste kdnnen Sie Werkzeuge mit ihren vollstandigen Einsatzdaten verwalten.
e Mit der Funktion Beladen werden die Werkzeuge den gewiinschten Magazinpldtzen
zugeordnet.
* Folgende Daten kdnnen Sie pro Werkzeug hinterlegen:
— Werkzeugtyp: z. B. Planfraser, Gewindebohrer und 3D-Taster
— Eindeutiger Werkzeugname im Klartext, Beispiel: MESSERKOPF_63MM
— Max. 9 Schneiden pro Werkzeug
— Werkzeugldange und Durchmesser
— Spitzenwinkel bei Bohrern oder Anzahl der Zahne bei Frasern
— Spindeldrehrichtung, KiihImittel (Stufe 1 und 2) und bis zu 4 Zusatzfunktionen
« Direkte Ubernahme des Werkzeugs aus der Liste in das Programm bzw. zum Vermessen
¢ Sie kdnnen mehrere Werkzeuge markieren und diese beladen, entladen oder I6schen
« Uber die Einstellungen kénnen Sie u. a. die grafische Magazindarstellung aktivieren
* Einlesen von Werkzeugen aus einer Datei bzw. Auslesen in eine Datei
Bl sicvens w g ol %
Uerkzeugliste [ BUFFER1| 1 |
o Platz ',},T Top  Uerkzeugname ST D H Linge2 s N S |7 Platz Typ Werkzeugname Lénge 2 “&?? -
o K U BALLDI6 11 0 009080 16.00000 2 2 i AN D it IS o8 4@
5 B B 1 g CUTTER 10 150,080  10.060 42 i o
1 4 3D_PROBE 1.1 0280.27872 5.82283 B 2 & CUTTER 16 110.000  16.000 32
2 & FACEMILL6D 1.1 0100.0000¢ 50.00000 6 Q 3
ol 3 & CUTTER_20 2 1 0 99.00000 20.60000 0 2
4 & CUTTER_10 1.1 0100.0000¢ 10.00000 4 2 2 4
A 5 & CUTTER_12 1.1 0100.0000¢ 12.60000 3 2 5 & CUTTER 68
; %ggNnTEg::)emLue 1 o1 anee oo 909 % 7 ? E gs:::::':f Grafische Magazindarstellung einschalten
8 & FACECUTTER 63 1.1 0100.0000¢ 50.00000 6 2 8 U CENTERDRILL Nur Spindel im 2wischenspeicher anzeigen
9 ¢ DRILL_M3 1.1 0110.0000¢ 3.60000 118.0 2 1 N
10 ¢ DRILL 8.5 11 0100.0000¢ 850000 1180 2 9§ THREADCUTTH //Werkzeug in/aus Datei zulassen
n & CUTTER_8 1.1 0100.0000¢ 8.00000 3 2 18 & FACEMILL 63 .| 1
2 11 6 PREDRILL 30 1.1 120000 30600 180.8 2
1 12 W DRILL_ToOL 11 110808 25000 Q
15 13 [B THREAD CUTTER 1 1 110608 20.060 172
16 14 J CUTTER6 1 1 120008  6.068 32 X
1 15 Abbruch
1 v
= v R i O B o
Benefits

SINUMERIK Operate - Frasen

¢ Alle Werkzeugdaten iibersichtlich auf einen Blick
¢ Einfaches und sicheres Handling durch unverwechselbare Werkzeugnamen
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Werkzeugverwaltung

5.2 Standzeit- und Stlickzahliiberwachung

5.2 Standzeit- und Stiickzahliiberwachung

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Sie kdnnen mit SINUMERIK Operate die Standzeit lhrer Werkzeuge und die Anzahl der
Einwechselungen Gberwachen. Ihren Werkzeugen kénnen Sie verstandliche Namen anstelle
von wenig aussagekraftigen Nummern geben. Spatestens wenn Sie das CNC-Programm
lesen, werden Sie diesen Komfort zu schatzen wissen.

e Eingriffszeit (T) in Minuten oder Anzahl der Einwechselungen (C) Gberwachen

* Vorwarngrenze zur rechtzeitigen Bereitstellung neuer Werkzeuge

* Sofern das gewlinschte Werkzeug nicht im Magazin ist, fordert Sie SINUMERIK Operate
zum Handwechsel auf.

SIEMENS

 Uerkzeugverschleid

Patz [ Tp  Uerkzeugname ST D Alinge? A0 BB e
L U BALLD16 11 00000 000000

>

<

1 L 3_PROBE 11 00000 0.00000

2 & FACEMILLO 11 00000 000000

3 2 1 000000 0000007 18 00 10
4 & CUTTER_10 11 00000 000000

5 2 CUTTER_12 11 00000 0.00000

6 & CUTTER_16 11 00000 000000

7 ¥ CENTERLDRILL 10 1 1 000000 000000

8 & FACECUTTER_63 11 00000 000000

9 % DRILLM3 11 00000 000000

1 % DRILL 85 11 00000 000000

1 & CUTTER 8 11 00000 000000

 Ueriz—
“ verschl.

Sortieren

Filtern

Suchen

Details

Einstel-
lungen

Reaktivieren

Magazin-
anuahl

o SIEMENS
B Liericauguerschiein
Ptz [ Tp  Uerkzeugname ST D ALinge2
o B U BALL D16 11 009000
>
=) <
1 4 30_PROBE 11 000000
2 ® FACEMILLGD 11 009000
= 3 2 1 0.00000
4 4 CUTTER_10 11 000000
5 4 CUTTER_12 11 009000
6 4 CUTTER_16 11 009000
7 ¥ CENTERDRILL 10 1 1 0.00000
8 & FACECUTTER_63 11 000000
9 % DRILL_M3 11 009000
1 ¥ DRILL 85 11 009000
11 4 CUTTER 8 11 000000
12
13
1
15
16

2017 | g
T 1O
(e Werkzeugdetails N

T Stand-
82 ¢ it

0.00000

0.00000
0.00000
0.00000 T 18
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000

- (s
s Magazinplatz 3
u
=]
CUTTER_20 .
ST ) 1| @
anzah-D 1 D1
Werkzeug-
L daten
Uberuachungsart T
Vorwam-
Istuert  Solluert (£io -
Standzeit 18 00 10 Schneiden-
daten

Uberuach.~
daten

Interne.
Daten
<«
2uriick

Werkz— ™ ARNEEES
-4 liste 4 verschl.

o Anuen.
versch. | — variable

Benefits

¢ Reduzierung der Maschinenstillstandszeiten durch Werkzeugiiberwachung
¢ Unterstiitzung der Standzeit- bzw. Stiickzeitiiberwachung schon im Standard

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkzeugverwaltung

5.3 Schwesterwerkzeuge

5.3 Schwesterwerkzeuge
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: M78 Option: M78 Option: M78
SINUMERIK 840D sl
Grundumfang

Bei Bedarf kénnen Sie mit SINUMERIK Operate auch Schwesterwerkzeuge verwalten.
Werkzeuge mit gleichem Namen werden als Schwesterwerkzeug angelegt. In der Spalte ST
werden die Schwesterwerkzeuge mit einer aufsteigenden Nummer gekennzeichnet.

SIEMENS 22-2};%;‘ o]
Uerkzeugliste S NC-Speicher ~ o~
Platz ';IT Tup Uerkzeugname ST D H Lénge 2 (2} N 12

4L U BALL_D16 11 0 0.00000 16.00000 2 2] =]

>

< 1 [ol

1 4 3D_PROBE 1.1 0280.27872 5.82283 B

2 ¥ FACEMILL6O 11  0100.0000¢ 50.00000 6 2] Ur::els:ﬁg

3 & CUTTER_20 2 1 6 99.00000 20.00000 0 2]

4 % CUTTER_10 1 1 0100.0000¢ 10.00000 4 2] Neues |

5 & CUTTER_12 1 1 0100.0000¢ 12.00000 3 2] Werkzeug

6 &4 CUTTER_16 1 1 0100.0000¢ 16.00000 4 2] ‘

7 ¥ CENTER_DRILL_10 1 1 0100.0000¢ 10.00000 90.0 ] Schneiden

8 & FACECUTTER_63 1 1 0100.0000¢ 50.00000 6 @l ]l

9 ¢ DRILL_M3 1 1 0110.0000¢ 3.00000 118.0 2]

10 Y _DRILL 8.5 1 1 0100.0000¢ 8.50000 118.0 2]

1 22 CUTTER_8 1 1  0100.0000¢ 8.00000 3 oY | ‘

12 &1 CUTTER_8 2 1  0100.0000¢ 8.00000 3 2l Beladen

13 & CUTTER 8 3 1 0100.0000¢ 8.00000 3 QL]

14 Werkzeug

15 loschen

16 Magazin—

17 anwahl

18

19 EQ

, Werkz.— Werkz.- Maga- Nullp.— Anuwen. Setting-
R liste —G verschl. E zin @l versch. =] variable [} daten >

Benefit

¢ Automatisches Einwechseln von gleichen Werkzeugen fiir mannlosen Betrieb

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkzeugverwaltung

5.4 Werkzeugbedarf ermitteln

5.4 Werkzeugbedarf ermitteln
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: M77 Option: M77 Option: M77
SINUMERIK 840D sl
Option: M77
Beim Abarbeiten und beim Simulieren von Teileprogrammen werden alle benétigten
Werkzeuge wahlweise mitgeschrieben. Wenn Sie das Teileprogramm anschlieBend wieder
verwenden, kann von SINUMERIK Operate gepriift werden, ob alle benétigten Werkzeuge
vorhanden sind. Dabei entsteht eine Liste aller Werkzeuge mit folgenden Kennungen:
* Werkzeug unbekannt
e Werkzeug bekannt aber nicht beladen
*  Werkzeug bekannt und beladen
¢ Werkzeug wird nicht verwendet und kann entladen werden.
In der Liste kénnen Sie Werkzeuge direkt be- und entladen. AuBerdem kénnen Sie neue
Werkzeuge anhand der aufgezeichneten Daten anlegen.
SIEMENS B -
Uerkzeuge firr Programm //LOCAL_DRIVE:/PROGRAMS_3AXIS/PROGRAMS_SHOPMILL/Opener_Shoptilltd e
Zuztand Platz WTw Uerkzeugname STD H Lange?2 Radivz H H‘?? =
Fehlende Uerkzeupe
! i FRAESER_18 1 1 818680600 568000 3 i
Hach zu beladends Uerkzeuge
~@ i FRAESER_B 11 87188,80000 860000 3 bl
-3 L 30_TASTER 11 018800660 .68000 B
] S fnglehead fAnlegen
B oy
- L& U 1 1 1198.88060 8.8a800 2 !
Ei- 1 E mr_re 1 1 019880000 10.00000  2.PEBOE a
@ 2 B TOROID_D16_R3 2 1 8188.80000 16.00000 3 0! =
< ToROID_D16_R3 2 2 810860000 16,0000 3 Beladen
@~ 3 i CUTTER_29 2 1 © 9998800 2668000 2
[~ E N | o FRAESER_B1 1 1 010888600 f.6@man 3 i
= 5 1 & Mo 11 810880800 1260800 4 2 %
@= 7 ¥ CENTER_DRILL_18 11 018880608 1060000 900 0! | Abbruch
- 8 & PLANFRAESER_32 1 1 @188.00080 J2.98080 B D! el
[ L) KUGEL_D8 11 818860860 860000 2 ol
Benefit
¢ Schnelle einfache Priifung vor Programmstart, ob alle Werkzeuge geladen sind.
SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkzeugverwaltung

5.5 Winkelkopfadapter

5.5 Winkelkopfadapter
SINUMERIK 828D [ | SINUMERIK 828D [ | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: M56 Option: M56 Option: M56

SINUMERIK 840D sl
Option: M56

Mit der Funktion "Winkelkopfadapter" kobnnen Sie den Winkelkopf und das Werkzeug getrennt
beschreiben und anschlieBend verheiraten. Damit ist auch jeder Werkzeug-Typ fiir die
Anwendung in einem Winkelkopf méglich.

Sie konnen in der Benutzeroberflache von SINUMERIK Operate die notwendigen
geometrischen GroBen des Winkelkopfs angeben und das Werkzeug und den Adapter
zusammensetzen.

Der Winkelkopf-Adapter ist fiir alle technologischen Funktionen von SINUMERIK Operate und
fur die Zyklen nutzbar.

SIEMENS nf‘,sjl__ a SIEMENS ”ﬁﬁ jiel ::'Z
Uerkzeugliste HC-Speicher| |~ Uerkzeugliste He-Speicher| T
Plaz 5F Typ  Uinkelkopfame kzeug - Fawo Platz Y Ty Uinkelkopfname

e LI Ct wsweses TP Bezeichner Uerkzevglage | (=] | ) s 1 ] s e
23 ¥ DRILL_85 1 1 010060800 128 - Schaftfriser & 7 23 4 Ueitere Daten - UINKELKOPF 5
2 % KANTENTASTER 11 819851268 140 - Planfraser & i @ 24 b Eingabe Komplett | 1@
% 209 - Spiralbohver : % ‘ . o .
% &4 BIG_CUT 11 0150.60008 228 - Zentrierer - 2% %
2 &4 CUTTER_32 11 0198.69008 248 - Gewindebohrer ] Fris 2 & :,m,w‘:::“ ":z '“:::
28 ¥ 2ENTRIERBOHRER_18 1 1  ©160.60800 710 - 3D-Messtaster ) 108-199 28 v v 960 a'm |>m
2 § GEUINDEBOHRER_M10 1 1  6100.69000 711~ Kantentaster % Bohr 2 [ F ‘“] N 2 = |
) % CUTTER_20 11 0188.89808 500 - Schrupper (EBAHE > | 200289 3 L2 0.00000 000000 2000000 i
£ ANGLEHEAD 510 - Schiichter (AR % Rotationzachse 2 30.600 6690 ° "
1 520 - Einstecher castg 1 ] 0.060 1008 008
§ UINKELKOPF 548 - Gewindestahl < PSEAPA NG > | Drehstahl 3 13 6.08060 600800 40.00068
1 550 - Pitz {OOOO »| 508-59 1 Rotationsachse 3 6.600 6,008
& 55 11 8 0008 569 - Drehbohrer 0QBe | Sonderu A (1] .000 8.000 1608
& SCHAFT_D6 11 61986000 Uinkelkopf | 760-988 &)
& FRAESER_18 11 06168.60008 Multtool » X & _
& 12 11 8188.88808 L & 12 11 818080888 1200888 3 )
(UK 11 019869000 a{ U1 11 010000000 200000 8 2 «

Benefit

¢ Einfache, intuitive Eingabe der Daten und Zusammensetzen von Werkzeug und
Adapter.

SINUMERIK Operate - Frasen
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Datenverwaltung

6.1 Programm-Manager

> S Teileprogramme

> & Unterprogramme.
ol - & Lierkstiicke

EEXAMPLE
. ® EXAMPLE
FLASCHENOEFFNER
@ SCR_SAVE_0001
La) ® SCR_SAVE_6002
SINUMERIK 828 SU 49

NC/Uerkstiicke/EXAMPLE.LPD
Vorschau

SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Der Programm-Manager bietet Ihnen eine optimale Ubersichtlichkeit der Verzeichnisse und
Programme und ein sehr komfortables Dateihandling analog zum Windows Explorer.

Klartextnamen fiir Verzeichnisse und Dateien mit bis zu 24 Zeichen

Verwalten von Unterverzeichnissen auf externen Speichermedien, lokalen Laufwerken

und auf der NC

Speichern und Anzeigen von Dateien beliebigen Typs (z. B. *.png, *.pdf, *.dxf, *.xml

usw.)

Verwalten und Offnen von DXF-Dateien

Anzeige aller Speichermedien, einschlieBlich der Netzlaufwerke im Programmmanager,

mit Angabe der Speicherkapazitat

Teileprogramme auf allen Medien editierbar

Top Linge Datum 2eit

PDF 142076 060420  11:10:00

S

Frei: 5.3 MB

82

B8 | 2

(3]

Archivieren

Suchen

Mehrfach-

aufspann

ung

Eigen-
schaften

Léschen

e

5%

210121
1245

2

&

L]
n
i

[l

Bereinigen

Details.

SchlieBen

Benefits

Beliebiger und einfacher Austausch von Daten uiber die verschiedenen
Speichermedien und Netzwerk méglich

Anwenderfreundliches Datenhandling in dem aus der PC-Welt bekannten Stil mit
Kopieren / Einfligen, Umbenennen usw.

Vorschaufenster ermdglicht schnelles Identifizieren von Programmen ohne sie zu

o6ffnen

SINUMERIK Operate - Frasen
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Datenverwaltung

6.2 Ethernet-Vernetzung

6.2 Ethernet-Vernetzung

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Option: PO1

Option: PO1

Option: PO1

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Die SINUMERIK Steuerungen sind fur Vernetzung tiber Ethernet (TCP/IP) vorbereitet (RJ45-

Anschluss).

» Die Datenuibertragungsrate liegt bei 10 / 100Mbit/s.

¢ Remote-Zugriff auf die Steuerung Gber den RCS Commander z. B. fiir Inbetriebnahme und

Ferndiagnose

e Der Zugriff auf die Netzlaufwerke erfolgt direkt aus dem Programmmanager. Es ist keine
zusatzliche Software auf dem Server notwendig.

Benefits

* Preiswerte und einfache Anbindung iiber Ethernet (TCP/IP) an Windows-PCs
* Keine Software auf den Servern notig

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)

7.1 Satzsuchlauf

7

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Grundumfang/P16

Grundumfang/P16

Grundumfang/P16

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Im Maschinenzustand Reset, z.B. nach einem Programmabbruch oder zum gezielten
Wiedereinstieg in die Bearbeitung, kann ein Satzsuchlauf durchgefiihrt werden. Dabei
werden die Programmdaten so aufbereitet, dass beim Einstieg in das Programm alle
relevanten Parameter (Werkzeug, Nullpunktverschiebungen, M-Funktionen etc.) zur

Verfligung stehen.

Folgende Suchlaufvarianten stehen zur Verfligung:

* gezielt auf die Unterbrechungsstelle, auch nach Power off noch maglich

* auf beliebige CNC-Satze in DIN/ISO-Programmen

* in beliebige Unterprogrammebenen bei DIN/ISO-Programmen

* in ShopMill-Arbeitsschrittprogrammen

* in Positionsmustern bei der Arbeitsschrittprogrammierung

* beschleunigter Satzsuchlauf bei groBen Formenbauprogrammen

Hinweis

Erweiterte Bedienfunktionen fiir SINUMERIK 828D

Flr den erweiterten Satzsuchlauf (Programm-/Suchlaufzeiger, Ebenen nach oben/unten,
Unterbrechungsstelle) bendtigen Sie die Option Erweiterte Bedienfunktionen, P16.

Den Satzsuchlauf kénnen Sie individuell konfigurieren:

* mit Berechnung/ohne Berechnung

¢ mit Anfahren/ohne Anfahren

Benefits

¢ Zeitsparender und sicherer Einstieg an beliebiger Programmstelle, da kein Editieren

des Teileprogramms notwendig

* Sekundenschneller Satzsuchlauf auch bei groBen Teileprogrammen durch die
Maoglichkeit "Satzsuchlauf extern ohne Berechnung", gegebenenfalls Uberspeichern

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)

7.2 Programmbeeinflussung

7.2 Programmbeeinflussung
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

In der Betriebsart AUTO und MDA kdnnen Sie den Ablauf eines Programms beeinflussen.
Hierflr stehen Ihnen folgende Moglichkeiten zur Auswahl:

52

PRT — keine Achsbewegung

Das Programm wird mit stehenden Achsen komplett abgearbeitet, z. B. flir den
Programmtest.

DRY - Probelaufvorschub

Die in Verbindung mit G1, G2, G3, CIP und CT programmierte Verfahrgeschwindigkeit wird
durch einen festgelegten Probelaufvorschub ersetzt.

RGO - reduzierter Eilgang
Den reduzierten Eilgang definieren Sie in den Einstellungen fiir Automatikbetrieb.
MO1 — Programmierter Halt 1

Die Programmbearbeitung halt jeweils bei den Satzen an, in denen die Zusatzfunktion
MO1 programmiert ist. So Uberpriifen Sie wahrend der Bearbeitung eines Werk-
stlicks zwischendurch das bereits erzielte Ergebnis.

DRF — Handrad-Verschiebung

Diese Auswahl ermdglicht Ihnen, wahrend der Bearbeitung im Automatik—Betrieb mit dem
elektronischen Handrad, eine zusatzliche inkrementelle Nullpunktverschiebung.

SKP
Ausblendsatze werden bei der Bearbeitung libersprungen.
MRD

Die Anzeige des Messergebnisses kann wahrend des Programmlaufes an- bzw.
abgeschaltet werden.

CST - Konfigurierter Halt

Option: siehe folgende Beschreibung

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)

Konfigurierter Halt (CST)

7.2 Programmbeeinflussung

" | SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D " | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: S24 Option: S24 Option: S24

| SINUMERIK 840D sl
Option: S24

Die Option Konfigurierter Halt bietet, tiber den Grundumfang der Programmbeeinflussung
hinaus, folgende Mdglichkeiten:

» Zusdtzlicher Einzelsatztyp mit Anhalten und NC-Start nur an bestimmten und/oder
definierbaren "Arten" von Satzenden.

Beispiele: GO- Nicht-GO, Hilfsfunktion M.*, Unterprogramme

¢ Meldung sprachunabhangig konfigurierbar fir Typ des "Konfigurierten Halt".

)2
EES/Benchmark Programme/DIVER DCVY q (I
RESET MRD CST
Hris 2 Position [mm] TS (=
NC-ANBOHRER_D12 © 1200060
MX1 0.00000 s L 10890060 (01
MY1 0.00000 > HC-ANBOHRER_D12
F 0.000
2?1 0.000&1 0.000 mm/min 5%
81 2.06099 S1 -0 B
Master 168%
Programmbeelnflussung ‘“m“"
F e
reduzierter Eilgang
programmierter Halt 1
Handrad-Verschicbung
Ausblendsatz
K THUMERTK OHE (1760, 1750, 1748) .1 Messergebnis anzeigen
H precluded entirely, ve canno ZIGSH 'Konfigurierter Halt &
b onsistency. SB1: Einzelsatz orob Zurick
= Ober- Satz- Mit- | =)
2 pekh = E such, 2ot | 0 g | >

Benefits

SINUMERIK Operate - Frasen

Sicheres Einfahren von neuen Teileprogrammen
¢ Nach Unterbrechungen schnell weiter arbeiten

SIEMENS ne 'E ;Dm
Ben DIVERSES/MDCY |
RESET MRDCST
s 9 Position (mm} RTES =
NC-ANBOHRER_D12 © 1260080
Hﬁ: g'ggggg i W S : ml
i »>  NC-RNBOHRER_D12
F 0.600
M21 0.00000
MAt 2.009° 6,600 mm/min 85%
181 06909 S1 - B
Master 1] 168%
5t g TS O
— Halt
{71 Obergang 66 - 68
— o |~ Dbergang 68- 61
; Copyright (C) Siemens A6 2028 A1l Rights Resexvedy v (bergang 61 - 68
ntents are revieved to ensure consistency vith _H_UR
o1 13
d STHUNERIK OHE (1768, 1750, 1748) .1
ot be precluded entirely, ve canno &
onsistency. Zurick
= Uber- [ W wc Satz- Mit- | =| Pr
53 soekh = Zh suchl. & |5 e | >
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CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)

7.3 Abarbeiten von externen Speichern

7.3 Abarbeiten von externen Speichern

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Teileprogramme kénnen Sie direkt auf der CF-Karte, USB-Stick, Festplatte oder tber das
Netzwerk editieren, anwahlen und abarbeiten.

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

nicht verflighar

Option: P75

Option: P75

SINUMERIK 840D sl

Option: P75

Die Option Abarbeiten von externen Speichern EES bietet gegentiber dem Grundumfang
folgende Vorteile:

Benefit

Einheitliche Syntax fur den Unterprogramm-Aufruf, unabhangig vom Ablageort des
Unterprogramms. Dadurch entfallen Fehler in der Syntax beim Unterprogrammaufruf.

Editieren der Teileprogramme ohne NC-Reset méglich.

GroBe des auf der Maschine vorhandenen Speichers kann kostengtinstig durch externe
Medien erweitert werden. Die TeileprogrammgroBe ist nur durch die Kapazitat der

externen Datenablage limitiert.

¢ Schneller und einfacher Zugriff auf Teileprogramme von externen Speichermedien

54
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CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)

7.4 Basissatzanzeige

7.4 Basissatzanzeige
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Wahrend der Bearbeitung von Arbeitsschritten oder Bearbeitungszyklen werden die einzelnen
Verfahrsdtze als DIN/ISO-Befehle angezeigt.

Speziell beim Einfahren von Programmen im Einzelsatz-Modus garantiert die Basissatzanzeige

eine hohe Prozesssicherheit.

Diese Funktion steht lhnen sowohl fiir ShopMill als auch fiir programGUIDE (Bild unten) zur
Verfligung.

MRD

=)

AUTO

NG/UKS/MB66_MILL_TURN_UE2/1_SPANNUNG Basissitze Zggrﬁ:r/
Ga X20@ 218 Y288 MaY gﬂ] ﬁ?&cﬁ%@sﬁ‘ug M8 Programm
CYCLEG1(10, 1, 1,8, 125, 112.5, 125, -112.5, 1, 55, 8, 5000, 31,

68 SUPR X 2500 Y508y )2<£55 ¥3.15 DIAMCYCOF ebenen

| Ende Block ‘ 28

|- KREISTASCHE OBEN G1 X500
T="CUTTER_32"] ¥35.841
16 Y

G99 GB4 G54 G177

MKS Position [mm] Restuweg 7 TES TISCH fi=I
- X1 161.265 -3.765 T PLANFRAESER_63 2 63.000
- ¥ 117.381 4831 & b L 100,008 Lol
21 110.000 0808 |, p|ANFRAESER_63 G-
A1 0.000 0.600 F EILGANG T A
c1 0.008° 0.000 mm/min 2.8% | _ Hilis=
S 1 . 1 5 0 funktionen
Gresa S nMaster 300

=[] 10 E
)|

Mit-
S zeichn.

Benefit

¢ Optimale Kontrolle des Programmablaufs auch bei komplexen Arbeitschritten oder

Bearbeitungszyklen, speziell im Einzelsatzbetrieb

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)

7.5 Mitzeichnen

7.5 Mitzeichnen
| |SINUMERIK 828D | |SINUMERIK 828D || | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: P22 Option: P22 Option: P22
E SINUMERIK 840D sl
Option: P22
Wahrend der Abarbeitung des Werkstiicks kénnen die Werkzeugbahnen auf dem Bildschirm
der Steuerung in Draufsicht, 3-Seiten-Ansicht und 3D-Ansicht mitgezeichnet werden. Die
Darstellung und die Ansichten des Werkstiicks entsprechen der grafischen Simulation.
il SIEMENS
NG/ UKS/PROGRAMGUIDE/DEMO_PROGRAM
/UKS/PROGRAMGUIDE/DEIO_PROGRAM
X 200000 2008002 20688 T GELINDE_M12 o1
H1@83 H38 Eilgang 180% 00:09:21
x. Uber- »  Satz-
=2 sp;:h EII'I sughl.
Benefit

56

¢ Bearbeitung kann auch in uniibersichtlichem Maschinenraum iiberwacht werden

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)

7.6

7.6 Protokollieren von Messergebnissen im Automatikbetrieb

Protokollieren von Messergebnissen im Automatikbetrieb

SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang
SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Messerebnisse konnen Sie im Automatikbetrieb als Messprotokoll ausgeben lassen. Die
Ausgabe kénnen Sie konfigurieren. Dabei sind unter anderem folgende Einstellungen
moglich:

Anzeigemodus: autom. 8s, NC-Start, bei Alarm

Protokolltyp: Standardprotokoll, Anwenderprotokoll

Protokollformat: Textformat (*.txt), Tabellenformat (*.csv)

Protokolldaten: neu (alte Protokolldaten verwerfen), anhdangen (an alte Protokolldaten

anhangen)

Protokollablage: Ablageverzeichnis (kompletter Pfad)

Das Messprotokoll kénnen Sie dann in der Programmverwaltung unter dem konfigurierten
Ablagepfad 6ffnen. Das Messprotokoll beinhaltet unter anderem folgende Daten:

Datum und Uhrzeit zu der das Protokoll geschrieben wurde

Messvariante

Korrekturziel

Sollwerte, Messwerte und Differenzen

Hinweis: Die Messprotokolle werden, unabhangig von der Oberflachensprache, in Englisch
ausgegeben.

SIEMENS
NG Extend/Files/Opener_Shoptil

Messergebni

Messergebnis
Messergebnisbild
Anzeigemodus
Protokoll
Protokoltyp

isbild

WG 2 2o ®E o

Time: 13:58:52

&

oL: //NC: /MPF.DIR/MEAS_PROTOCOL. TXT
N_E_PRT_J0G_SPF

]

TeST
Date 2015

Protokolformat
Textformat

Protokoldaten

Protokollablage

Verzeichnis
//NC:/MPF.DIR

Name Protokolldatei
MEAS_PROTOCOL

X100.123

2 Interpol.
<7 drehen

Benefit

o) verst CTINTERS
</ messen messen

Verzeichnis, : I Tine: 13:59:00
auswahlen ure: 1 Hole /CYCLEST:

: S_MVAR-101 A 5 a 5 = -
: 617

1

i1

3 |Date :2014-2-3

4 |protocol: /_N_MPF_DIR/MEAS_PROTOCOL_CSV_MPF

5. |Program :/_N_MPF_DIR/_N_OPENER_SHOPMILL MPF

5 |Workpiece No:

0.000 7
i

Time: 11:1:5
into: Work offset, Fine
G54

Coarse [nm] Fine [m] Rot [deg]

0.00000
0.00000
300.00600

-0.01335 <
-0.01335 <
0.00008

977106
9 |Results measure: Rectange
10]c
Difference n s

2 Coarse [mn _Fine [mm]  Rot [deg]

13)x 5,25 o o
14y 3052 o o
15z 3 0 3
16|Results:  Setpoint valiMeasured ve Difference val
17)x 0
18y 15
19 LENGTH X %0
20 [width v 0
2t

11

Setpoint Measure d

300.00000
25000000

29998665
24998665

0.01335 mn
0.01335 mn

X
Abbruch
v
Ubernehmen

¢ Einfaches Protokollieren von Messwerten in Protokolldateien

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)
7.7 Handradlberlagerung

7.7 Handradiiberlagerung
E] SINUMERIK 828D E] SINUMERIK 828D [EI SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

| | SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

In der Betriebsart AUTO sind wdhrend der Abarbeitung eines Programms kleine Korrekturen
und Uberlagerte Zustellungen des Werkzeugs in Werkzeugrichtung mit Hilfe des Handrades
moglich. Bei einer Orientierungsanderung des Werkzeugs wird die aufgebaute
Handradiiberlagerung mitgedreht. Die manuelle Korrektur wirkt tiberlagernd zu den
Verfahrbewegung aus dem NC-Programm.

SITMENS

Lokales Lahoerk) TEME) Werk vhoncke [EXSHPLENEGHPLEL

@ s Eagy Milling with Shopltilly
Lengd tudial ouide] ik

- K38 DG GHXIIEYY COREIII Handrad-Verschichong
« Wb ELG 2-18 P

=+ H¥8 FAB/minX-110
T H# T-CUTTER 16 V=186m

Benefit

* Kleine Korrekturen bzw. Zustellungen des Werkzeuges in Werkzeugrichtung mit Hilfe
des Handrades im laufenden Betrieb méglich

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC Funktionalitaten

8.1 80 bit NANO Floating Point Genauigkeit

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

[ | SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Die Genauigkeit des Werkstticks wird nicht nur durch die Mechanik der Maschine bestimmt.
Auch die CNC-Steuerung tragt in entscheidendem MaBe zur Prazision der Werkstiicke bei.

SINUMERIK Operate bietet hierfiir eine Vielzahl von CNC-Funktionen.

Die SINUMERIK Steuerungen und der SINAMICS Antrieb rechnen mit einer 80 bit NANO
Floating Point Genauigkeit. Dies ermdéglicht eine rechnerische Genauigkeit weit unterhalb
eines Nanometers. Diese Exaktheit steht nicht nur bei der Lageregelung, sondern auch in der
Strom- und Drehzahlregelung sowie der Geberauswertung des Antriebs zur Verfligung.

herkémmliche Interpolation

SINUMERIK + SINAMICS

80 bit NANOFP-Genauigkeit

Benefit

Rechengenauigkeit

SINUMERIK Operate - Frasen
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* Hochste Prazision der Werkstiickergebnisse aufgrund extrem hoher
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CNC Funktionalitdten

8.2 Satzwechselzeiten

8.2

8.2.1

Benefit

8.2.2

Benefit

60

Satzwechselzeiten

SINUMERIK 828D

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

Sehen Sie in der folgenden Tabelle die minimalen Satzwechselzeiten mit Kompressor in
Abhangigkeit der eingesetzten PPU:

PPU 270.4/PPU 271.4/PPU 290.4

SW24x

SW26x

SW28x

~3ms

~2ms

~Tms

¢ Minimale Satzwechselzeiten in den jeweiligen Leistungsvarianten

SINUMERIK 840D sl

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Sehen Sie in der folgenden Tabelle die typischen Satzwechselzeit in Abhdangigkeit der

eingesetzten NCU:

NCU 710.3B PN

NCU 720.3B PN

NCU 730.3B PN

1,2 ms

0,5 ms

0,3 ms

¢ Minimale Satzwechselzeiten in den jeweiligen Leistungsvarianten

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC Funktionalitdten

8.3 Ruckbegrenzung

8.3 Ruckbegrenzung
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Anstelle einer sprunghaften Anderung der Beschleunigung errechnet die Steuerung ein
stetiges Beschleunigungsprofil. Dies ermdglicht einen ruckfreien Geschwindigkeitsverlauf der
beteiligten Bahnachsen. Die Ruckbegrenzung kann auch direkt im Teileprogramm per NC-
Sprachbefehl »SOFT« aktiviert werden.

mit Ruckbegrenzung ohne Ruckbegrenzung

Bahngeschwindigkeit

-

Benefits
¢ Langere Lebensdauer der Maschine durch Schonung der Mechanik
¢ Hoéhere Bahngenauigkeit durch weichere Beschleunigung

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC Funktionalitdten

8.4 Dynamische Vorsteuerung

8.4 Dynamische Vorsteuerung
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Ungenauigkeiten der resultierenden Werksttickkontur, bedingt durch Schleppfehler, lassen
sich durch die dynamische Vorsteuerung FFWON nahezu eliminieren. Dadurch ergibt sich

auch bei hohen Bahngeschwindigkeiten eine hervorragende Bearbeitungsgenauigkeit. Dies
verdeutlicht sich bei einem Kreisform-Test auf der Maschine.

Beispiel:
Ohne Vorsteuerung Mit Vorsteuerung
bl bl
“4 - §~~ "— ) §~~
O" “\ O" ! “\
4 I . 4 I .
4 . 4 +
4 ' 4 - A
’ I 1 ’ I 1
L 1 I 1
I 1 I 1
_1. ....... + ....... :_ _1. ....... + ....... :_
1 1 1 1
[} | 1 [} | 1
A - ’ A} 7
S i A b\ I A
\‘ H 'l \‘ 'I
~~§ I 4" ~~§ ! 4"
*...r_—— ~___r_,—
B Soll-Kontur O Ist-Kontur

Benefit

Hohere Bahngenauigkeit durch Kompensation des Schleppfehlers

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC Funktionalitdten
8.5 Adaptive Vorschubkontrolle und Uberwachung (ACM)

8.5 Adaptive Vorschubkontrolle und Uberwachung (ACM)
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: tber SISW Option: Uber SISW Option: tber SISW

SINUMERIK 840D sl

Option: tber SISW

Adaptive Vorschubregelung und Monitoring (ACM) lberwacht die aktuellen
Schnittbedingungen in Echtzeit und passt den Vorschub automatisch auf die optimale
Vorschubgeschwindigkeit an.

* Bei der Erkennung von Uberlast reduziert ACM den Vorschub und kann einen Alarm
auslésen, um die Maschine zu stoppen.

e Erkennung von Werkzeugbruch um Folgeschaden zu vermeiden.

Vorschub A | . Eintrittsschutz
schnitt /
Maximaler
Vorschub
in der Luft — Optimierte Zerspanung

100% +—————4——F——————————————————.
Programmierter Vorschub

Werkstiick

SINUMERIK 828D - Hardware-Losung

Die Losung besteht aus zwei Komponenten:

* ACM DAQC Unit

* PTM Power Transducer Module mit Current Sensor

Neben der Hardware bendétigen Sie noch die Software-Komponente "ACM-HMI". Diese wird
auf einem externen PC/Laptop/IPC installiert. Die Software kann iber SIEMENS Industry
Software (SISW) bezogen werden.

Fir ACM sind Anpassungen am PLC-Anwenderprogramm notwendig.

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC Funktionalitdten

8.5 Adaptive Vorschubkontrolle und Uberwachung (ACM)

SINUMERIK 840D sl - Software-Lésung
Die Losung besteht aus zwei Hauptkomponenten:
e Echtzeitkomponente:
Compile Cycle Run MyCC /IMD, um auf die notwendigen Daten zuzugreifen
e HMI-Komponente:
SINUMERIK Operate, basierend auf Run MyHMI /3GL

Optional: Mit der Option "Betriebsilibergreifende Aktionen" erfolgt die Synchronaktion
zwischen Compile Cycle und HMI automatisch.

Hinweis

Wenden Sie sich fiir weitere Fragen zu den Produkten und zu den Lizenzen an SIEMENS
Industry Software (SISW).

> Zur Kontaktaufnahme mit SISW
(https:/Inew.siemens.com/de/de/produkte/automatisierung/systemelcnc-
sinumerik/digitalisierung/produktionsoptimierung.html)

Benefit

¢ ACM erhoht die Produktivitadt, sowie die Lebensdauer von Maschinen und
Werkzeugen und sorgt fiir einen sicherere Produktionsprozess.

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC Funktionalitdten

8.6 Intelligente Lastenanpassung (ILC)

8.6 Intelligente Lastenanpassung (ILC)
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: S11 Option: S11 Option: S11

SINUMERIK 840D sl
Option: S11

Mit der Funktion "Intelligente Lastanpassung” wird eine Werkzeugmaschine durch die
Adaption von Dynamik- und Regelungsparametern hinsichtlich folgender Merkmale
optimiert:

e Kiirzere Bearbeitungszeiten
e Gesteigerte Dynamik

* Bessere Regelglite

¢ Hohere Genauigkeit

Die Aufspannung und das Gewicht des Werkstiicks beeinflussen das dynamische Verhalten
der Maschine durch ihr Tragheitsmoment. Bei den Achsbewegungen kdnnen
Ungenauigkeiten wahrend der Werkstlickbearbeitung entstehen. Mit Hilfe des Zyklus
CYCLE782 haben Sie die Moglichkeit, Reglereinstellungen des Antriebs bzw. die
Dynamikparametrierung der Achsen automatisch an die jeweilige Situation anzupassen.
Folgende Achsen werden unterstiitzt:

* Rundtisch zur Werkstlickaufnahme

* Linearachsen

¢ Spindeln

¢ andere Rundachse (z. B. A-Achse bei der Wippe)

Benefits
¢ Sie erzielen eine schnellere und prazisere Bearbeitung am Werkstiick.

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkzeug und Formenbau

9.1 High Speed Settings

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Der High Speed Settings-Zyklus ermdglicht eine einfache Parametrierung der optimalen
Bewegungsfiihrung entsprechend der Bearbeitungsart und dem Konturtoleranzband des

Teileprogramms.

Der High-Speed-Setting Zyklus stellt automatisch die jeweils optimale Kombination aus
Genauigkeit, Geschwindigkeit und Oberflachengtite ein — sowohl fir 3-achsige als auch fur 5-
achsige Bearbeitungen von Freiformflachen.

Der Zyklus wird im DIN/ISO-Editor bzw. in ShopMill aufgerufen. Mit dem Aufruf wird,
abhangig von den Optionen bzw. der Konfiguration, Advanced Surface und/oder Top
Surface aktiviert. Es wird automatisch die beste zur Verfligung stehende Formenbaufunktion

verwendet.

Folgende Einstellungen sind moglich:

e Bearbeitungsart
— Schruppen
— Vorschlichten
— Schlichten
* Toleranz
* Mehrachsprogramm ja/nein

e Orientierungstoleranz und die
Rundachstoleranz

Benefit

sssssss

HO/WKS/EXAMPLE/EXAMPLE_HSS

Geschuindigkeil

High Speed Settings

uuuuu

¢ Einfache und klar verstandliche Parametrierung der gewiinschten Bearbeitungsart
Schruppen, Vorschlichten oder Schlichten iiber eine Dialogmaske

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkzeug und Formenbau

9.2 Advanced Surface & Top Surface

9.2

Benefit

68

Advanced Surface & Top Surface

Bei der Bearbeitung von Freiformflachen gibt es hohe Anforderungen sowohl an
Geschwindigkeit als auch an Genauigkeit und Oberflachengtte. Der Zyklus High Speed
Settings vereinfacht die Parametrierung von Formenbauanwendungen.

Die Optionen Advanced Surface und Top Surface erméglichen die Herstellung von qualitativ
hochwertigen Formenbauwerkstlicken.

Konventionelle CNC mit Advanced Surface
und Top Surface

Perfekte Oberflache

Selbst mit unzureichenden CNC-Satzfolgen in
Formenbauprogrammen kommt SINUMERIK
Operate zurecht: Neuartige vorausschauende
mathematische Algorithmen berechnen die
Bahnbewegungen in Vor- und Rickwartsrich-
tung vollkommen identisch. Somit bekommen
Sie beim reversierenden Abzeilen von Formen
spiegelglatte Werkstiickoberflachen.

Geringste Bearbeitungszeit

Advanced Surface und Top Surface ermdgli-
chen dariber hinaus kirzeste Bearbeitungszei-
ten. Eine vollkommen neue Art der
Bewegungsfiihrung berechnet eine ideale
Glattung der Oberflache und halt somit das
Werkzeug immer im optimalen Geschwindig-
keitsbereich.

Nur einmal o pti mieren Bearbeitungszeit: 281 sec Bearbeitungszeit: 231 sec

Die Algorithmen von Advanced Surface und
Top Surface garantieren Ihnen beste Werk-
stlickoberflachen und kiirzeste Bearbeitungs-
zeiten bei nur einmaligem Optimieren des
Systems.

Advanced Surface und Top Surface sind das Synonym fiir Frasen am physikalischen
Limit der Maschine - bei hochster Geschwindigkeit und Genauigkeit mit bester
Oberflachengiite nicht nur im Formenbau

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkzeug und Formenbau
9.2 Advanced Surface & Top Surface

9.2.1 Advanced Surface
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

SINUMERIK 840D sl
Option: SO7

Mit Advanced Surface kdnnen Sie die optimale Geschwindigkeitsfiihrung in Abhangigkeit von
der Bearbeitungsart (Schruppen, Vorschlichten, Schlichten) einfach parametrieren.

Bei Advanced Surface legen Sie folgende Ein- g < o
Ste”ungen fest: g, NO/UKS/EXAMPLE/EXAMPLE_HSS smm 2 e
s ezeon |
* Toleranz der Bearbeitungsachsen ) s poornn (LS
e Bearbeitungsart ‘ ‘
— Schlichten J i =
— Vorschlichten H_Jn/ . “;‘:..,m —
— Schruppen e |
— Abwabhl . , . ——

* Mehrachsprogramm ja/nein

Benefit

¢ Advanced Surface ermdglicht eine maximale Produktivitat bei gleichzeitig einfacher
Prozessparametrierung - vom 3-achsigen Abzeilen bis zur dynamischen 5-
Achsbearbeitung
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Werkzeug und Formenbau

9.2 Advanced Surface & Top Surface

9.2.2 Top Surface
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: S17 Option: S17 Option: S17

Benefits

70

SINUMERIK 840D sl

Option: S17

Der Zyklus High Speed Settings, Option Top Surface ermdglicht deutlich bessere
Werkstlickoberflachen bei schrag abgezeilten Schlichtprogrammen, bei "schlechter"
Datenqualitat und/oder unregelmaBiger Punkteverteilung in NC-Programmen aus dem
CADICAM System.

Dartiber hinaus wird das Dynamikverhalten optimiert:

* verbesserte Einhaltung von Beschleunigung - und Ruckgrenzen

e geringere Schwingungsanregung der Maschine

Neben der Auswahl der Bearbeitungsarten g o )

(SCh“Chten, VOI’SCh“Chten, Schruppen) Sind HC/UKS/EXAMPLE/EXAMPLE_HSS Smm
folgende Einstellungen maglich:

* Glattung ja/nein = ( .

Top Surtace
Konturtoleranz. 020000
nein

Gittung

i
ORI-Toleranz Sl

* Mehrachsprogramm ja/nein
e Kontur- und Orientierungstoleranz

Die Konturtoleranz wird als LupenvergroBe- g s B
rung dargestellt. . » — e
Standardwerte: &

* Schruppen 0.1 : LAl
e Vorschlichten 0.05 e

* Schlichten 0.01 —
Die Glattung wird ebenfalls in der Lupenver- g
groBerung i
dargestellt: o s« I TR
e Mit Glattung wird die Oberflache

glanzender.

¢ Ohne Glattung werden hochprazise
Konturen perfekt zum Vorschein gebracht.

Beste Oberflachengiite - Beseitigung von UnregelméaBigkeiten aus CAD/CAM-Daten,
Richtungsunabhdngig identische Glattung von Frasbahnen

Hohe Genauigkeit

Stabile Frasmaschine - wesentlich ruhiger Lauf der Maschine, Reduzierung von
Verschleiss, Langzeitverfiigbarkeit

Perfekte Usability - einfache und grafische Bedienmasken, optimale Oberflachengiite
bereits durch Standardeinstellung fiir die meisten Programme
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Werkzeug und Formenbau

9.2.3

Benefits

9.2.4

Benefits

Top Speed

9.2 Advanced Surface & Top Surface

SINUMERIK 840D sl

Option: S13

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

nicht verfligbar

nicht verfligbar

nicht verfligbar

Top Speed erlaubt die Erhdhung der axialen Ruckwerte bei der 3- und 5-Achs-

Simultanbearbeitung bei gleichzeitiger Einhaltung einer hohen Konturgtite. Eine Erh6hung
der Verfahrgeschwindigkeit und damit eine Reduzierung der Bearbeitungszeit ist die direkte
Folge. Eine Kombination von Top Speed mit Top Surface fiir hdchste Performance bei der 3-
und 5-Achs-Simultanbearbeitung ist obligatorisch.

Signifikante Erhohung der Bearbeitungsgeschwindigkeit zum Beispiel im Werkzeug
und Formenbau durch Erh6hung der Ruckwerte - Top Speed - méglich

Top Speed Plus

SINUMERIK 840D sl

nicht verfligbar

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Option: S62

Option: S62

Option: S62

Top Speed Plus und Top Surface werden gemeinsam eingesetzt bei der Abarbeitung von
CAM-generierten 3-/5-Achs-Sinultanbearbeitungen, beispielsweise im Werkzeug- und
Formenbau. Die neuartige Filtertechnik sorgt dafiir, dass hochste Bewegungsdynamik der
individuellen Maschinenachsen eingestellt werden kann, bei gleichzeitig verbesserter
Oberflachengiite und hoher Konturgenauigkeit.

Bei Verwendung von Top Speed Plus entfallen die Einschrankungen, dass alle Achsen
mit den gleichen Filter- und Ruckbegrenzungswerten betrieben werden miissen
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Werkzeug und Formenbau

9.3 Look Ahead

9.3

Benefit

72

Look Ahead
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Mit der Funktion Look Ahead (die Funktion ist Bestandteil von Advanced Surface) wird durch
das Vorausschauen Uber eine parametrierbare Anzahl von Verfahrsatzen ein Optimum an
Bearbeitungsgeschwindigkeit erzielt. Bei tangentialen Satziibergdangen wird auch tber
Satzgrenzen hinaus beschleunigt und abgebremst, so dass keine Geschwindigkeitseinbriiche

entstehen.
A G64 mit Look Ahead F programmiert

=

Q

) G64 ohne Look Ahead

2

=3

5 /\ /\ /\

=

"

@

(]

> G64

K-

©

o

N1 N2 N3 N4 N5 N6

* Kiirzere Bearbeitungszeit durch optimale Geschwindigkeitsfiihrung

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Programmiermethoden 1 0

Mit SINUMERIK Operate stehen lhnen folgende Programmiermethoden zur Auswahl:

DIN-ISO Programmierung mit programGuide

CNC-Texteditor mit programmGuide-Zyklenunterstiitzung und DIN-ISO und lesbaren CNC-
Hochsprachenbefehlen fiir mittlere und groBe Serien.

Durch die groBe Auswahl an Technologiezyklen und die einfache Parametrierung kénnen Sie
die Programmierzeit reduzieren.

ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung

mit grafisch interaktivem CNC-Arbeitsschritteditor und CNC-Programmierung ohne DIN-ISO-
Kenntnis flr kleine Serien.

Bearbeitungen wie z. B. Verfahrbewegungen, Bohren oder Taschenfrdasen werden in ShopMill
in Form von Arbeitsschritten dargestellt. Damit sind CNC-Programme — selbst fiir komplizierte
Bearbeitungen — sehr kompakt und einfach erstellbar und lesbar. Zusammengehdrige
Arbeitsschritte werden automatisch verkettet und lassen sich beliebigen Positionsmustern
zuordnen.

Benefit

¢ Ob programGUIDE oder ShopMill - in beiden Fallen steht Ihnen der volle Umfang an
technologischen Zyklen, Positionsmustern und Geometrien zur Verfiigung

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Programmiermethoden

10.1 programGUIDE DIN/ISO und SINUMERIK Hochsprache

10.1 programGUIDE DIN/ISO und SINUMERIK Hochsprache

10.1.1 Einleitung

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Im Folgenden erhalten Sie einen Uberblick liber die charakteristischen Funktionen von
programGUIDE und der SINUMERIK CNC-Programmierung. Hierzu zahlen:

¢ DIN/ISO-Editor

e Sprachumfang

* programGUIDE-Eingabeunterstiitzung

Diese Funktionen sind in SINUMERIK Operate im Grundumfang enthalten.

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Programmiermethoden

10.1 programGUIDE DIN/ISO und SINUMERIK Hochsprache

10.1.2 Programmeditor

Fir die DIN/ISO-Programmierung steht Ihnen ein zeilenorientierter Programmeditor zur
Verfligung. Der Editor ermdglicht Thnen CNC-Sprachbefehle direkt einzugeben oder zu
editieren. Dadurch steht die gesamte Bandbreite der CNC-Funktionen bis hin zur
komplexesten Bearbeitung zur Verfligung.

Folgende Funktionen sind im Programmeditor enthalten:

* Konturrechner

*  Werkzeugauswabhl direkt aus Werkzeugliste

e Unterstiitzungsbilder fiir Standardbearbeitungszyklen und Messzyklen

* Block "Kopieren", "Einfligen" und "Ausschneiden"”

¢ Zeichenfolge "Suchen”, "Ersetzen" und "Alle ersetzen"

e Syntax wird in unterschiedlichen Farben hervorgehoben (Kommentare, NC-Sédtze u. w.)
* Programm neu nummerieren

» Direktes Abarbeiten ab beliebigem NC-Programmesatz (Satzsuchlauf)

e Sprung zum Programmanfang oder Programmende

= 22.01.21
Ll SIEMENS 14:54) D ﬁg
= NC/UKS/PG/OPENER_PROGRAMGUIDE 1 n o
JllN1 CYCLES00(1, "TISCH", 200000, 57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,1,100,1)]
CYCLE3@0 (5, "0", 160000, 57,0,0,0,0,0,0,0,0,0, -1,108,1)1 =
| o [IN2 G541
M3 UORKPIECE(,,, "BOX", 48,0, -20, -80, -15, 15, 75, -45)1 .
= N4 T="3D_TASTER"| 1 (i)
N5 M6
N6 g54 x30y-15z2 180001
(ilN7 CYCLE977(6,,,1,,90,60,1,1,0,-10,1,10,,1,"",,0,1.01,1.01, -1.01,,,,,1,1)1

N7 GO z100 ‘ Block
PR3 T="FRAESER_10"] bilden

o 61
N10 s8000m3{ Suchen
N11 g0 x37.5y-22.5 z21 .
N12 CYCLE62("AUSSENKONTUR_OBEN",1,,)1 iy
Ni3 CYCLE62("OEFFNERL", 1,,)]
Ni4 CYCLEG2("OEFFNER2",1,,)1 Kopieren
N15 CYCLES3("opener”, 1,108, , 1, -10, 2600, 2000, 50,5,0.1,0,0,0,0,2,2,15,1,2,,,,0,101,111)§

N17 T="FRAESER_8"{ Einfiigen
Ni8 M6

N19 s8000m3Y

‘ Aus-

u schneiden
N20 CYCLEG3("opener_rest”,1,100,0, 1, -10, 2000,,50,5,0.1,0.1,0,0,0,,,,,, "FRAESER_10", 1, , 0, 1101, 10)1 —
21 m309

nn
-

; |

mm-% O 7 Bohren | By Frasen | Er%gg':' & Drehen | 1 Dis\gasr- =) ?:t'l':r: £ Anwahl | >

Benefits
¢ Zeitersparnis beim Programmieren durch leistungsfdhigen Editor
¢ Sogar Teileprogramme mit vielen MByte GroBe lassen sich blitzschnell editieren
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CNC-Programmiermethoden

10.1 programGUIDE DIN/ISO und SINUMERIK Hochsprache

10.1.3 Sprachumfang

Der CNC-Interpreter der SINUMERIK 828D und der SINUMERIK 840D sl kann neben den
Standardbefehlen der DIN66025 auch komplexere CNC-Befehle verarbeiten. Diese Befehle
sind in klar lesbarer Form aufgebaut.

Folgende Befehle stehen zur Verfligung

¢ G-Code
G-Code nach DIN66025 und im ISO-Dialekt-Betrieb

¢ G-Funktionen
GO, G1, G2, G71 ...

e Sprachbefehle (Erweiterte G-Funktionen)
CIP, SOFT, BRISK, FFWON ...

* Frame-Operationen (Programmierbare Nullpunktverschiebungen)
Das Werkstlickkoordinatensystem kann mit den Befehlen TRANS, SCALE, MIRROR, ROT
beliebig verschoben, skaliert, gespiegelt oder gedreht werden.

e R-Parameter (Rechenparameter)
Als flexible Rechenvariable stehen 300 vordefinierte R-Parameter (Gleitkomma-Format)
zur Verfligung.

* Anwendervariablen
Der Anwender kann eigene Variablen mit Namen und Typ definieren.

e Systemvariablen
Systemvariablen kénnen in allen Programmen gelesen / geschrieben werden. Sie bieten
Zugriff auf Nullpunktverschiebungen, Werkzeugkorrekturen, Achspositionen, Messwerte,
Zustande der Steuerung, usw.

* Rechenoperationen
Fir die Verknlipfung der Variablen stehen die math. Rechenoperationen zur Verfligung:
Rechenoperationen + - * | sin cos exp etc.
logische Operationen == <> >= etc.

* Programm-Kontrollstrukturen
Zur flexiblen Programmierung von Anwenderzyklen stehen BASIC-ahnliche Sprachbefehle
zur Verfiigung: IF-ELSE-ENDIF, FOR, CASE ...

Benefits
¢ Bekannte Programmierung gemaB DIN66025

¢ Unschlagbarer Befehlsumfang fiir Flexibilitdt und Zeiteinsparung bei der
Programmierung

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Programmiermethoden

10.1 programGUIDE DIN/ISO und SINUMERIK Hochsprache

10.1.4 programGUIDE-Eingabeunterstiitzung

Die Zyklenunterstlitzung ist eine Erweiterung der hochflexiblen DIN/ISO-Programmierung. Die

Eingabemasken orientieren sich an den Eingabemasken der ShopMill-Zyklen, so dass eine

optimale Durchgangigkeit gewahrleistet ist.

Selbstverstandlich werden die Aufrufe fiir Werkzeug, Vorschub und Spindeldrehzahl
weiterhin im DIN/ISO-Editor eingegeben.

Benefits

* Bestehende DIN/ISO-Teileprogramme mit Zyklen kénnen weiterverwendet werden

* NG/UKS/PG/OPENER_PROGRAMGUIDE

L LN ! Frasen

Simu-
lation

=)
AUTO
Kreistasche | =
Eingabe k lett
PL  GI7(XY)  Gleichlauf
RP 100.00000 .
1 | o
SC 1.00000
F 0.180
Bearbeitung v Grafische
helikal Ansicht
. o Rechteck-
Einzelposition tasche
X8 0.80000 T
Y 0.00000 tasche
20 0.00000
Z 10.00000
21 20.00000 ink
DXY 850000  ink X
P 250000 mm/U ELRE
UXy 6.10000 {ibernehmen

¢ Minimaler Lernaufwand durch die Durchgangigkeit der Eingabeunterstiitzung

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Programmiermethoden

10.2 ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung

10.2 ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung

10.2.1 Einleitung

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Option: P17

Option: P17

Option: P17

SINUMERIK 840D sl

Option: P17

Im Folgenden erhalten Sie einen Uberblick tiber die charakteristischen Funktionen von

ShopMill. Hierzu zahlen:
e Arbeitsschritteditor

* Verkettung von Arbeitsschritten

e Strichgrafik

Diese Funktionen sind Bestandteil des Optionspaketes Arbeitsschrittprogrammierung

ShopMill.

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Programmiermethoden

10.2.2

Benefits

10.2 ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung

Arbeitsschritteditor

Die grafische Programmierung erfolgt mit einem grafisch, interaktiven Arbeitsschritteditor.

Jede Programmzeile reprdsentiert dabei einen technologischen Arbeitsschritt (Bsp.:
Planfrasen, Zentrieren, Bohren, Gewindebohren) oder die zu den Arbeitsschritten

notwendigen geometrischen Informationen (Positionsmuster oder Konturen). Die grafische
Programmierung bietet somit im Vergleich zur DIN/ISO-Programmierung eine kompakte,

leicht verstandliche Programmansicht.

Die Eingabe der einzelnen Arbeitsschritte erfordert keinerlei DIN/ISO-Kenntnisse. Alle
notwendigen Technologie- und Geometrie-Parameter werden in Bildschirmmasken

eingetragen. Die einfache, intuitive Programmierung in Arbeitsschritten kann jederzeit durch

die Eingabe von DIN/ISO-Sdtzen und Steuerungsfunktionen sehr flexibel erweitert werden.

SIEMENS 222;5} D ﬁ%

 NC/UKS/EXAMPLE/MOLD_PLATE ol
il P Programmkopf C: G54 Quader
[~

4

Bahnfrisen 7 T=CUTTER32 F~8.15/2 Y=120m 26-6 21=10ink
Bahnfriisen 997 T=CUTTER32 F=0.08/Z V=150m 28=0 21=16ink .
Kontur MOLD_PLATE_INSIDE i 3|
Tasche Fréisen v T=CUTTER20 F=0.15/2 U=120m 28=8 21=15ink
551 Tasche Restmat. v T=CUTTER18 F=0.1/2 U=128m 20=8 21=15ink

Tasche Frisen T=CUTTER10 F=0.88/2 U=150m 28=0 21=15ink

} Kontur MOLD_PLATE_OUTSIDE

Programmende

Tasche Frisen T=CUTTER18 F=0.88/2 U=156m 28=0 21=15ink ‘ Block
Kreistasche T=CUTTER?0 F=0.15/2 U=120m X0~0 Y00 20=0 21=-10 bilden
Kreistasche T=CUTTER20 F=0.1/2 U=158m X0=0 Y0=0 26=0 21=-10
(5 Kreistasche T=CUTTER20 F=0.15/2 U=120m X0=0 Y0=0 20=-10 21=-20 ‘ Suchen
(5 Kreistasche v T=CUTTER20 F=0.88/2 U=150m X8=0 Y0=8 26=—10 21=-20
| 2entrieren T=CENTERDRILL12 F=156/min S=568U 211 ‘ .
,{ Bohren T=DRILL10 F=158/min Y=35m 21=20ink. UiEi 2D
801: Posit.reihe 28=-10 X=-42.5 Y9=-92.5 N=4 a8=00
802: Hindernis 2-1 ‘ Kopieren
803: Posit.reihe 20=-10 X8=42.5 Y0=-92.5 N=4 a=90
804: Hindernis 2=1 ‘ Einfiigen
805 Posit kreis 26=-10 X0=0 Y0=0 R=22.5 N=6
806: Hindernis 2=1 ‘ fAus-
+/~ 807 Positionen 20=-10 X8=0 Y0=42.5 schneiden

L Bohren = Disv:sr- =) ?:t:':r: £ Anwahl

Intuitive Programmeingabe auch ohne DIN/ISO-Kenntnisse und Bedienhandbuch

Kompakte, sehr libersichtliche Bearbeitungsprogramme

Reduzierung der Programmierzeit durch grafische Eingabemasken und Kopieren /
Einfligen von Bearbeitungsschritten
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CNC-Programmiermethoden
10.2 ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung

10.2.3 Verkettung von Arbeitsschritten

In ShopMill werden zusammengehdrige Arbeitsschritte miteinander verkettet. Die
verketteten Bearbeitungsschritte werden nacheinander an den zugehdrigen Konturen oder
Positionsmustern ausgefiihrt.

Im folgenden Beispiel werden die Arbeitsschritte Zentrieren, Tieflochbohren und
Gewindebohren auf das Positionsmuster Vollkreis mit 6 Bohrungen angewendet.

e\

N
S|

ol i el P

k]

Benefit

* Reduzierung der Programmierzeit durch Verkettung von Bearbeitungsschritten

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Programmiermethoden

10.2 ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung

10.2.4 Grafische Ansicht

Wahrend der kompletten Programmierzeit werden die bereits eingegebenen Arbeitsschritte
maBstablich dargestellt. Eine Simulation ist hierfiir nicht erforderlich. Die Umschaltung
zwischen dem Arbeitsschrittprogramm und der Strichgrafik erfolgt iber den Softkey
"Grafische Ansicht" bzw. Gber Short-Cut "CTRL+G".

e Werkstlick-Draufsicht

e Vorderansicht bei Bohroperationen

SIEMENS T
AMP OLD PLA X

W ) o
=

*

50
i | @
Ansicht

Neu
nummerier.

Weiteres
Prog. 6ffnen

Einstellungen

REOFNENEFEQLUUOEENE? &9

SchlieBen
r—100

g

-150 -100 -50 [ 50 100 150 X "

i Kontur |, 7 Diver- Simu- |«
d & Bohren ég Frasen ﬁi fr‘é}igel: _}; Drehen | 'SV:sr E Iallrt?(lxln £ pnuahl | >

+ Mebhr Sicherheit bei der Programmeingabe durch schnelle Uberpriifung der Kontur,
ohne einen Simulationslauf starten zu miissen
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CNC-Programmiermethoden

10.2 ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung
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Werkstuckvisualisierung

11.1 2D-Simulation
| SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

|

SINUMERIK Operate bietet lhnen mit der 2D-Simulation die Mdglichkeit die Bearbeitung von
Werkstlicken optimal und sicher vorzubereiten, u. a. durch Erkennung von Kollisionen. Durch
die Berechnung der Bearbeitungszeit wird auch die Kalkulation von Werkstlickkosten optimal
unterstutzt.

* Verwendung der realen Geometriewerte der in der Maschine gerlisteten Werkzeuge
* Simulation in Draufsicht und Seitenansicht

* Simulation kann jederzeit unterbrochen werden und die Geschwindigkeit ist regelbar

SIEMENS
© NG/UKS/EXAMPLE/OPENER_SHOPMILL |

.
¢ o
Ansicht

Ueitere
Ansichten

Details

Programm-
-1 -60 -S50 -40  -30  -20 -10 0 10 20 20 40 50 &0 0 a0 0] 100 110 120 steuerung

X -1.38694 ¥ -18.586952 50.00080 C 6.60000 T CUTTER_8 D1
END  Programmende A 0.00000 Eilgang 100% 00:01:29

nc| Diver- WS BRITER o
f  ges [T =3 Anvahl| >

»

¢ Maximale Prozesssicherheit durch Simulation mit realen Geometriewerten
v/ + Perfekte Ubersichtlichkeit durch Anzeige der WerkstiickmaBe mit Lineal

* In Verbindung mit der NCU 720 und NCU 730 ist die parallele Simulation
(Hintergrundsimulation) méglich, d.h. Simulation eines Teileprogramms wéahrend
gerade ein anderes Teileprogramm abgearbeitet wird
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Werkstlickvisualisierung
11.2 3D-Simulation

11.2 3D-Simulation
SINUMERIK 828D [ | SINUMERIK 828D [ | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: P25 Option: P25 Option: P25

SINUMERIK 840D sl
Option: P25

Die SINUMERIK bietet lhnen mit der 3D-Werkstiicksimulation eine optimale Hilfe und
Sicherheit bei der Programmierung und Angebotskalkulation.

¢ Sicherheit:
3 Ebenen Ansicht und Volumenmodell des Fertigteils, mit Zoom auf Details und freier

Drehung des Ansichtwinkels

e Unterstutzung:
- Simulationsgeschwindigkeit iber Override regelbar
- Einzelsatzbetrieb und Start / Stopp jederzeit mdglich

* Kontrolle:
Automatische Berechnung der Bearbeitungszeit

Y

SIEMENS
© NC/UKS/EXAMPLE/OPENER_SHOPMILL

-
=
=]
=)

_.MJU
[of |ED |

Zoom
+

Zoom

Loupe

Rotation
de la vue

Coupe

0.60000 T CUTTER_8 D1 «
0.80808 Rapide 100% 00:81:29 Retour

7= Simu- SETIEFe

X -1.38694 Y -18.586952 58.00000 C
END  Fin de prog. A

Frais.
cont. |E

E[) Editer L Percage

Benefits
¢ Besonders realitdtsnahe Simulation durch Darstellung des Werkzeugs
¢ Optimale Hilfe und Sicherheit bei der Programmierung und Angebotskalkulation

¢ In Verbindung mit der NCU 720 und NCU 730 ist die parallele Simulation
(Hintergrundsimulation) méglich, d.h. Simulation eines Teileprogramms wéahrend
gerade ein anderes Teileprogramm abgearbeitet wird

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkstlickvisualisierung

11.3

Formenbauschnellansicht

11.3 Formenbauschnellansicht

| SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang
| SINUMERIK 840D sl
Grundumfang

Flir besonders groBe Teileprogramme steht Ihnen die Formenbauschnellansicht zur

Ver

fligung.

* Schnelle Darstellung von GO-, G1-, G2-, G3-Satzen, VEKTOREN durch 3D

Formenbaumodell

e Schnelle Identifizierung von Teileprogrammen, bei denen die Simulation lange dauern
wurde

jl SsiEMENs
Lokales Laufuwerk;/...EDES_NEW_/2_F_Semifinish

M CYCLE158(11, 18600, "*) ]
CALL "//LOCAL_DRIVE: /CAD_CAN.UPD/ELLIP!
CYCLEBBB(1, “TISCH", 206000, 57, 0, 8, 0, 0, ©,
CYCLES0B(5, "6", 100000, 57, 0,0,0,0,0,0,0,
6541
WORKPIECE(, "*, , "RECTANGLE", 64,8, -50,0, :
\
o ;Start of Pathf

1

TECHHOLOGY:
TOOL NAME
ToOL TYPE

MILL_SEMI_FINISHY
RADIUSFRASER_D8Y
Milling Tool-Ball Mil

1

Intol 8.0910000

Outtol 0.0100001

Stock 0.2000007
N18 Cantolerance=0.8200001

hij

Ein-/Ausblenden der Linien GO, G1, G2 und G3 und von Punkten

Neben der klassischen Ansicht kénnen Sie bei Formenbauprogrammen z. B. auch die

Rundachsvektoren und Gitternetz (Flache, Mesh) anzeigen lassen.

" |k
s
&
i@

G1/G2/G3
ausblenden
GO
ausblenden
Punkte
aushlenden

Details |

»

«

SIEMENS

Local drive/temp/2_F_Semifinish

MICYCLE150(11, 10608, "*) ]

CALL "//LOCAL_DRIVE: /CAD_CAM.WPD/ELLIP!

CYCLEB®@(1, "TISCH", 200000, 57,0, 0,0, 0, 8,
CYCLEB@A(S, "0, 100000, 57, 0, 0,0,0,0,0, 0,

6549

1

1

1

M

; Intol
;Outtol
; Stock
; Camtolerance=0.8200081

WORKPIECE(, "", , "RECTANGLE", 64, 0, -50, 0, :
N9 ; Start of Path{
; TECHNOLOGY: MILL_SEMI_FINISHY

; TOOL NAME : RADIUSFRASER_D8Y
;TOOL TYPE : Milling Tool-Ball Mil

: 0.0100081
: 0.0100001
: 0.2000081

&

Kontur
frédsen

o1/08/94
s )
n

el

[ @ 2

nc| Diver—

L Drehen | 2| Diver

¢ Mehr Sicherheit beim Handling von Formenbauprogrammen
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CNC-Technologiezyklen 1 2

12.1 CNC-Technologiezyklen fiir programGUIDE und ShopMill

Unabhangig davon ob Sie mit programGUIDE oder ShopMill arbeiten — in beiden Fallen steht
Ihnen der volle Umfang an technologischen Zyklen, Positionsmustern und Geometrien zur
Verfligung.

SIEMENS
I'uamﬂy-ﬁ:ruﬁ.

Commands in
SINUMERIK

Edition 2017

Benefits

¢ Deutliche Vereinfachung der Programmierung, auch fiir komplexe Aufgaben, durch

CNC-Technologiezyklen

¢ Durchgadngigkeit der Zyklen fiir programGUIDE und ShopMill

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Technologiezyklen

12.2 Highlights Bearbeitungszyklen

12.2 Highlights Bearbeitungszyklen
12.2.1 Uberblick

Fir hdaufig wiederkehrende Bearbeitungsaufgaben stehen Bearbeitungszyklen fir die
Technologien Bohren, Frasen und Drehen zur Verfiigung.

¢ Technologie Bohren:

Bohren/Zentrieren, Bohren/Plansenken, Tieflochbohren, Gewindebohren ohne und mit
Ausgleichsfutter, Ausbohren 1 ... 5, Lochreihe/Lochkreis, Punktegitter, Bearbeitung auf
schragen Flachen

e Technologie Frasen:

Gewindefrdsen, Langlécher auf einem Kreis, Nuten auf einem Kreis, Kreisnut, Rechteck-
IKreistasche, Planfrasen, Bahnfrasen, Rechteck-/Kreiszapfen, Bearbeitung auf schragen
Flachen, High Speed Settings zur optimalen HSC-Bearbeitung, Gravurzyklus

* Technologie Drehen:

Einstich, Freistich, Abspanen mit Hinterschnitten, Gewindefreistich, Gewindeschneiden,
Ketten von Gewinden, Gewindenachschneiden

Im Folgenden wird eine Auswahl an Bearbeitungszyklen naher erlautert.

SINUMERIK Operate - Frasen
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12.2.2

Benefits

Gravurzyklus
| SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang
| SINUMERIK 840D sl
Grundumfang

12.2 Highlights Bearbeitungszyklen

Mit dem Gravurzyklus kdnnen Sie an einem Werkstiick einen Text entlang einer Linie oder
eines Kreisbogens gravieren. Den gewiinschten Text kdnnen Sie als festen Text eingeben
oder als variablen Text tiber eine Variable zuordnen.

Beispiele fiir variable Texte:

¢ Datum und Uhrzeit

Die Werte fur Datum und Uhrzeit werden aus der CNC ausgelesen.

e Stilckzahl

Die Variable "Stlickzahl" ist als vordefinierte Anwendervariable verfiigbar

e Zahlen

Bei der Ausgabe von Zahlen (z.B. Messergebnisse) konnen Sie das Ausgabeformat (Vor-
und Nachkommastellen) der zu gravierenden Zahl frei wahlen.

e Text

Anstatt einen festen Text in das Gravur-Textfeld einzugeben, kénnen Sie den zu
gravierenden Text auch mit einer Textvariablen (z.B. VAR TEXT="ABC123") vorgeben

SIEMENS
NC/WKS/EXAMPLE/EXAMPLE

EEY |
+=

s}

& LU 72t Frasen

& Kontur
frasen

26.01.21
o s
Gravur ~ o
T CENTER_DRILL_18 D1
|F 50.060  mm/min — —
F2 0.160  mm/2ahn
S 2000  U/min Al
Spiegelschrift nejn Textausrichtung )
|Ausrichtung 289 1 werkzeug
|Bezugspunkt == | auswahlen
| SINUMERIK Operate ‘ Grafische
Ansicht
X0 0.00000 ‘
Yo ~47.50000 ‘
20 -10.00000
21 1.00008 ink =
u 10.00000 ‘
DX1 3.00000 ‘.,—
XM 0.00000
YM 0.00000 ‘ X
Abbruch
| v
Ubernehmen

nc| Diver-
& ses E

Simu= | x
\ation 51 Anwahl >

Einsparung von Riistzeiten durch Komplettbearbeitung auf einer Maschine
Einfache Programmeingabe von Gravuren
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12.2 Highlights Bearbeitungszyklen

12.2.3 Trochoidales Frasen
| SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang
72 | SINUMERIK 840D sl
v
Grundumfang
Das Wirbelfrasen (trochoidales Frasen) bei offenen Nuten steht Ihnen als Frasstrategie direkt
auf der Steuerung zur Verfligung. D. h. die NC-Programme der Bahnbewegungen miissen
nicht wie bisher von CAM-Systemen erzeugt werden.
* Bevorzugte Strategie fiir das HSC-Schruppen, weil nie das ganze Werkzeug im Eingriff ist
und die Werkzeugwege sanft und rund verlaufen
* Einfache Parametrierung per Dialog: Schruppen, Vorschlichten, Schlichten, Schlichten
Boden und Schlichten Rand
e Als Frasrichtung kann Gleichlauf, Gegenlauf und fiir maximales Spanvolumen beim
Schruppen auch die Kombination Gegen- und Gleichlauf gewahlt werden
= [ B = S EIE
NC/WKS/EXAMPLE/EXAMPLE Offene Nut o NC/WKS/EXAMPLE/EXAMPLE Offene Nut " I
;{ Eingabe komplett ; ] $mnahe komplett —
o] ir: l 50000 mn/min ! g 2] af:: F 50000 mn/min
2 é :eluqsnunkl " o i = 2 éj gezunsmlnkl ‘i o i =
P ehlisen s . P noien(rnhn
| G oo 2 Gleichlauf o
A Einzelposition ,{T.;,fme A Einzelposition g,.sisfme
- X0 0.00000 - X0 0.06000
Y0 0.00000 Langsnut Yo 0.00000 Langsnut
20 0.00000 2 0.60000
u 5.00000 (G5 u 5.00000 Kreisnut
L 10.00000 L 10.06000
ad MEB °m Offene H ad 0.000 °m
Do ot B s =y
02 0.50000 02 0.50000
uxy 0.10000 X uxy 0.10000 X
uz 0.10000 Abbruch vz 0.16000 abbruch
(Ubermnehmen Ubernehmen
ft=y S, Eit |2 sowen PERNGCEUME Ko ) Dver g S =] anuanl | > o S, Eit |2 sowven UMMM B Ko ) Do g S s anuanl | >

Benefits

¢ Innovative CAM-Funktion jetzt direkt auf der Steuerung
¢ Reduzierung der Bearbeitungszeit beim Nutenfrasen um bis zu 50%

90
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12.2 Highlights Bearbeitungszyklen

12.2.4 Tauchfrasen
_| SINUMERIK 828D J SINUMERIK 828D _| SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

[ | SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Fir die Fertigung von tiefen Taschen und Nuten bei dinnwandigen Werkstlicken steht Ihnen
der Zyklus Tauchfrasen bei offenen Nuten zur Verfligung.

* Als Bearbeitungsart kann das Schruppen, das Vorschlichten und das Schlichten von Rand

und/oder Boden genutzt werden.

* Es wirken im Wesentlichen nur Krafte langs der Hauptspindelachse, deshalb nahezu keine
Verbiegung des Werkzeugs.

B icviens B
= NC/WKS/EXAMPLE/EXAMPLE Offene Nut s
P Eingabe Komplett
o i D1
B iﬁ F 50.000  mm/min =
L S 2000 U/min +
Y- Bezugspunkt = i || =
Bearbeitung v Uerizeug
] Tauchfrasen auswahlen
~- ~ Grafische
Einzelposition “ansicht
- X0 0.00000
Y0 0.00000 Langsnut
3 000000
u 5.00000 oy

L 10.00000
ad 0.000 °

21 500000 ink
DXY 050000 mm
uxY 010000
w2 0.10080
= = S Kontur e/  Diver- Simu- | x|
[ O SRR o Frasen [ a P 5 e | anuant

Offene Nut

X
Abbruch

v
Ubernehmen

Benefits

JO8  siEmMENS

w, NO/UKS/EXAMPLE/EXAMPLE
‘B

12
Offene Nut
Eingabe komplett
T D1
F 50000 mm/min
s 2000 U/min
Bezugspunkt [==]
Bearbeitung B

Tauchfrisen
Einzelposition

%0 000000
v 0.08000
» 000000
u 500000
L 10.08000
a 0,000 °
2 500000 ink
DXY 050000 mm
uxy 0.10000
w2 010000

i Frasen  [ROCIS L = L e

1614

EIE

Ubernehmen

¢ Geringere Vibrationen und héhere Spantiefe mit der neuen Bearbeitungsstrategie

Tauchfrasen

¢ Geringer Schnittdruck und Verzug ermdglichen eine hohere Produktivitat bei der
Bearbeitung diinnwandiger Werkstiicke
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12.2 Highlights Bearbeitungszyklen

12.2.5 Tieflochbohren

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

In SINUMERIK Operate stehen Ihnen komfortable Zyklen zum Tieflochbohren zur Verfligung.

Das Werkzeug bohrt mit der programmierten Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit

bis zur eingegebenen Endbohrtiefe.

Die Tieflochbohrung wird dabei durch mehrmalige, schrittweise Tiefenzustellung, deren
maximaler Betrag vorgebbar ist, bis zur Endbohrtiefe gefertigt.

Zum Beispiel kann der Bohrer nach jeder Zustelltiefe zum Entspanen auf die Pilotierungstiefe
+ Sicherheitsabstand oder aber zum Spanebrechen um den programmierten Riickzugsweg

zuriickgezogen werden.

Daruiber hinaus kdnnen Sie zwischen folgenden Bohrstrategien wahlen:

¢ Ohne / mit Anbohren

5555555
NG/UKS/EXAMPLE/EXAMPLE
g

0 U

F 50000 mymin

¢ Ohne [ mit Pilotbohrung

Weicher Anschnitt ja/nein
Spanebrechen | Entspanen
Spanebrechen und Entspanen

1 Schnitt - Bohren in einem Schritt auf
Endtiefe

Entspanen auf Pilotierungstiefe /
Sicherheitsabstand

Riickzug auf Pilotierungstiefe /
Riickzugsebene

Positionsmuster

5 200 Umin

;_.
SEEmvm

i

| Bl

o

Abbruch

<

Ubernehmen

Benefit

¢ Erzeugen von Bohrungen mit mehr als einer Zustellung auf beliebigen Positionen

SINUMERIK Operate - Frasen

92 Steuerungsuibersicht fiir Verkdufer von Werkzeugmaschinen, 08/2021, A5E41992599A AD



CNC-Technologiezyklen

12.3 Restmaterialerkennung bei Konturzyklen

12.3 Restmaterialerkennung bei Konturzyklen
_| SINUMERIK 828D _| SINUMERIK 828D _| SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: P13 Option: P13 Option: P13

| | SINUMERIK 840D sl
Option: P13

Konturbereiche, die mit Frasern mit groBem Durchmesser nicht bearbeitet werden kdnnen,
werden von dem Zyklus fiir Konturtaschen und -zapfen automatisch erkannt. Diese Bereiche
kénnen mit einem geeigneten kleineren Werkzeug gezielt nachbearbeitet werden, ohne
nochmals die komplette Tasche bzw. den Zapfen zu bearbeiten.

Wenn Sie mehrere Taschen frasen und unnétige Werkzeugwechsel vermeiden wollen, ist es
sinnvoll, erst alle Taschen auszuradumen und anschlieBend das Restmaterial zu entfernen. In
diesem Fall missen Sie beim Restmaterial Ausrdumen im Parameter "Referenzwerkzeug TR"
das Werkzeug angeben, welches zum Ausrdumen der Taschen verwendet wurde.

SIEMENS 2 W
NG/UKS/EXAMPLE3/MOLD_PLATE e
&

H4o i [o]
i |7

3D-
Ansicht

Ueitere
Ansichten

L 1o Details

Programm-
t320 -0 180 160 140 1M 00 G0 60 40 g0 0 ) 40 6 80 140 1 0 10 10 2p | steuerung
}( -17.805Y -46.0692 -14.708 T CUTTER 18 D1

5.5 Tasche Restmat. v T=CUTTER 1@ F=0.1/2 Y=120m 20-8 F 8.188/2ahn 100% 00:85:19

= . b Kontur nc| Diver- =g IRITTEN NC
E.I/‘ Edit LBohren &Frasen frdsen = ses [pplEuI

»

Benefits

¢ Kiirzere Bearbeitungszeiten durch Verwendung eines groBen Werkzeugs fiir den
wesentlichen Teil der Zerspanung und eines kleineren Werkzeugs gezielt fiir das
verbleibende Restmaterial

¢ Vermeidung von Leerschnitten bei gleichzeitig extrem einfacher Programmierung

SINUMERIK Operate - Frasen
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12.4 Prozessmessen flir Werkstlick und Werkzeug

12.4 Prozessmessen fiir Werkstiick und Werkzeug
E SINUMERIK 828D E SINUMERIK 828D E SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: P28 Option: P28 Option: P28
@ SINUMERIK 840D sl
Option: P28

Flir Messaufgaben im Automatikbetrieb stehen lhnen sowohl unter ShopMill als auch unter
programGUIDE leistungsfahige Messzyklen zur Verfligung. Zur komfortablen Eingabe der
Messparameter dienen Eingabemasken mit dynamischen Hilfebildern.

N SIEMENS 26'%53; 2 i%%
= NC/WKS/EXAMPLE/EXAMPLE Messen: Rechtwinklige Ecke ) ~
: : T D1
22 Abgleichdatensatz 1
B o X 0.00000
a3 Y 0.00000 .
=y 2 0.00000 1| @
Korrekturziel Werkzeug
B Nullpunktversch. auswahlen
G54 fein
N Lage [Vinnenecke [
- X0 0.00000
Yo 0.00000
XP 0.00000
YP 0.00000
o0 0.000 °
L1 10.00000
L2 5.00000
L3 5.00000
Schutzzone nein
DFA 1.00000 S
TsA 1.00000 DD
'
Ubernehmen
> 7 Interpol. Gerqde o Werkst nl Uerkz. >
(== drehen Kreis < messen messen

Folgende Messaufgaben konnen Sie durchfiihren:

*  Werkstiickmessen: Korrektur von Nullpunktverschiebungen, Korrektur von
Werkzeuggeometrien oder nur Messen

*  Werkzeugmessen: Korrektur von Werkzeuggeometrien
* Anzeige von Messergebnissen

* Protokollieren von Messergebnissen

SINUMERIK Operate - Frasen
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12.4 Prozessmessen flir Werkstiick und Werkzeug

Folgende Varianten fiir das Werkstiickmessen stehen Ihnen zur Verfligung:

Abgleich

Messtaster Lange D Q ’E:]‘
i S S
cse ) — i =

@‘&

-
Abgleich ©39
Bohrung an Kugel 'D:l‘ .{:)
Zapfen
3D
Mess- L4 & &« & &« &
ergebnis Zuriick Zuriick 2uriick 2uriick 2uriick Zuriick

E/ Gerade
Kreis

Bild 12-1 Prozessmessen

. Werkst UWerkz.
B - -

e Kalibrieren — Lange, Radius in Ring, Radius an Kante, Abgleich an Kugel, Abgleich in Nut
e Messen Kante — Punkt/ Flache, Ausrichten Kante, Abstand Nut/Steg,

¢ Messen Ecke - rechtwinklige Ecke mit 3 Punkten oder beliebige Ecke mit 4 Punkten
Innen/Aussen

¢ Messen Bohrungen - liber 4 oder 3 Punkte Kreissegment - Rechtecktasche
¢ Messen Zapfen - liber 4 oder 3 Punkte Kreissegment — Rechteck

¢ Messen 3D — Ebene ausrichten — Kugel

Benefits

¢ Stabile Qualitat der produzierten Teile durch automatisches Messen direkt in der
Maschine

¢ Schnelle Programmierung auch bei komplexen Messaufgaben dank Eingabemasken
mit grafischer Unterstiitzung

¢ Messzyklen jetzt auch fiir ShopMill-Arbeitsschrittprogramme
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12.5 Mehrachskinematik vermessen

12.5

Benefits

96

Mehrachskinematik vermessen

SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: P18 Option: P18 Option: P18

SINUMERIK 840D sl
Option: P18

Mit dem CYCLE9960 korrigieren bzw. priifen Sie die geometrischen Vektoren zur Definition
der kinematischen 5-Achs-Transformation. Mit nur einem Aufruf des Zyklus erfolgt die
Vermessung der Kinematik und die ermittelten Werte und Abweichungen werden im
Messergebnisbild dargestellt.

Bei der Messung werden mithilfe von Werkstiickmesstastern pro Rundachse bis zu zwolf
Positionen einer Messkugel abgetastet. Die Kugelpositionen definieren Sie in einem
vorgegebenen Rundachsbereich, entsprechend den geometrischen Verhaltnissen an der
Maschine. Uber das automatische Umpositionieren der jeweils zu vermessenden Rundachse
wird die Kugelposition eingestellt.

Der CYCLE9960 bietet die Mdglichkeit, nach der Vermessung und Korrektur der Kinematik,
zusatzlich die Abweichung an der Werkzeugspitze (TCP) bei aktiver Transformation fiir
verschiedene Rundachspositionen zu messen. Diese Abweichungen kdnnen mit dem VCS
(Volumetric Compensation System) kompensiert werden.

Mogliche Einsatzbereiche:

HC/UKS/M188_MERSURE_KINEMATIC/KIHE_MERS_TRAORI_TYPE_P

+ Uberpriifung und Korrektur der
Maschinenkinematik, z. B. wahrend des
Bearbeitungsprozesses oder bei Kollision.

* Referenz vermessen und anpassen, z. B. bei [§
Kinematiken mit Wechselk&pfen.

* Stlitzpunkte messen und korrigieren, z. B.
bei Kompensation des TCP Uber VCS Rotary. |&

* Komplette Vermessung mit einem Zyklenaufruf moglich

* Verbesserung der Maschinengenauigkeit durch automatische Kalibrierung des
Messtasters

SINUMERIK Operate - Frasen
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Komplettbearbeitung 1 3

13.1 Zylindermanteltransformation (TRACYL)
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: M27 Option: M27 Option: M27

SINUMERIK 840D sl
Option: M27

Die Mantelflachenbearbeitung kann auf Maschinen mit einem zusatzlichen Teilapparat
verwendet werden. In der Regel handelt sich es dabei um eine A-Achse.

Die Mantelflachenbearbeitung bietet eine Reihe von zusatzlichen Funktionen im Vergleich zur
simplen Positionierung der A-Achse.

Programmierung auf der Abwicklung

Bei der Programmierung auf der Abwicklung verhdlt sich die Achse entlang der Abwicklung
wie eine Y-Achse. Somit kdnnen alle Bearbeitungen der Ebene auch auf der Abwicklung
durchgefiihrt werden.

* Bohroperationen an beliebigen Positionsmustern
* Frdsbearbeitungen (Taschen, Konturtaschen)

Die Y-Werte der Bearbeitung werden wahrend der Bearbeitung auf die Rotation der A-Achse
umgerechnet. Die Y-Achse der Maschine bewegt sich dabei nicht.

Frasen von parallelwandigen Nuten

Die Mantelflachenbearbeitung bietet
die Mdoglichkeit parallelwandige Nuten
mit und ohne Nutwandkorrektur zu
frasen. Dies ist auch moglich, wenn der
Durchmesser des Frasers kleiner als die
Nutbreite gewdhlt wird. In diesem Fall
kann die Fraserradiuskorrektur benutzt
werden. Die notwendigen Ausgleichs-
bewegungen der Y-Achse werden von
der Steuerung automatisch berechnet.

b e | eoven | T pricen [, KO |7 prepen [ R

Benefits
¢ Zusatzgeschaft durch Erweiterung des Werkstiickspektrums
¢ Einsparung von Riistzeiten durch Komplettbearbeitung auf einer Maschine
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13.2 Schwenken Ebene (CYCLES00)

13.2 Schwenken Ebene (CYCLES00)
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang
SINUMERIK 840D sl
Grundumfang
Die Mehrseitenbearbeitung erspart Ristzeiten und steigert die Prazision der zueinander
gefertigten Seiten, weil das Teil nicht umgespannt werden muss. Der Schwenkzyklus dient
hierbei zur einfachen Eingabe der Parameter flir das automatische Bearbeiten und Messen
auf den verschiedenen Ebenen.
* Voraussetzung ist, dass die Maschine mit zusdtzlichen Rundachsen ausgestattet ist
(Schwenkkopf und/oder Schwenktisch).
e Der Schwenkzyklus steht sowohl in der ShopMill Arbeitsschritt- als auch in der
programGUIDE DIN/ISO-Programmierung zur Verfligung.
¢ Die Ebenen kénnen neben direktem Schwenken mit Koordinatendrehung und
achsweisem Schwenken auch durch die Angabe eines Projektions- oder Raumwinkels
geschwenkt werden.
¢ Flexibles Kombinieren von Verschieben - Schwenken -Verschieben.
* Drehungen oder Verschiebungen sind nicht maschinenspezifisch, da sie sich auf das
Werkstlickkoordinatensystem X, Y, Z beziehen.
e Feste Freifahrpositionen moglich
SIEMENS " ouzs REFPONT
* HC/UKS/MBB6_MILL_TURN_UE1/1_SPANNUNG Schwenken Ehene o e
P Tc TISCH
NS T  CUTTER_10 D1
i~ Freifahren %7 max .
[ Schwenken ia 1 | [
Schuenkebene neu Werkzeug
X8 2.600 auswahlen
- (] 30.000
~ 28 0.000
7%} Schwenkmodus achsueise [i::ptt
e fchsreihenfolge ZYX
o 2 8.000 °
b7 Y 8.000 °
zﬂ X 90.008 °
gz X1 0.000
18]
v 0.680
C. X
Zij 21 2.600 P
= Auswahl V'
= Uerkzeug {lbernehmen
Kontur | | 7 Diver- Simu-
frésen ses lation
Benefit
¢ Programmierung mit den Standardzyklen und einfache Umsetzung auf die schrage
Ebene durch den Schwenkzyklus
SINUMERIK Operate - Frasen
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13.3 5-Achs-Bearbeitungspaket (TRAORI)

13.3 5-Achs-Bearbeitungspaket (TRAORI)
SINUMERIK 828D [ |SINUMERIK 828D | | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
nicht verflighar nicht verflighar nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl
Option: S33 (Paket)

Im Gegensatz zur statischen Transformation
(Schwenken), bei der das Werkzeug senkrecht
zur Bearbeitungsebene steht, erlaubt das 5-
Achs-Bearbeitungspaket TRAORI das dynami-
sche Mitfiihren eines Werkzeugs auf der Werk-
stlickoberflache. Es wird z.B. bei 5-achsigen
Formenbauanwendungen und in der Flug-
zeugindustrie eingesetzt.

* Beliebige Werkzeugorientierung
¢ Remote-Tool-Center-Point-Funktion (RTCP)

e Kinematikunabhdngige Teileprogramme
(Vektorenprogrammierung)

Benefits
¢ Programmierung der Werkzeugspitze in Werkstiickkoordinaten
¢ Programmierte Geschwindigkeit in Bezug zur Werkzeugspitze

¢ Programmierung der Werkzeugorientierung unabhdngig von der
Maschinenkinematik

SINUMERIK Operate - Frasen
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13.4 Fréis-Drehen

13.4 Fras-Drehen

13.4.1 Einleitung
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
nicht verfligbar nicht verflighar nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

In der Technologie Frasen stehen Ihnen in ShopMill und programGUIDE umfangreiche
Technologiezyklen fir Drehen und Konturdrehen zur Verfligng.

Unter anderm stehen folgende Funktionen fiir das Fras-Drehen zur Verfligung:
* TSM-Mode

¢  Werkzeugmessen

¢ Planfrasen/Abspanen

* Drehzyklen flir Abspanen, Einstich, Freistich, Gewinde und Abstich

e Konturdrehzyklen fiir Abspanen/Abspanen Rest, Stechen/Stechen Rest,
Stechdrehen/Stechdrehen Rest

¢ Schwenken Werkzeug

Das Ergebnis der Programmierung kdnnen Sie auch fiir Fras-Drehbearbeitung lber die
Funktion Simulation priifen.

Benefits

¢ Einheitliches Look & Feel bei der Dreh- und Frasbearbeitung ermdglicht ein
HochstmaB an Einheitlichkeit in der Bedienung und Programmierung beim Fras-
Drehen

¢ Einheitliche Technologiezyklen fiir Frasen, Drehen und Messaufgaben
¢ Leistungsfahige Werkzeugverwaltung fiir Fras-Drehen, inklusive Mutitools
¢ Simulation ermdglicht ein HochstmaB an Prozesssicherheit
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13.4 Fras-Drehen

13.4.2 Werkzeugverwaltung

Flr Multitasking-Maschinen — fiir Dreh-Fras- oder Fras-Drehbearbeitungen — steht lhnen eine
erweiterte Werkzeugverwaltung fiir Dreh- und Fraswerkzeuge zur Verfligung.

In der Technologie Fras-Drehen werden Drehwerkzeuge automatisch angezeigt. Im Dialog
Erweiterte Daten kdnnen Sie die werkzeugspezifische Grunddrehung fiir die Drehwerkzeuge
eingeben.

Neben Dreh- und Fraswerkzeugen kdnnen Sie auch komplexe Werkzeuge wie Multitools
einsetzen. Flr Multitools gibt es zusatzlich Parameter wie z. B. Abstandsbeschreibung via
Platznummer oder Winkel und Unterschiedliche Werkzeugtypen pro Platz. Alle Werkzeuge
werden als lcons dargestellt.

Bl  SIEMENS “sz‘;;;h_@ -E;#;" SIEMENS e R}éﬁ—"
L I NC-Speicher [ I Magazin| =[50
i Neues Werkzeug - Favoriten De 2 P i i HTEE
A Platz Typ Uerkzeugname ST D Lénge2 2 9 M Plaz Typ Uerkzeugname ST D Lange2 LdngeX Radius i 12
Typ Bezeichner Uerkzeuglage =i (= | &
& CUTTER 16_UHM_6SN 1 1 100.060 16. e E D ate] B & PLANFRAESER_32 1 1 160.660 32000 8 2
&h BIG_CUT 1 1 150000 504 129 - Schaftfraser & i|ra 6 BOHR 10 11 160.60 1000 | 1188 2 il
U FhHY 2 1 100.000 164 149 - Planfriser & 15 & CUTTER_8 11 160.60 800 3 2
& FACEMILLGO 11 180.60 564 599 - Spiralbohrer ] 16 & PLANFRAESER 6 80,000 6000 Q
&L, SCHEIBENFRAESER 1 1 180.060 10 Dentri . &h CUTTER_10
220 - Zentrierer v Friser .y
¢ DRILL_M3 1.1 110808 34 249 - Gewindebohrer [ 100-199 ¥ CHAMFER 6 _|Geometrielinge i i
¥ BOHRER_D20 11 100.808 206 719 - 3D-Messtaster L o 19 U KUGEL D8 [Lange2 100,008 Lange X 25,000 Liinge Y 0.008
0 ZENTRIERER_18 11 100.808 104 C . 20 o FRAESER_10 |Verschleiflange
711 - Kantentaster ® 208-299 . N .
£ GEWINDEBOHRER_M18 1 1 100.800 104 59 - Schrupper EaEme T 21 CUTTER_32 |ALéinge 2 0.008 ALzinge X 0,800 ALénge ¥ 0.008
(1 SCHRUPPER 1.1 0800 0800 04 51g_ Schiichter (AuRg)» (1 SCHRUPP_3 {Einspannuinkel
GELJINDE 11 150008 25800 04 539 Finstecher a7 T » | Drenstant ¥ DRILL 85 |Uinkel 0.008
4 NUTSREGE 1.1 0808 0800 08 549_ gewindestahl «WERAN » | 588-599 24 b CUTTER 20 171 200.000 20,000 4 2
Y w 11 0808 0800 0f 559_piy (OOOO » [sonderws 25§ TP_M10 11 160.060 10000  2.000 2
4 '30_PROBE 1.1 280279 58 569 Drehbohrer aape 768-908 2 & CUTTER_12 11 100.880 12000 3 2
L 30_TASTER 11 100888 6. X U KUGEL_D6 1 1 160.060 6.000 2 2
% KANTENTASTER 1.1 190512 5 Abbruch ¥ 2ENTRIERBOHRER_10 1 1 100.800. 10000 9.0 2
+ 72 72 1 150.000 X v & FRAESER_12 1 1 160.060 12,008 3 2
| oK & CUTTER_20 2 1 99000 19.600 2 2uriick

Benefits

¢ Eine Werkzeugverwaltung fiir Dreh- und Fraswerkzeuge inklusive der Unterstiitzung
von Multitools

* Alle Werkzeuge werden als Icons dargestellt
¢ Werkzeugnamen im Klartext
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13.4 Frds-Drehen

13.4.3 Programmierung

Flr die Fras-Drehbearbeitung stehen Ihnen unter programGUIDE und ShopMill neben den
Standardzyklen auch Drehzyklen und Konturdrehzyklen zur Verfligung. Sowohl fiir die Dreh-
als auch fur die Drehkonturbearbeitung und das Ausrichten des Drehwerkzeuges werden Sie
mit entsprechenden Zyklen unterstiitzt.

SIEMENS 2l ;é;' SIEMENS Ee ) “-Eén;'
Abspa 666 PR 6 3
P Eingabe komp & P Programmkopf C: G54 2ylinder Dl
s T SCHLICHT_3 o1 ||[=| & Y. Abspanen v T=SCHRUPP_3 F=8.1/U V=280m plan X0=160 26=2 =
I~ Freffabren ¥ max = /1 Kontur AUSSEN -

N s 1 . il ol | Kontur 20PFEN ilca
a0 ° uc  6° WU Zapfen Fréisen v T=BIG_CUT F=708/min S=5080U 20-0 21=-15ink N
W - e Zapfen Frésen 79vB T=BIG_CUT F=1806/min S=6808U 28=8 21=-15ink Rbspanen
B 8250 min/ U = (@) 2apfen Friisen vvvR T=CUTTER_12 F=1806/min S=6808U 28=8 21=—15ink
I 20.008]_/min faiont @) zapfen Frisen Fasen T-2ENTRIERBOHRER_18 F=508/min S=6800U 2FS=2.1 20-0 Einstich|
™ Bearbeitung Y ] . Kontur AUSSEN_1
7% FS 0.188 mm/U /%1 Bahnfrasen Fasen T-2ENTRIERBOHRER_18 F=708/min S=6808U FS=2 2FS=2.1ink Freistich
(o] (5 Kreistasche v T=CUTTER_12 F=1088/min S=6008U X8=-10 Y8=-10 20=-15 21=15ink -

(@] lings (5 Kreistasche Fasen T=2ENTRIERBOHRER_10 F=58/min S=2000U X0=-18 Y8=-18 FS=2 2FS=2.1ink 20=-15 Gewinde

%, auben ! 7,1 2entrieren T-2ENTRIERBOHRER_10 F=760/min S=4088U 11 —

ra D 2500 L 1l %, | Bohren T=BOHRER_8.5 F=1500/min S=6680U 21=28ink Rbstich

i = ¥ | Gevindebohren T-GEUINDEBOHRER_M10 118 S=2800U 21=16ink

[] ux 8258 23 ) 081: Positkreis 26--15X0=8 Y8-0 R=30 N=4

[ ] - X c. ] Kontur AUSSEN_DREHEN

' e 8189 Abbruch Abspanen 94999 T-SCHLICHT_3 F=0.25/U U=350m lings

54 DI 0.000 v 5 Gevinde Langs 94797 T=GELINDE P2mmy/U S=508U auben X8=80 20=-15 Kontw

T BL 2ylinder bernehmen T T-SCHRUPP_3 $2-500U Drehen B=8° y=0° aC=8° Uerkzeuarichtung max. drehen
=, Edt | 2 Bohren | J Fracen | o, Kontur FEAVERY xc| Dver Simu~ | 2] anuahl | > =, edit | Boben [ Frasen Kontur [P gY Bess S| 2] anuhi | >

Benefit

¢ Drehzyklen unter programGUIDE und ShopMill wie unter SINUMERIK Operate
Technologie Drehen
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13.4.4

Benefit

13.4 Frds-Drehen

Simulation

Auch flr die Fras-Drehbearbeitung stehen Ihnen die gewohnten Ansichten fiir die Simulation
des Werkstuicks zur Verfligung.

SIEMENS s

NG/WKS/M666_MILL_TURN_UE1/1_SPANNUNG

d
REF.POINT|

o

i@
&

S

Draufsicht

3D-
Ansicht

Ueitere
Ansichten

[N
Details

Programm~—
steuerung

Xo 550.000 Y 250.000 2 4900.000 S2 B T SCHRUPP_3 D1
END  Programmende A 0.800 Eilgang 115% 00:18:30

S' —
AEmEE -

4

Kontur
frasen

Nc| Diver-
ses

Maximale Prozesssicherheit durch Simulation mit realen Geometriewerten
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13.5 Interpolationsdrehen

13.5 Interpolationsdrehen
SINUMERIK 828D | | SINUMERIK 828D | | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: P57 Option: P57 Option: P57

SINUMERIK 840D sl
Option: P57

Flr das Interpolationsdrehen wird das Drehwerkzeug durch die CNC lagegeregelt um ein
feststehendes Werkstiick geflihrt. Dazu wird die Hauptspindel des Bearbeitungszentrums in
den lagegeregelten Betrieb (auch Achsbetrieb genannt) umgeschaltet. Die Vorschubachsen
interpolieren kreis-/spiralférmig in der x-y/x-y-z-Ebene, wahrend gleichzeitig die Hauptspindel
mit dem Drehwerkzeug der Bewegung der Vorschubachsen nachgefiihrt wird.

Anwendungsbeispiele: Abspanen (Langs-/Plandrehen sowie Konturdrehen), Freistechen,
Einstechen an kubischen Werkstiicken, die auf Frdsmaschinen gefertigt werden;

Beispiele flir Werkstlicke: Dichtflachen flir Hauptbremszylinder, Bremssattel, Hydraulik-
Ventilgehduse, Schwenklager oder Getriebegehause.

21.10.20 >
SIEMENS m:aa‘ - ,%z
“ NC Extend/IPT/2_IPT_AUSSEN_PG_UR Interpolationsdrehen N |
Bearbeitung h
L GIT(XY) [k |
¥ 180.800 ¢ .
5 0.600 U/min 1|0
DIR 180.000
XC 0.00000
YC 0.00000
X
| Abbruch |
{bernehmen
" Interpol. 0 Uerkst Werkz.
27 drehen é | U_l >

Benefits

* AuBermittige Drehbearbeitung auf Bearbeitungszentren (Frasmaschine) und
Drehmaschinen mit B-Achse mit Reduzierung der Bearbeitungszeit durch
Komplettbearbeitung in einer Aufspannung.

¢ Reduzierte Investitionskosten.
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Automatisierung 1 4

14.1 Roboteranbindung

14.1.1 SINUMERIK Run MyRobot /EasyConnect
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Die vorbereitete Projektierungsschnittstelle Run MyRobot /[EasyConnect ermdglicht die
Anbindung von Handlingsrobotern an Werkzeugmaschinen.

* vorbereitete NC/PLC-Nahtstelle gemdB3 VDMA/VDW 34180

* vorbereiteter CNC-Diagnose-Screen

Hinweis:

Die Anbindung des Roboters an die CNC-Steuerung erfolgt in der Regel durch den
Machinenhersteller oder einen System Integrator.

Benefit

* Die vorbereitete Projektierungsschnittstelle Run MyRobot /EasyConnect bietet eine
universelle und herstellerunabhdngige Schnittstelle zur aufwandsarmen
Automatisierung von Werkzeugmaschinen.

SINUMERIK Operate - Frasen
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14.1 Roboteranbindung

14.1.2

Benefit

106

SINUMERIK Run MyRobot /Handling

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Option: Uber SISW ™

Option: Gber SISW

Option: Uber SISW ™

) ab SINUMERIK RUN MyRobot /Handling V4.0

SINUMERIK 840D sl

Option: tber SISW

Die Option Run MyRobot /Handling ermdglicht den Betrieb, die Programmierung und
Diagnose eines Roboters flr Handlingsaufgaben mit SINUMERIK Operate.

* Bedienung, Teachen und Programmierung des Roboters in der vertrauten CNC-

Programmierumgebung

e Minimaler Trainingsaufwand, da komplett in SINUMERIK Operate integriert.

» Effizientes Be- und Entladen einer Maschine durch direkte Programmierung in einem

Steuerungssytem.

Hinweis

Die Anbindung des Roboters an die CNC-Steuerung erfolgt durch den Hersteller der

Werkzeugmaschine oder einen empfohlenen System Integrator™.

) Wenden Sie sich hierzu bitte an Ihre zustdndige Siemens Niederlassung.

Run MyRobot / Handling bietet die Integration von Handlingsrobotern in
Werkzeugmaschinen mit einem gréBtmaoglichen MaB an Bedienerkomfort durch das

vertraute CNC-Look-and-Feel.

SINUMERIK Operate - Frasen
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14.1.3 SINUMERIK Run MyRobot /Direct Handling

14.1 Roboteranbindung

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

nicht verfligbar

nicht verflighar

nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl

Option: tber SISW

Die Option Run MyRobot /Direct Handling ist ein maBgeschnittenes Paket fir die Integration
von Handling-Robotern in die SINUMERIK Steuerung:

Das Paket beinhaltet alle notwendigen Optionen fiir das Betreiben eines Handling-Roboters
mit einer Zusatzachse:

Benefit

Keine separate Robotersteuerung notwendig, der Roboterarm wird direkt von der CNC

angesteuert

Programmierung erfolgt iber G-Code

Kein Trainingsaufwand notwendig, da die Bedienung komplett tiber SINUMERIK Operate

erfolgt

* Run MyRobot /Direct Handling bietet Ihnen die Mdglichkeit die Spindelzeiten der

Maschinen zu erh6éhen.

* Roboter Automation leicht gemacht, insbesondere fiir flexible Produktionen.

SINUMERIK Operate - Frasen
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Automatisierung

14.2 Mehrfachaufspannung

14.2

Benefits

108

Mehrfachaufspannung

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Option: P17 (Shop-
Mill/ShopTurn)

Option: P17 (Shop-
Mill/ShopTurn)

Option: P17 (Shop-
Mill/ShopTurn)

SINUMERIK 840D sl

Option: P17 (ShopMill/ShopTurn)

Mit der Funktion Mehrfachaufspannung kénnen Sie gleiche oder unterschiedliche
Werkstlickprogramme auf Knopfdruck fiir die Mehrfachaufspannung optimieren.

Die notwendigen Programme flir jedes einzelne Werkstlick werden mit ShopMill erstellt. Die
Funktion Mehrfachaufspannung generiert aus diesen Programmen automatisch ein neues
.Mehrfach-Aufspannungsprogramm®. In diesem Programm wird die Reihenfolge aller
verwendeten Werkzeuge Uber alle Werkstlicke neu geordnet, d. h. die Anzahl der
Werkzeugwechsel wird deutlich reduziert und somit die Produktivitdt erhdht. Das
Ablaufmuster setzt sich flr alle verwendeten Werkzeuge aller Werkstticke fort.

Ohne die Nutzung der Funktion Mehrfachaufspannung wiirde die Steuerung die
Werkstiickprogramme nacheinander abarbeiten, d. h. gleiche Werkzeuge wiirden mehrfach
aufgerufen und eingewechselt werden, was wiederrum zu einem Zeitverlust fihrt.

SIEMENS

e

Name

Tup Lange Datum

Zeit

26.01.2]
1661 ﬁ m

|

CaTeileprogramme
T3 Unterprogramme
= = Werkstiicke
CICOMPLEX BN
=1DYS1 CHAN1
FSEXAMPLE Nr. NPY
- B EXAMP G54
CIEXAMPLE 2 G5
CIEXAMPLE
CIEXAMPLE
CIEXAMPLE
CIEXAMPLE
A R

-

DIR 85.04.21

DIR 05.84.21

DIR 85.04.21
P A% A4

Mehrfachaufspannung
Name

16:46:43
16:46:43
17:40:00

NC/UWerkstiicke

il
Programm

auswihlen

X
Abbruch

v

Frei: 7.4 MB

e Bei der Bearbeitung verschiedener Werkstiicke minimiert die Funktion
Mehrfachaufspannung die Anzahl der Werkzeugwechsel auf ein Minimum und sorgt
damit fiir ein entscheidendes Plus an Produktivitat.
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Digitalisierung

15.1 Digitalisierung - Uberblick

Das Portfolio der Siemens CNC Shopfloor Management Software deckt die gesamte
Wertschopfungskette in der Fertigung ab — vom Produktdesign bis hin zur eigentlichen
Produktion und zum Service.

15

Die Digitalisierung bietet vielfaltige Méglichkeiten, die Produktivitat zu steigern, die Kosten zu
senken und die Qualitdt zu verbessern.

Sie kdnnen lhre Fertigung in vier konkreten Bereichen optimieren — sogar bei gewachsener
Hard- und Softwarelandschaft.

* Auftragsvorbereitung und -ausfiihrung

Manage MyResources [Tools (Seite 111)
Manage MyResources /Programs (Seite 112)

e Effizienz und Flexibilitdt in der Produktion

Analyze MyPerformance (in line) (Seite 113)

Analyze MyPerformance /OEE-Monitor (Mindsphere) (Seite 114)
Analyze MyPerformance /OEE-Tuning (Mindsphere) (Seite 115)
Manage MyMachines (Seite 116)

Manage MyMachines /[Remote (Seite 117)

* Maschinenverfiigbarkeit

Analyze MyMachine /Condition (SINUMERIK Edge) (Seite 123)
Optimize MyMachining /Trochoidal (SINUMERIK Edge) (Seite 120)
Optimize MyMachining /AC AUTO (Seite 118)

* \Verbesserte Bearbeitungsprozesse

SINUMERIK Operate - Frasen

SINUMERIK Edge (Seite 119)

Analyze My Workpiece /Capture (SINUMERIK Edge) (Seite 121)

Analyze My Workpiece /Monitor (SINUMERIK Edge) (Seite 122)

Analyze My Workpiece /Toolpath (SINUMERIK Edge) (Seite 124)
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Digitalisierung
15.1 Digitalisierung - Uberblick

Hinweis

Bei Fragen zu den Applikationen wenden Sie sich an unsere CNC-Digitalisierungsexperten von
SIEMENS Industry Software (SISW). Sie erhalten Auskunft darliber, mit welchen Apps Sie die
Prozesse lhrer Fertigung optimieren kdnnen und Informationen zum Bestellprozess und zur
Lizenzierung.

> Kontakt aufnehmen
(https:/Inew.siemens.com/de/de/produkte/automatisierung/systemelcnc-
sinumerik/digitalisierung/produktionsoptimierung.html)

SINUMERIK Operate - Frasen
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Digitalisierung

15.2 Manage MyResources /Tools

15.2 Manage MyResources /Tools
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: tber SISW Option: Uber SISW Option: tber SISW

SINUMERIK 840D sl
Option: tber SISW

Manage MyResources [Tools ermdglicht die zentrale Verwaltung von Werkzeugen.
e Fabrikweite Verwaltung von Werkzeugen:

Werkzeug-Planung und Lagerverwaltung von Werkzeugen und Komponenten
e Werkzeugbestand bei der Magazinbelegung:

Ubersicht der aktuellen Werkzeugdaten, Setup-Dialog fiir das Laden und Entladen des
pysikalischen Werkzeugs

* Datenaustausch und Auswertung:

Standardschnittstelle zu Messgerdten flir Werkzeugvoreinstellung, Bereitstellung der
Werkzeughistorie

Benefit

¢ Erhohte Transparenz durch Maschineniibergreifende Verfiigbarkeit von
Werkzeuginformationen

¢ Effizienzsteigerung durch Identifikation von Optimierungspotenzialen

SINUMERIK Operate - Frasen
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15.3 Manage MyResources /Programs

15.3 Manage MyResources /Programs

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Option: tber SISW

Option: Uber SISW

Option: tber SISW

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang: Einzelmaschine

Option: Vernetzte Maschine, Giber SISW

Manage MyResources /Programs unterstiitzt Sie bei der Verwaltung von NC-Paketen.

* Sichere Datenilibertragung zur und von der Maschine, d. h. kein manuelles Datenhandling

flir den Maschinenbediener

* Paket-Lebenszyklus-Management

* Wiederherstellung von alteren Revisionen

Benefit
¢ Sicherer Umgang mit Daten
¢ Transparenz des NC-Paketstatus
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112 Steuerungsiibersicht fiir Verkiufer von Werkzeugmaschinen, 08/2021, A5E41992599A AD



Digitalisierung

15.4 Analyze MyPerformance (in line)

15.4 Analyze MyPerformance (in line)

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Option: tber SISW

Option: Uber SISW

Option: tber SISW

SINUMERIK 840D sl

Option: tber SISW

Analyze MyPerformance ermdglicht eine gezielte Schwachstellenanalyse und somit die
Optimierung der Fertigung.

e Erfassung von Maschinendaten zur Kennzahlenberechnung:

Kennzahlen liefern Informationen lber den Anlagenzustand und erméglichen es,

vorhandene Optimierungspotenziale aufzudecken.

* Erfassung von Alarmen/Meldungen:

Vermeidung von Stérungen der Produktion durch Unterstlitzung der Instandhaltung und

Ableitung praventiver InstandhaltungsmaBnahmen.

¢ Bereitstellung unterschiedlichster Auswertungen und Analysen:

— Darstellung der durchschnittlichen Dauer von Stérungen und deren prozentualen

Anteile an der Planbelegungszeit.

— Schwachstellenanalyse durch Darstellung der Auswirkungen auf vorgelagerte und
nachfolgende Stationen.

Benefits

¢ Verbesserung der Produktivitat

¢ Erh6hung der Maschinenverfiigbarkeit
¢ Steigerung der Transparenz iiber den Zustand der Produktion

SINUMERIK Operate - Frasen
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15.5 Analyze MyPerformance /OEE-Monitor (MindSphere)

15.5 Analyze MyPerformance /OEE-Monitor (MindSphere)

Steuerungsunabhdngig

Option: tber SISW

Analyze MyPerformance /OEE-Monitor zur Analyse der Performance in der Fertigung mit
Werkzeugmaschinen:

* Analyze MyPerformance /OEE-Monitor schafft héchste Transparenz tGber

Maschinenzustéande und Produktionsdaten und ermdéglicht so maximale Produktivitat in
der Produktionsumgebung.

Analyze MyPerformance /OEE-Monitor berechnet die Gesamtanlageneffektivitat (OEE) und
liefert wichtige Indikatoren fiir MaBnahmen zur Effizienzsteigerung.

Durch die automatische Erfassung von Maschinendaten sowie einem Benutzerdialog zur
Planung der Maschinenauslastung und zum Hinzufligen von Qualitatsdaten liefert Analyze
MyPerformance /OEE-Monitor alle notwendigen Informationen zur
Produktionsoptimierung.

Benefits
¢ Verbesserung der Produktivitat
¢ Reduzierung der Produktionskosten
¢ Steigerung der Transparenz iiber den Zustand der Produktion
SINUMERIK Operate - Frasen
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15.6 Analyze MyPerformance /OEE-Tuning (MindSphere)

15.6 Analyze MyPerformance /OEE-Tuning (MindSphere)

Steuerungsunabhdngig
Option: tber SISW

Mit Analyze MyPerformance /OEE-Tuning auf MindSphere kdnnen Sie die Produktivitat
steigern und Produktionskosten senken:

* Analyze MyPerformance /OEE-Tuning schafft hochste Transparenz liber
Maschinenzustéande und Produktionsdaten und ermdéglicht so maximale Produktivitat in
der Produktionsumgebung.

* Analyze MyPerformance /OEE-Tuning berechnet die Gesamtanlageneffektivitat (OEE) und
liefert wichtige Indikatoren fiir MaBnahmen zur Effizienzsteigerung.

* Durch die automatische Erfassung von Maschinendaten sowie einen Anwenderdialog zur
Planung der Maschinenauslastung und zum Ergénzen von Qualitdtsdaten liefert Analyze
MyPerformance /OEE-Tuning alle notwendigen Informationen zur
Produktionsoptimierung.

Benefits

¢ Reduzierung der Produktionskosten basierend auf Einblicken in die
Maschinenleistung

¢ Optimierte Planung zur Sicherstellung der Liefertreue
* Hohe Transparenz der Maschinenauslastung

SINUMERIK Operate - Frasen
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15.7 Manage MyMachines

15.7

Benefit

116

Manage MyMachines

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Option: tber SISW

Option: Uber SISW

Option: tGber SISW

SINUMERIK 840D sl

Option: tber SISW

Manage MyMachines visualisiert eine Vielzahl betriebstechnischer und anlagenspezifischer
Daten von Werkzeugmaschinen bzw. einzelnen Maschinenkomponenten fiir die Produktion

sowie Service/lnstandhaltung.

e Modglichkeit zur Kombination von kritischen Maschinendaten flir eine aussagekraftige

Analyse

¢ Datenerfassung aus Zeitreihen und einfaches Anlegen von Regeln und Schwellwerten

¢ Bestimmung der Maschinenauslastung

Steigerung der Verfiigbarkeit, Auslastung und Effizienz von Werkzeugmaschinen.

SINUMERIK Operate - Frasen
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15.8 Manage MyMachines /Remote

15.8 Manage MyMachines /Remote

SINUMERIK 840D sl
Option: tber SISW

SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: tber SISW Option: Uber SISW Option: tGber SISW

Manage MyMachines /[Remote ermdglicht die globale und sichere Fernbedienung und
Uberwachung von Werkzeugmaschinen, die iiber Manage MyMachines mit MindSphere
verbunden sind.

e Bei kritischen Situationen und vorbeugender Wartung haben OEM-Service-Organisationen
sofort Zugriff auf eine umfangreiche Toolbox fir Ferndiagnose und Fehlerbehebung.

e Wenn Sie Unterstlitzung von Servicespezialisten wie internen Experten oder dem
Maschinenhersteller benétigen, kénnen sie einen Echtzeitzugriff auf ihr HMI erméglichen.
Alle Verbindungen zu und von einer Werkzeugmaschine lber das Internet sind
verschlusselt.

* Manage MyMachines /[Remote erfiillt alle Sicherheitsrichtlinien flir den Fernzugriff auf
Industriemaschinen.

Benefits
¢ Schnellere Problembeseitigung und hhere Maschinenverfiigbarkeit
¢ Verbesserung der Service-Reaktionszeit und -Qualitat

SINUMERIK Operate - Frasen
Steuerungsiibersicht fiir Verkiufer von Werkzeugmaschinen, 08/2021, A5E41992599A AD 117



Digitalisierung

15.9 Optimize MyMachining /AC AUTO

15.9

Benefit

118

Optimize MyMachining /AC AUTO

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

nicht verflighar

nicht verflighar

nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl

Option: tGber SISW

Optimize MyMachining /AC AUTO Uberwacht die Schnittbedingungen in Echtzeit und
optimiert automatisch den Vorschub. Durch Anpassung des Vorschubs minimiert
Optimize MyMachining /AC AUTO die Produktionszeit und vermeidet Werkzeugbruch.

e Automatische Anpassung des Vorschubs an die Spindellast

* Vorschubreduzierung bei Werkzeugtiberlast und Auswirkung auf Material

e Einfache und schnelle Konfiguration

Voraussetzung:

* Run MyCC/IMD
*  Run MyHMI /3GL
Optional:

Mit der Option "Betriebstibergreifende Aktionen" erfolgt die Synchronisation zwischen

Compile Cycle und HMI automatisch.

Optimize MyMachining /AC AUTO System zur Fertigungsoptimierung, verleiht der
CNC-Maschine ein Gefiihl, indem der Vorschub dynamisch angepasst wird!

SINUMERIK Operate - Frasen
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15.10 SINUMERIK Edge & Applikationen

15.10  SINUMERIK Edge & Applikationen

15.10.1 SINUMERIK Edge

SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
nicht verfligbar nicht verflighar nicht verfligbar

SINUMERIK 840D sl
Option: tber SISW

SINUMERIK Edge bringt neue Fahigkeiten an die Werkzeugmaschine, zur unmittelbaren
Verarbeitung hochfrequenter Datenmengen — direkt am Ort ihrer Entstehung.

Durch die Entkopplung von Datenverarbeitungsaufgaben und Automatisierung ist der sichere
Maschinenbetrieb stets gewahrleistet. Gleichzeitig laufen auf der SINUMERIK Edge
kundenspezifische Applikationen — beispielsweise zur Sicherstellung von Werkstlickqualitat
und zur Erhdhung von Maschinenverfligbarkeit und Maschinenproduktivitat.

Die Cloud basierten Services der SINUMERIK Edge ermdéglichen es, Updates und neue
Applikationen innerhalb kiirzester Zeit zu verteilen. Ganze Maschinenparks kénnen somit
kirzer werdenden Innovationszyklen folgen — mit héchster Effizienz.

Benefits
¢ Ermdglicht die Speicherung und Weitergabe hochfrequenter Daten
¢ Riickwirkungsfrei: Keine Belastung der NCU
¢ Nutzung und Entwicklung weiterer Applikationen auf SINUMERIK Edge

SINUMERIK Operate - Frasen
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15.10 SINUMERIK Edge & Applikationen

15.10.2 Optimize MyMachining /Trochoidal

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

nicht verfligbar

nicht verflighar

nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl

Option: tber SISW

Optimize MyMachining /Trochoidal erweitert die existierende Wirbelfras-Funktionalitdat durch
die Nutzung fortschrittlichster Algorithmen, die auf der SINUMERIK Edge laufen.

Basierend auf dem bestmdglich optimierten Werkzeugweg sowie dynamischen
Maschinendaten, passt Optimize MyMachining /Trochoidal Programme an — zur
produktiveren und werkzeugschonenden Herstellung von Nuten [sowie zukiinftig Taschen].

Der Zugriff zu dieser SINUMERIK Edge Applikation zur Optimierung der NC-Programme erfolgt

direkt an der Steuerung. Die Benutzung ist somit besonders intuitiv.

Benefits

¢ Verlangert die Werkzeugsstandzeit und steigert die Produktivitat

¢ Verlangerung des Produktiven Einsatzes dlterer Maschinen - aufgrund reduzierter
mechanischer Beanspruchung (z. B. Lager)

¢ Optimierte Prozessabldaufe

SINUMERIK Operate - Frasen
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15.10 SINUMERIK Edge & Applikationen

15.10.3 Analyze MyWorkpiece /Capture

SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
nicht verfligbar nicht verflighar nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl
Option: tber SISW

Messdaten aus der SINUMERIK werden mittels Analyze MyWorkpiece /Capture strukturiert
gespeichert:

* Generische Erfassung von hochfrequenten Daten, Speicherung in geschiitzter Datei

e Zugriff auf gespeicherte Daten liber Siemens-Applikationen wie Analyze MyWorkpiece
[Toolpath

e Zugriff Uber eine Instanz von Analyze MyWorkpiece /Toolpath auf Daten verschiedener
Edge Devices sowie verschiedener Programme

Benefit

¢ Analyze MyWorkpiece /Capture liefert hochfrequente Daten als Basis fiir eine Vielzahl
von Anwendungsféllen
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15.10 SINUMERIK Edge & Applikationen

15.10.4

Benefit

122

Analyze MyWorkpiece /Monitor

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

nicht verfligbar

nicht verflighar

nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl

Option: tber SISW

Mit Analyze MyWorkpiece /Monitor stehen Ihnen folgende Funktionen zur Verfligung:

+ Uberwachung von Prozessvariablen und Vergleich gegeniiber dem Referenzmodell

¢ Bereitstellung von Informationen lber die produzierte Qualitat

* Flexibles und auftragsbasiertes Monitoring, z. B. flir ausgewdhlte NC-Programme/Tools

* Qualitatsfeedback und Riickverfolgbarkeitsdokumentation fiir jedes Werkstiick, z. B.

basierend auf KPIs als Indikatoren

Dokumentation der Werkstiick- und Prozessqualitat
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15.10 SINUMERIK Edge & Applikationen

15.10.5 Analyze MyMachine /Condition

SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
nicht verfligbar nicht verflighar nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl
Option: tber SISW

Mit Analyze MyMachine /Condition ist es mdglich, den mechanischen Fingerabdruck einer
Werkzeugmaschine zu generieren, um potentielle Abweichungen friihzeitig zu identifizieren,
Maschinenausfalle zu vermeiden und den Maschinenbetrieb zu optimieren.

Mithilfe flexibel konfigurierbarer Messreihen kdnnen verschiedene Parameter erfasst werden:
* Steifigkeit

¢ Reibung / Reibverteilung

¢ Umkehrspiel

¢ Quadrantenfehler

e Signatur

* Gleichlauf

* Frequenzantwort

Die Messresultate kdnnen visualisiert und mit Referenzwerten verglichen werden.

Benefits
¢ Grundlage fiir zustandsbasierte Instandhaltung
¢ Dokumentation und Vergleich von Maschinenzustanden
* Verbesserte Maschinennutzung durch Optimierung der Einstellungen
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15.10 SINUMERIK Edge & Applikationen

15.10.6

Benefits

124

Analyze MyWorkpiece /Toolpath

Steuerungsunabhdngig

Option: tGber SISW

Analyze MyWorkpiece /Toolpath kann in verschiedenen Produktionsstufen eingesetzt werden:

* Analyse des Teileprogramms / der dynamischen Dateien (Trace) vor Beginn der
Bearbeitung.

¢ Analyse der dynamischen Dateien (Trace) nach der Bearbeitung mit einer realen Maschine
Analyze MyWorkpiece [Toolpath bietet verschiedene Analysefunktionen:

¢ Analysieren des NC-Codes

¢ Vergleichen verschiedener Versionen der Optimierung

e Ausrichtung des Werkzeugs tberpriifen

+ Uberpriifen der dynamischen Werkzeugwege

Schnelle Lokalisierung von Fehlern/Werkzeugbahnen im NC-Programm
Vergleich von programmierten und realen NC-Bahnen
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Tools & Informationen

16.1 DXF Reader
SINUMERIK 828D . SINUMERIK 828D y SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: P56 Option: P56 Option: P56

SINUMERIK 840D sl

Option: P56

Mit dem integrierten DXF Reader kénnen Sie Konturen und Positionen aus DXF-Dateien
Ubernehmen beziehungsweise extrahieren.

DXF Reader im Programm-Manager

Uber den Programm-Manger kénnen Sie DXF-Dateien im DXF Reader 6ffnen. Hier kénnen
Sie die DXF-Daten entweder automatisch
bereinigen oder die gewlinschten Layer selbst auswahlen.

DXF-Daten im Konturrechner importieren

Die eingelesene DXF-Datei kdnnen Sie entweder automatisch bereinigen oder die
gewlnschten Layer selbst auswahlen.

Bereinigte DXF-Daten kdnnen als neue DXF-Datei zwischengespeichert werden.
DXF-Daten in Positionsmustern importieren

Unter den jeweiligen Technologien kdnnen Sie fiir Positionsmuster die Positionen aus
einer DXF-Datei importieren.

08.01.94 08.01.94
SIEMENS ) gé‘;" [l  sEmENs 5121 R—[;é;.—m
DXF/D) Positionskre P Lokales Laufwerk/dxt files/formplatte.dxt |
] Achsen Xv
I~ 2 0000 O O O
7? X 0.008 . s
0 ] 0.008 i|0 : i |
] 120,000 © Position
%] R 22508 ausblenden O OQO O
o N 6 Grafische 09 Details
- Ansicht
positionieren Gerade
o) O O Riickgéngig
Rus DXF Element
importieren auswahlen
Element
@) O iibernehmen
3
X X
Abbruch Abbruch
{Gibernehmen Bitte Kreisrichtung festlegen X:201.2514 | ¥:49.2445 [mm]
o =, Edt NN . Frasen | o, Kontr o) 2 pyonen | | Diver= | g Simurf e} gnant| > ==
Benefits

¢ Zeiteinsparung fiir die Erzeugung der Fertigungsdaten
¢ Vermeidung von Fehlern und Ungenauigkeiten
¢ Hohere Qualitat am Werkstiick

SINUMERIK Operate - Frasen

Steuerungsiibersicht fiir Verkiufer von Werkzeugmaschinen, 08/2021, A5E41992599A AD 125




Tools & Informationen

16.2 SinuTrain for SINUMERIK Operate

16.2 SinuTrain for SINUMERIK Operate
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: C43, liber SISW Option: C43, Gber SISW Option: C43, lber SISW

SINUMERIK 840D sl
Option: C43, lber SISW

SinuTrain for SINUMERIK Operate ist eine PC-basierte CNC Programmier-Software, die auf
dem Original CNC-Kernel basiert. SinuTrain for SINUMERIK Operate ermdglicht ein véllig
identisches Bedienen und CNC-Programmieren wie auf denSINUMERIK CNC-Steuerungen, die
mit der grafischen Bedienoberflache SINUMERIK Operate ausgestattet sind.

Mit SinuTrain for SINUMERIK Operate erschlieBen sich folgende Anwendungsgebiete:
In der Arbeitsvorbereitung:

e hohere Maschinenverfiigbarkeit durch Arbeitsvorbereitungam CNC-Programmierplatz und
Sicherheit durch offline-Verifikation der Programme

e 1:1-Bedienung und -Programmierung wie an der Maschine,dadurch sind keine neuen
Bedien- und Programmierkenntnisse erforderlich

In der Ausbildung:

e einfaches Lernen und professionelles Training durch vorkonfigurierte Maschinen und
keine zusatzlichen Hardware-Kosten

e Lernen wie an der CNC-Steuerung, sowie zusatzliche Tutorials und
Programmieranleitungen

Zur Prasentation:
¢ immer und Uberall dabei

¢ (neue) SINUMERIK Funktionen live zeigen statt Folien

Hinweis

Die Basic-Version SinuTrain for SINUMERIK Operate steht lhnen im Internet als Download zur
Verfligung. Weitere Informationen finden Sie im Internet unter:
www.siemens.com/sinutrain (www.siemens.com/sinutrain)

SINUMERIK Operate - Frasen
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Tools & Informationen

16.2 SinuTrain for SINUMERIK Operate

Hinweis
Wenden Sie sich fiir die Bestellung von SinuTrain Lizenzen an Ihren regionalen
Kundenbetreuer oder an SIEMENS Industry Software (SISW).

> Zur Kontaktaufnahme mit SISW
(https:/Inew.siemens.com/de/de/produkte/automatisierung/systemelcnc-
sinumerik/digitalisierung/produktionsoptimierung.html)

Benefits

¢ Steuerungsidentische PC-Software fiir Ausbildung und Arbeitsvorbereitung mit
Konfiguration der realen Maschine am PC

* Vorbereitung des Teileprogramms am beliebigen Ort, ohne die Maschine zu belegen
¢ Vorhersage der Fertigungsdauer
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Tools & Informationen

16.3 CNC4you

16.3 CNC4you

Auf dem CNC4you-Portal finden SINUMERIK-Anwender hilfreiche Tipps & Tricks, SinuTrain-
Downloads, Tutorials und mehr.

CNC4you-Portal:
http:/lwww.siemens.de/cncdyou (http://www.siemens.de/cnc4you)
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Sicherheitsfunktionen 1 7

17.1 SINUMERIK Safety Integrated
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: siehe Katalog Option: siehe Katalog Option: siehe Katalog

SINUMERIK 840D sl
Option: siehe Katalog

Mit SINUMERIK Safety Integrated stehen integrierte Sicherheitsfunktionen zur Verfiigung, mit
denen sich ein hochwirksamer Personen- und Maschinenschutz realisieren Idsst. Die
Sicherheitsfunktionen erfiillen die Anforderungen der Kategorie 3 sowie dem Performance
Level d nach DIN EN ISO 13849-1 und dem Safety Integrated Level SIL2 der IEC 61508.

Damit lassen sich wesentliche Anforderungen zur funktionalen Sicherheit einfach und
wirtschaftlich umsetzen.

Zur funktionalen Sicherheit fir Werkzeugmaschinen gehoren:

 Funktionen zur sicheren Uberwachung von Geschwindigkeit und Stillstand

* Funktionen zur sicheren Arbeits- und Schutzraumabgrenzung und zur Bereichserkennung
* Funktionen zur sicheren Ansteuerung und Test von Haltebremsen

e Direkter Anschluss aller sicherheitsrelevanter Sensoren [ Aktoren und deren interne
logische Verkniipfung

Benefits
* Hohe Flexibilitat: Praxisgerechte Sicherheits- und Bedienkonzepte realisierbar

¢ Hohe Sicherheit: Liickenlose Umsetzung der Sicherheitsfunktionen in Kategorie
3/SIL 2

¢ Hohe Verfiigbarkeit: Stérempfindliche, elektromechanische Schaltelemente entfallen

¢ Hohe Wirtschaftlichkeit: Reduzierung der Hardware und Installationskosten; Einfache
Inbetrieb- und Abnahme
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Sicherheitsfunktionen

17.2 Kollisionsvermeidung

17.2 Kollisionsvermeidung

Werkzeugmaschinen werden schneller und komplexer. Damit werden auch die
Anforderungen an Maschinen-Bediener und -Programmierer immer anspruchsvoller.

Nicht selten verursachen Bedienfehler Kollisionen und damit verbunden Produktionsausfalle.
Die Konsequenz sind Stillstandszeiten und hohe Instandsetzungskosten.

Was sich im Raum bewegt birgt das Potential zur Kollision. Mit Hilfe der Optionen zur
Kollisionskontrolle ist ein optimaler Schutz von beweglichen und statischen
Maschinenkomponenten vor Kollisionen gewahrleistet und gréBere Schaden werden
vermieden.

Hinweis
* Voraussetzung fur die Nutzung der Kollisionsiiberwachung ist die Verfligbarkeit der
relevanten Maschinendaten und der entsprechenden Visualisierung.

* Die Optionen zur Kollisionskontrolle erfordern eine maschinenspezifische Freigabe. Bitte
kontaktieren Sie lhren Vertriebsbeauftragten.

SINUMERIK Operate - Frasen
130 Steuerungsiibersicht fiir Verkiufer von Werkzeugmaschinen, 08/2021, A5E41992599A AD



Sicherheitsfunktionen

17.2 Kollisionsvermeidung

17.2.1 Protect MyMachine /Axis Lock
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
nicht verfligbar nicht verflighar nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl
Option: 6FC5800-0AN06-0YBO

Mit der Option Protect MyMachine /Axis Lock (friiher Option Run MyCC /PROT) kénnen Sie
den Mindest- und Maximalabstand zwischen einem Achspaar auf einer gemeinsamen
Flihrungsschiene tUberwachen.

Die Abbremsung erfolgt automatisch mit vordefinierter Verzogerung.
e bis zu 20 Achspaare

* mehrkanalig

|

<~—— minimaler Abstand

=

=2

aktueller Abstand
maximaler Abstand

Benefits
¢ Kostengiinstiger Schutz fiir Achspaare.
¢ Permanenter Schutz durch Aktivierung von nur wenigen Parametern.
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Sicherheitsfunktionen

17.2 Kollisionsvermeidung

17.2.2

Benefits

132

ProtectMyMachine /3D Primitives

| SINUMERIK 828D " | SINUMERIK 828D | | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: SO3 Option: SO3 Option: SO3

| SINUMERIK 840D sl
Option: SO3

Mit der Option Protect MyMachine /3D Primitives (friiher Option Kollisionsvermeidung ECO)
Uberwachen Sie den Mindestabstand von Schutzbereichen gegeneinander. Die Geometrie der
Schutzbereiche wird durch Schutzbereichselemente beschrieben.

* biszu 17 Schutzbereiche

* bis zu 34 Schutzbereichselemente

¢ bis zu 10 Kollisionspaare

* Quader, Zylinder, Kugel oder Kegelstumpf
* in den Betriebsarten JOG, MDA, Automatik

e einkanalig

11.05.21 -
SIEMENS 1114 Q\ a
Baum 3
B3 Ak Dalen ||
- BET =
5 Frele Cermente E
? {’. Z_PROL, €_PROT H
£ 2ol a_proT 1|3
£ ZrmoL R0l oLt

£ T00L_PaL, & PROT

i TO0L_PROT, &_PROT

& TooLPROT, Aioal_PROT_1 Baum
0 Daleden

Grafik

Autozoom

NC-
Speicher

Maschinen-
modell

kompenzat. | kempensat.

Kostengilinstiger Einstieg zum Schutz der Maschine.
Reduzierte Rechenbelastung der CNC.
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Sicherheitsfunktionen
17.2 Kollisionsvermeidung

17.2.3 Protect MyMachine /3D STL
lﬂ SINUMERIK 828D [i‘ SINUMERIK 828D li] SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
nicht verfligbar nicht verflighar nicht verflighar

& SINUMERIK 840D sl
Option: SO2

Mit der Option Protect MyMachine /3D STL (friiher Option Kollisionsvermeidung) tiberwachen
Sie den Mindestabstand von Schutzbereichen gegeneinander. Die Geometrie der
Schutzbereiche wird durch Schutzbereichselemente beschrieben.

* wie Protect MyMachine /3D Primitives
e bis zu 500 Schutzbereichselemente (basierend auf CAD — STL-Format)
¢ in den Betriebsarten JOG, MDA, Automatik

Achse MZ1 Kollisionsgefahe TOOL_PROT C_PROT ™ %
end H ) | i RO H AX ¥ ] ag fx n (‘
RESET MRD
end EXTEND 0 { =
Y i@
Draufsicht
3D-
Anzicht
Lleitere;
Ansichten
Details
S
X 168.75085 Y -119.4823 2 73.71638 R -14.88075T 12 D1 *
H11 61 X-5.945 Y-60.546 A3=0.021144 B3=0.341366 ¢  357.36288F 0.098/min 196% 00:00:08 | Beenden
s [lber- scp Prog. | x| Sat- =| Prog.
=2 speich =H beeinf. | =M suchl. : E ko | 2
Benefit
. ¢ Maschinennahe Abbildung komplexer Schutzbereiche moglich.
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Sicherheitsfunktionen

17.2 Kollisionsvermeidung

17.2.4 Protect MyMachine /Open

@ SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

nicht verfligbar

nicht verflighar

nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl

Option: S04

Die Option ProtectMyMachine /Open (ehem. Kollisionsvermeidung ADVANCED) bietet

folgende Funktionen:

Benefit

Datenschnittstelle zur Integration von
Collision Avoidance System von Fa.
ModuleWorks

Einbeziehung des gesamten
Maschinenmodells (3D-Bearbeitungsraum)
in die Kollisionsvermeidung

Kollisionsschutz auch beim Einsatz von
Zyklen und Transformationen

Importieren | Modifizieren der 3D-Modelle
von Werkzeug, Werkzeughalter,
Spannvorrichtung, Werksttick und
Werkzeugadapter (Winkelkopf) direkt aus
dem CAD/CAM-System

Farbliche Hervorhebung bei

Kollisionsgefahr ermdglicht schnelle
Identifizierung der Kollisionsstelle

Echtzeit Materialabtrags-Simulation

Vorausschauende Kollisionserkennung
durch das CAS-System ermdglicht
kontrolliertes Stoppen oder Abbremsen der
Achsen

Kollisionserkennung unter Nutzung der
Look-Ahead-Funktion

Betriebsarten JOG, MDA, Automatik

* Kollisionsvermeidung auch bei komplexen Bearbeitungen wie z. B. 5-Achs-
Simultanfrasen oder Drehen mit B-Achse méglich.
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Kollisionsvermeidung ADVANCED, 134
Kollisionsvermeidung ECO, 132

5 Konfigurierter Halt, 53
5-Achs-Bearbeitungspaket, 99
M
8 Mini-Bedienhandgerit, 15, 23
80 bit NANO Floating Point Genauigkeit, 59
N
A Nutwandkorrektur, 97
Advanced Surface, 68
Animated Elements, 25 0
Arbeitsschritteditor, 79
Online-Hilfe, 26
B
. . P
Basissatzanzeige, 55
Bearbeitungsebene schwenken, 98 Programmeditor, 75

Programmmanager, 49

Protect MyMachine /3D Primitives, 132
D Protect MyMachine /3D STL, 133
Protect MyMachine /Axis Lock, 131
ProtectMyMachine /Open, 134
Prozessmessen, 94

DIN/ISO-Programmierung, 76
DIN/ISO-Sprachumfang, 76

E R

Einrichteschwenkzyklus, 41 Restmaterialerkennung, 93
RTCP, 99

G

G-Code-Editor, 75 S

Geschwindigkeitsfihrung, 61

Gravurzyklus, 89 Safety Integrated, 129

Satzsuchlauf, 51
Satzwechselzeiten, (SINUMERIK 828D), (SINUMERIK

H 840D sl)
Schwenkzyklus, 98
Handradiberlagerung, 58 Schwesterwerkzeuge, 45
High Speed Settings, 67 Sicherheitsfunktionen, 129
Simulation
2D, 83
K 3D, 84

Kollisionsschutz Achsen, 131 Bearbeitungszeit, 84

Kollisionsvermeidung, 133
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Index

SINUMERIK blackline plus

SIMATIC IFP, 21

SIMATIC IPC, 21

SIMATICITC, 21
SINUMERIK CNC4you, 128
SINUMERIK OP 010, 18
SINUMERIK OP 010C, 19
SINUMERIK OP 010S, 18
SINUMERIK OP 012, 19
SINUMERIK OP 015 black, 20
SINUMERIK OP 019, 20
SINUMERIK OP 019 black, 20
SINUMERIK OP 08T, 18
SinuTrain, 126
Standzeit- und Stiickzahliiberwachung, 44

T

Tauchfrasen, 91
Tieflochbohren, 92

Top Surface, 68
TRAORI, 99
Trochoidales Frasen, 90
TSM-Universalzyklus, 31

\Y

Vorsteuerung, 62

W

Werkzeug messen, 35
Werkzeugverwaltung, 43
Winkelkopfadapter, 47
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