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Rechtliche Hinweise

Warnhinweiskonzept

Dieses Handbuch enthalt Hinweise, die Sie zu lhrer persénlichen 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 Kdrperverletzung 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 héchsten Stufe verwendet.
Wenn in einem Warnhinweis mit dem Warndreieck vor Personenschaden gewarnt wird, dann kann im selben
Warnhinweis zusatzlich eine Warnung vor Sachschdaden 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 zugehdrigen
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 Gefdhrdungen 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,
mussen diese von Siemens empfohlen bzw. zugelassen sein. Der einwandfreie und sichere Betrieb der Produkte
setzt sachgemadBen Transport, sachgemdaBe 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 fir
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 libernehmen. Die Angaben in dieser Druckschrift werden regelmaBig Uberprift, notwendige
Korrekturen sind in den nachfolgenden Auflagen enthalten.

Siemens AG A5E41992653A AD Copyright © Siemens AG 2021 - 2022.
Digital Industries (® 08/2022 Anderungen vorbehalten Alle Rechte vorbehalten
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Vorwort

Vorwort

Giltigkeitsbereich

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

Das Dokument richtet sich an Verkdaufer und Handler von Werkzeugmaschinen.

Gliederung der Information

Aus den vielfédltigen Funktionsmaoglichkeiten der SINUMERIK-Produkte sind nur diejenigen
aufgeflhrt, die fiir den Anwender lhrer Maschine von direkter Bedeutung sind. Zu jeder

Funktion ist angegeben, ob diese im Grundumfang von SINUMERIK Operate enthalten ist
oder ob Sie diese separat als Option erwerben miissen.

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

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Alle Funktionen, die Sie als zusatzliche Optionen erwerben kénnen, werden wie folgt
gekennzeichnet:

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

Option: [Artikel-Nr. Kurz- Option: [Artikel-Nr. Kurz- Option: [Artikel-Nr. Kurz-
angabe] angabe] angabe]

SINUMERIK 840D sl

Option: [Artikel-Nr. Kurzangabe]

SINUMERIK Operate - Drehen
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Vorwort

Bei den Optionen wird zusatzlich noch wie folgt unterschieden:

. Nach dem Kauf der Option erhalten Sie einen Lizenzschlissel. Mit dem Einlesen des Lizenz-
Wl | schlussels aktivieren Sie die Funktion.

Die Option erfordert die Abstimmung mit dem Maschinenhersteller.

Technische Anderungen vorbehalten.

SINUMERIK Operate - Drehen
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Vorwort

Ansprechpartner Maschinenhersteller

Vertrieb

Telefon:
FAX:
Email:

Service

Telefon:
FAX:
Email:

Homepage:

http://lwww.maschinenhersteller.com

+49 XXX XXX
+49 XXX XXX
xxx@maschinenhersteller.com

+49 XXX XXX
+49 XXX XXX
xxx@maschinenhersteller.com

Ansprechpartner SINUMERIK Anwender-Support weltweit

Name Vorname Region E-Mail

Popelka Jiri Osterreich jiri.popelka@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
Muthukrishna Pillai Manish Indien manish.m@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
Orlik Piotr Polen piotr.orlik@siemens.com
Popelka Jiri Slowakei jiri.popelka@siemens.com

Lee ByungChan Sudkorea byungchan.lee@siemens.com
Lopez Gomez Javier Spanien javier.lopez_gomez@siemens.com
Farger Alexander Schweiz alexander.farger@siemens.com
Tan Ben Taiwan ben.tan@siemens.com

Popelka Jiri Tschechien jiri.popelka@siemens.com
Dinler Namik Ozkan Tirkei ozkan.dinler@siemens.com
Coombes Mark GroBbritannien mark.coombes@siemens.com
Pollack Christopher USA chris.pollack@siemens.com

Dat Nguyen Van Vietnam nguyen-van.dat@siemens.com

SINUMERIK Operate - Drehen
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Homepage:
Besuchen Sie fiir weitere Informationen ...

CNC4you-Portal (http://siemens.delcnc4dyou)

Technische Online-Dokumentation
(https://lsupport.industry.siemens.com/cs/document/109476679/technical-online-
documentation-for-sinumerik-sinamics-simotion-and-simotics?dti=0&|c=de-WW)

SINUMERIK Operate - Drehen
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Kompaktiibersicht 1

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

Siemens Machine Tool Systems Portfolio

Drehen ist ein Leichtes fiir alle SINUMERIK CNCs. Abhdangig vom notwendigen
Funktionsumfang und der geforderten Performance sowie Achsanzahl steht
fur jeden Anwendungsfall eine geeignete SINUMERIK zur Verfligung. Maschi-
nen mit Haupt- und Gegenspindel, Y-Achsen und angetriebenen Werkzeugen
werden durch das umfangreiche Dreh- und Fraszyklenpaket der Steuerungen
SINUMERIK 828D und SINUMERIK 840D sl optimal unterstiitzt. (Seite 15)

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"
SINUMERIK Operate setzt bei diesen "Funktionen des tdglichen Lebens" MaB-
stabe. Dank eines intelligenten JOG-Modus und einer intuitiven Werkzeug-
verwaltung werden alle typischen Einrichtfunktionen grafisch interaktiv
unterstitzt. Die Funktion ,Manuelle Maschine” bietet einige Highlights fir
zyklengesteuerte Drehmaschinen. (Seite 33)

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 41)

L Y [ T—— ]Mf

Datenverwaltung wie am PC

SINUMERIK Operate bietet ein modernes Programmmanagement, das Funk-
tionen und Komfort von PC-Betriebssystemen erstmals auch in CNC- a
Steuerungen zur Verfligung stellt. (Seite 45) — . |

(RS S— —y—y——
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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-
einflussung bis zum Protokollieren von Messergebnissen. (Seite 47)

U
5

2 BT T

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 55)

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 69)

Werkstiickvisualisierung - mehr Sicherheit durch einfache schnelle Kontrolle

Realitatsnahe 2D- und 3D-Simulation bieten Sicherheit bei der Programmie-
rung und Angebotskalkulation. (Seite 79)

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

Unabhéangig davon, ob Sie mit programGUIDE oder ShopTurn arbeiten —in
beiden Fallen steht Ihnen der volle Umfang an technologischen Zyklen, Posi-
tionsmustern und Geometrien zur Verfligung. (Seite 81)

Komplettbearbeitung

Egal, ob auf der Stirn- oder Mantelflache von Drehteilen bearbeitet werden
soll: Mit TRANSMIT und TRACYL wird die Bearbeitungsebene genau an die
richtige Stelle transformiert. Und das alles vollig automatisch dank NC-
Funktionalitdt in SINUMERIK Operate. (Seite 89)

SINUMERIK Operate - Drehen
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Kompakttibersicht

Mehrkanalige Bearbeitung - effiziente Programmierung

GroBe Abspanvolumen bewaltigen und kurze Taktzeiten bei GroBserien, da-
flr muss die CNC-Steuerung flexibel und leistungsstark sein. SINUMERIK Ope-
rate ermdglicht eine effiziente Programmierung der mehrkanaligen
Bearbeitungen. Das Ergebnis ist mehr Sicherheit durch 3D-Simulation mit
der 3-Ebenen-Ansicht und umfangreiche Kontroll- und Optimierungsmég-
lichkeiten durch die automatische Berechnung der Bearbeitungszeit.

(Seite 91)

Automatisierte Zelle

Roboter miissen sich einfach in Werkzeugmaschinen und Fertigungsablaufe
integrieren lassen. SINUMERIK Run MyRobot bietet Losungen von der einfa-
chen Anbindung tiber die komfortable Integration fiir Handling- Aufgaben bis
hin zur hochgenauen Bewegungsfiihrung von Maschinen mit Roboter-
Kinematik. (Seite 97)

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

tungsfahigen IT-Losungen flr SINUMERIK. Die Starke von Siemens Digital
Industries ist die Digitalisierung des kompletten Shopfloors. (Seite 101)

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 119)

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 123)

SINUMERIK Operate - Drehen
Steuerungsiibersicht fur Verkaufer von Werkzeugmaschinen, 08/2022, A5SE41992653A AD
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SINUMERIK Operate - Drehen
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Systemiibersicht 2

Mit den Steuerungen SINUMERIK 828D und SINUMERIK 840D sl und der tibersichtlichen und
intuitiven Bedien- und Programmieroberflache SINUMERIK Operate, steht Ihnen eine
maBgeschneiderte Losung fiir alle weltweit verwendeten CNC-Drehmaschinen zur
Verfligung.

SINUMERIK Operate
Zu den charakteristischen Merkmalen von SINUMERIK Operate zdhlen ...
e HMI Advanced, ShopMill und ShopTurn sind unter einer Oberflache vereint
e intuitive und Ubersichtliche Bedienung und Programmierung inklusive Animated Elements
¢ Darstellung im modernen Windowsstyle

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

* neue Funktionalitdten fiir Komplettbearbeitung
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

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

programSYNC - Effiziente Programmierung fiir Mehrkanalmaschinen

Dreh-Fraszentren mit mehreren Werkzeugschlitten gelten als die Highend-Maschinen in
diesem Segment. Die einzelnen Werkzeugtrager werden von der SINUMERIK in verschiedene
Kandle aufgeteilt und verwaltet. Fir jeden Kanal missen Programme erzeugt werden, die
dann spdter bei der Bearbeitung gleichzeitig ablaufen. Siemens bietet mit der durchgangigen
Bedienoberflache SINUMERIK Operate eine Standardoberflache, die es ermdglicht, mit Hilfe
eines Doppeleditors Programme fiir zwei Kandle gleichzeitig zu erstellen und mit der
Funktion programSYNC untereinander abzugleichen. Damit ist eine effiziente
Programmierung direkt an der Steuerung maglich.

SINUMERIK Operate - Drehen
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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
kdnnen 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 10 Achsen/Spindeln (Drehen und G-
Tech)

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
e 5 MB Anwenderspeicher
Zusatzlich bis zu 2 Hilfsachsen

am ]
nooooooDos
HEpoEn

Software-Variante 24x

e Biszu 5 Achsen/Spindeln

e 1 Bearbeitungskanal

e 128 Werkzeuge, 256 Schneiden
e 3 MB Anwenderspeicher

2] 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 - Drehen
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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, Com-
pact-Flashcard

SW 3 MB

5 MB

10 MB

Abarbeiten vom CNC-Anwenderspeicher
erweitert
(Option P77)

Interner Speicher erweiterbar {iber Option P77 - 100 MByte

Externer Speicher nahezu beliebig er-
weiterbar

(Option P75)

*) Option P75 nicht fiir SW 24x verfligbar

SINUMERIK Operate - Drehen
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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

2] 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

* Zukunftsorientierte Erweiterungen zur Digitalisierung und Einbindung in
Automatisierungskonzepte

SINUMERIK Operate - Drehen
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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

NCU NCU NCU NCU + (Option P75%)
PCU Netzwerk, USB-Speichermedien, Compact-
Option P77 + bis zu Flashcard
PCU 40 GB
Option P77 + bis zu
Option P12 ") 6 GB
ﬂ Option P77 100 MB
CNC- ~ | NCU 710.3B: 10 bis 16 MB M | Abarbeiten vom CNC-Anwenderspeicher
Anwenderspei- | NCU 720.3B und NCU 730.3B: 10 bis 22 MB erweitert
cher (Option (Option P77)
D00)
Interner Speicher erweiterbar liber Option P77 + PCU - Externer Speicher nahezu beliebig er-
40 GByte weiterbar
Interner Speicher erweiterbar liber Option P77 + P12 - (Option P75)
6 GByte
Interner Speicher erweiterbar liber Option P77 - 100 MByte

*) HMI-Anwenderspeicher, Alternative zu PCU

SINUMERIK Operate - Drehen
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Systemtibersicht

2.2 SINUMERIK 840D s/

2.2.2 Panels

SINUMERIK OP 08T

N D
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SINUMERIK OP 010

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 fiir Memory-Stick
separate CNC-Tastatur und Maschinensteuertafel

SINUMERIK Operate - Drehen
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Systemtibersicht

OP 010C

OP 012
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SINUMERIK OP 015A

SINUMERIK Operate - Drehen

2.2 SINUMERIK 840D sl

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

integrierte CNC-Tastatur

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

separate Maschinensteuertafel

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

Folientasten

integrierte Maus

Touchpad

mit frontseitigem USB-Anschluss fiir 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, 08/2022, ASE41992653A AD 21



Systemtibersicht

2.2 SINUMERIK 840D s/

SINUMERIK OP 015 black

SINUMERIK OP 019

22

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 AUTOHOTSPOT

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 AUTOHOTSPOT

SINUMERIK Operate - Drehen
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Systemtibersicht

2.2 SINUMERIK 840D sl

SINUMERIK blackline plus

SINUMERIK blackline plus

*) als kundenspezifische Variante verfligbar

SINUMERIK Operate - Drehen
Steuerungsibersicht fiir Verkdufer von Werkzeugmaschinen, 08/2022, A5E41992653A AD 23



Systemtibersicht

2.2 SINUMERIK 840D s/

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

3.1 Animated Elements

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

[ | SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Zur Veranschaulichung welche Parameter was in der Bearbeitung bewirken, steht lhnen mit
SINUMERIK Operate eine Eingabeunterstlitzung mit Bewegtbildsequenzen zur Verfligung.

Benefits

* Prozesssicheres Einrichten

* Mehr Sicherheit bei der Programmeingabe durch leicht verstandliche Darstellung der
Auswahlmaéglichkeiten

¢ Dadurch verbesserte Effektivitdt und somit erhéhte Verfiigbarkeit der Maschine

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

3.2 Onboard-Dokumentation

3.2

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.

iR SIEMENS 15‘?2;%% ’ -'dt-
NC/UWKS/EXAMPLE1/EXAMPLE1 Rechteckzapfen |
7 P Rechteckzapfen - CYCLE76 - Eingabe k Eingabe |
. C Parameter im Maodus "Eingabe komplett" T D1
G Parameter G-Code ShopTurn: F 50.000  mm/min .
(¢l | Frogramm 5 2000 U/min =
T | Eingabe© * komplett . —_— N
- PL ©OBearheitungsebene T Werkzeugname Stirn vorne Akt v
O Frasrichtung D Schneidennummer - TI
j — | RP Riickzugsehene mm F© Uorschub mm/min Bearbeitung v T a 6 )
- mm/Zahn Einzelposition Inh\ =~/
SC  Sicherheitsabstandmm| S /U ©Q  Spindeldrehzahl oder konstante U/min Verzeic
= Schnittgeschwindigkeit m/min X0 0.600 Stichwort-
Ul P Vorschub AL 8.980 Verzeichnis
— | |Parameter Beschreibung Einheit 20 0.600
., |[F2 2ustellvorschub Tiefe (nur bei ¥V und VV V) I Suchen
. (nur bei G-Code) u1 6.600
LBl — | Bezugspunkt © Folgende Lagen des sind
\ s : wahlbar: L 12.88 Vollbild
(nur bei G-Code) . u 5.000
% * =2} (Mitte) %
s, X L 10.000 Verweis
v © == (unten links) folgen
N « E==3 (unten rechts) R 0.500 .
% « == (aben links) ul 0.600 .
% . (ohen rechts) 21 5.8008 ink Hilfe
G | Bearbeitungsfliche O « Stirn C D2 0.500 beenden

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

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

3.3 Multitouch-Bedienung

3.3.1 Multitouch-Bedienung Grundumfang

3.3 Multitouch-Bedienung

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
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

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

3.3 Multitouch-Bedienung

Benefit

28

Auszug aus den Gesten der Multitouch-Bedienung:

n

6

e
0

b o
(..

Tap mit zwei
Fingern
Kontextmenu
aufrufen, z. B.
Kopieren, Einfi-
gen

Tap and hold

Objekt zum An-
dern 6ffnen, z. B.
NC-Satz

Pan

Verschieben von
Grafikinhalten,

z. B. Simulation,
Formenbauansicht

Flick mit 3 Fin-
gern

Scrollen an Anfang
oder Ende von
Listen bzw. von
Dateien

Spread

VergroBern von
Grafikinhalten,

z. B. Simulation,
Formenbauansicht

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

SINUMERIK Operate - Drehen
Steuerungsuibersicht fiir Verkdufer von Werkzeugmaschinen, 08/2022, A5E41992653A AD




CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

3.3.2

Benefit

3.3 Multitouch-Bedienung

Multitouch-Bedienung mit Sidescreen

lﬂ SINUMERIK 828D [ﬁ‘ SINUMERIK 828D lﬁl 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

- ~ e

[—r—y Feshong T TES =8
-7145652 355728 T° IEIE]

1079931 -355728 UV c

-16.77349  -1.1517 S

18 ?3..2; 510 ¢ 5200 e

[} e SaEa fmktonen

S1 - 5000 -

:‘nﬁ F L]
1 rlv{w[ vl 2

wlslo[Fle|n| ﬂn’:w

DOOEGE
T

Y11.688878 2-16. 5735781
HEZ1S X-71.985433 Y11, 248217 2-16. 6447631
WETIB 6-71.457573 YiB, BKISE 2-15. TH6EY
HEHLT X-B7 420825 YO. 09889 2-18. 87RONS]
WE31E X-65.835352 Y4, 978160 Z-16.883181
WET10 X-65. 187521 Y4. 530085 7-10. 8461671

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

In jeder Bediensituation alle Informationen im Blick und damit permanente Kontrolle
des Maschinenstatus.

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

3.3 Multitouch-Bedienung

3.3.3 SINUMERIK Operate Display Manager

|i| SINUMERIK 828D
SW24x

L]

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
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)

e direkte Umschaltung zwischen Links- und
Rechtsorientierung

Widgets des Sidescreen sind im Display
Manager weiterhin nutzbar

kundenspezifische Windows-Applikationen
Maschinensteuertafellvirtuelle Tastatur
¢ Anzeigebereich temporar maximieren

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

Benefit

v

¢ Effektive Nutzung groBflachiger Bildschirme mit individuell gestaltbaren Inhalten.

SINUMERIK Operate - Drehen
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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 Shortcuts zur
Verfligung. Im Folgenden sehen Sie einen kleinen Auszug daraus:

Alles Markieren (Editorfunktionalitadt)

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

Protokolle = Bildschirmabzlige)

Benefit

¢ Shortcuts in SINUMERIK Operate machen aufwandige Meniibedienungen liberfliissig
und bieten Funktionen, die man in einer CNC-Steuerung bis dato nicht erwarten
durfte

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

4.1

Benefit

TSM-Universalzyklus

_| SINUMERIK 828D _| SINUMERIK 828D _| SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

[ | SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Im Einrichtebetrieb steht ein Universalzyklus fiir die am haufigsten verwendeten
Maschinenfunktionen zur Verfligung:

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

* Spindeldrehzahl und —richtung (S)
¢ M-Funktionen (M)

* Aktivieren von Nullpunktverschiebungen

* Festlegung der Getriebestufe

M %

e

Position [mm] TES

. X -248.000 T FINISHNG_T35 A RO00 o
o 2/57.800

2 _57000 32 nm X 124.800 \yerkzeug

SP1 0.008° F 0.000 auswahlen
sh3 oo 2.000 mm/min 120%| NPV
auswahlen
S1 -0 (N -1
Master [} 1208%
0 100,

Uerkzel

T FINISHING_T35 ST 1

Spindel S1 U/min

Spindel M-Funktion

Sonstige M-Funkt.

Nullpunktversch. G54 &

2uriick

Werkz. |71 P Posi-
Mmessen \bﬂ

EEB Hullp.
0 Werkst. tion

Bedienerfreundliche Handeingabe-Funktion mit Dialogfiihrung

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

4.2 Nullpunktverschiebungen

4.2

Benefits

34

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.

¢ Externe Nullpunktverschiebungen:

Achsbezogene lineare Nullpunktverschiebungen kénnen auch tber die PLC-

Anwendersoftware aktiviert werden.

SIEMENS
*“ Nullpunktverschiebung - Aktiv [°]
Sl A X 2 SP1
"‘ Istwert MKS 6.000 0.000 0.000
Ghen 6.000 0.000 0.000
Gesamt NPV 6.000 0.000 0.000
WKZ: FINISHING_T35 A 124.000 57.000
Istwert UKS -248.008 -57.000 0.000
Uerkz.-| pUerkz.- Maga- Nullp.- | Anwen.
_" liste | — verschl. > zin ﬂ S Eta 0 —variable

¥

15.06.21
16:08 l—o@

=
it
bl
S
a

SP3
0.800
0.600/—,
0.000 1

o] |ED |

0.000

{ibersicht

Basis

G54 ...
G57

Details

¢ Flexible Fertigung durch groBe Anzahl von einstellbaren Nullpunktverschiebungen

¢ Anwendergerechte libersichtliche Darstellung der Anzahl der
Nullpunktverschiebungen

SINUMERIK Operate - Drehen

Steuerungsuibersicht fiir Verkdufer von Werkzeugmaschinen, 08/2022, A5E41992653A AD



CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)

4.3 Werkstlick messen

4.3 Werkstiick messen
" | SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D " | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang
| SINUMERIK 840D sl
Grundumfang

Die Werkstlicke kénnen Sie wie folgt messen:

* Referenzwerkzeug

ns HNullp.
Werkst.

Werkz. |7 || Posi-
Ly e

b
e
Position [mm] TES
— FINISHING_T35 A RO.400| .
248.000 0.000 T e Roaml
2 -57.000 0.000 X124.008 " py
SP1 0.000° 0.000 F 0.000 auswihlen
S BT LD 0.000 mm/min 120%
S1 - -
Master [} 120%
0 100,
Nullpunktversch. G54
20 6.800
NPV
setzen
«
2uriick

— ¢ Zeitersparnis durch bedienerfreundliche Ermittlung des Werkstiicknullpunktes

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)
4.4 Werkzeug messen

4.4 Werkzeug messen
E SINUMERIK 828D E SINUMERIK 828D E 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:
¢ Antasten an Spannfutter
e Langenermittlung an Referenzdurchmesser

e Werkzeugmesstaster (Tooleye) oder Lupe

Die Messergebnisse kénnen in einem Messprotokoll ausgegeben werden (siehe
AUTOHOTSPOT).

vy m
SIEMENS o M|
e
Position [mm] TES
R X _248000 T FINISHING_T35 A Zﬂsg.;gg i o
3 2 D ’
2 _57000 X 124.000 Uerkgeug
SP1 0.000° F 0.000 auswéhlen
S LHed 0.008 mm;/min 120%
51 ~ ! EE Position
Master 0 120% | merken
Messen: Lange Manuell X

T FINISHING_T35 A
ST 1

Bezugspunkt Uerkstiickkante
20 6.000

D1

Lange
setzen
«

2uriick

Ehp Nullp. Uerkz. 48 WEE
0 Werkst. [LASITEAT] =" tion

Benefit

¢ Bedienerfreundliche Funktionen zur Ermittlung der WerkzeugmaBe direkt in der
Maschine

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

4.5

Benefit

4.5 Abspanzyklus

Abspanzyklus
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26Xx SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

| | SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Im Einrichtebetrieb steht ein komfortabler Abspanzyklus zur Verfligung. Mit diesem Zyklus
kdnnen beispielsweise weiche Spannbacken ausgedreht werden.

Folgende Parameter kénnen vorgegeben werden:
e Schruppen bzw. Schlichten

e Freistich fur weiche Spannbacken

™ SIEMENS

; Abspanen
T 80 A
F 8.188 mm/U
S 2088 U/min
Bearbeitung v nuxuii!nlen__
plan
Xa 200.000
20 0.000
X1 50.080 ink
21 -158.080 ink
FS1 0.000 — =
FS2 0.008
FS3 0.088 T—
D 1.008 Abbruch
UX 8.168 4
U2 0.160 Ubernehmen

Ty | Hullp. Uerkz. |71 | Posi- | ¢ Ab-
p@ LA l‘f‘w seizen 0 Uerkst. M U tion = spanen i

* Vorbereitung des Werkstiicks oder der Spannbacken ohne Erstellung eines
Teileprogramms

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

4.6 Positionierzyklus

4.6 Positionierzyklus
E SINUMERIK 828D E SINUMERIK 828D E SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang
E SINUMERIK 840D sl
Grundumfang
Im Einrichtebetrieb kénnen die Maschinenachsen tber direkte Maskeneingabe positioniert
werden:
* Linearachsen / Spindeln
* Vorschub | Eilgang
SIEMENS E i
| o
Position [mm] TS
- FINISHING_T35 A Ro.400) .
. X 248.000 T " Roam|
2 -57.000 § 2 D X 124,000
SP1 0.800° F 0.600
e ZUBeE 0.600 mm/min 120%
S1 - 1 El
[I;’Iaster 0 1281"/,9n
Zielposition
\ X F *Eilgang*  mm/min
X 80.000 abs Eilgang
2 1088 abs
47 SP1 abs
X abs
Ehp Nullp.
0 Werkst. | =
Benefit
¢ Einfache Achspositionierung ohne Handeingabe direkt iiber Dialogmaske
SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)
4.7 Manuelle Maschine

4.7 Manuelle Maschine
" | SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D " | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: P17 Option: P17 Option: P17
| SINUMERIK 840D sl
Option: P17

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

Folgende Funktionen stehen lhnen zur Verfligung:

*  Werkzeug messen

* Achsen Verfahren

* Nullpunktverschiebung (NPV) setzen

* Anschlag setzen

* Gerade/Kreis drehen

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

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

iUl  SIEMENS M Jog
) (g
MRD
Position [mm] WTFS
0.00000 T BALLDI6 2 16.00000
0.00000 u D1 Looosoe| 1 |
0.00000 > BALL D16 Werkzeug
) auswahlen
0.000° F 0.000
8.66060 0.000 mm/min 100%
0.000° S1 ~o X
Master 0 100%
‘ 0 50
T  BALL_D16 D1 ST1
Winkel
? Frésen
F 1000.000 mm/min
« o ¢ S1 100 U/min
! Sonstige M-Funkt.
EH

~ Werkz. o Nullp. Gerade 5 Kontur g =
=15 M messen é Werkst. Kreis L it & sl & frésen ::P Drehen | = >

Benefits
¢ Einfache und intuitive Bedienung von zyklengesteuerten Drehmaschinen

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

4.7 Manuelle Maschine

SINUMERIK Operate - Drehen
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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 (Schrupper, Schlichter, Stecher, Bohr- und Fraswerkzeuge ....)
Eindeutiger Werkzeugname im Klartext (Bsp.: "SCHRUPPER_80GRAD")

Max. 9 Schneiden pro Werkzeug

Werkzeugldangen und Schneidplattengeometrie

Spitzenwinkel bei Bohrern oder Anzahl der Zdhne bei Frasern

Spindeldrehrichtung und KiihImittel (Stufe 1 und 2)

 Direkte Ubernahme des Werkzeugs aus der Liste in das Programm bzw. zum Vermessen

+ Uber die Einstellungen kénnen Sie u. a. die grafische Magazindarstellung aktivieren

* Einlesen von Werkzeugen aus einer Datei bzw. Auslesen in eine Datei

Benefits

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

SINUMERIK Operate - Drehen
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Werkzeugverwaltung

5.2 Standzeit- und Stlickzahliiberwachung

5.2 Standzeit- und Stiickzahliiberwachung
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x 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

e Vorwarngrenze zur rechtzeitigen Bereitstellung neuer Werkzeuge

SIEMENS l_@ i
&l LerkzeuguerschleiB [ [[E1Fd ] Lerkzeugdetails | e
. w . Magazinplatz 1
Platz Typ Werkzeugname ST D AlangeX Aldnge2 ARadius ROUGHING. T80 A
1 ROUGHING_T86 A 1 1 6.808 0.800 0.068 ST 1
2 = DRILL_32 1 1 0008 0.000 0.000 fnzahl-D 1 D 1 i | [a
3 A FINISHING_T35 A 1 1 06.008 0.000 0.000
4 ROUGHING_T88 | 1 1 6068 0.000 0.000
5 T PLUNGE_CUTTER_3 A 1 1 6.000 0.800 0.068 ®
6 L PLUNGE CUTTER_.31 1) 1| 0008 0.060  0.000 ”e;';::g‘
7 2 FINISHING_T35 1 1 1 6.008 0.000 0.000
8 THREADING_1.5 1 1 0608 0.000 0.000) .
9§ CUTTER 8 11 aeee  saee ggpp| ber-achungsart T
18 s DRILL_S 11 oeee 0000  0.800 stoert  Sollwert Y0rvam= | daten
11 & BUTTON_TOOL_8 1 1 6008 0.000 0.000 grenze iberwach—
12 B FINISHING_T35_R 1 1 06068 0.000 0.000
=1 PLUNGE_CUTTER_3P 1 1 0068  0.000 0.000
Interne
Daten
&
2uriick

Werkz.~
verschl.

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

SINUMERIK Operate - Drehen
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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 Ersatzwerkzeug angelegt. In der Spalte ST
werden die Ersatzwerkzeuge mit einer aufsteigenden Nummer gekennzeichnet.

SIEMENS l_@ s
il LerkzeuguerschleiB [M[S[6127 [N} Werkzeugdetails | e
u m 0 Magazinplatz 1
Plaz Typ Werkzeugname ST D AlangeX Aldnge2 ARadius ROUGHING. T80
1 ROUGHING_T88 A 11 6.808 0.800 0.860 ST 1
2 == DRILL_32 1 1 0000 0600 0.000 fAnzahl-D 1 D 1 i | [
3 FINISHING_T35 A 1/ 1 0.000 0.000 0.060
4 ROUGHING_T88 | 1 1 0.000 0.6 0.000
5 T PLUNGE_CUTTER_3 A 11 6.800 0.800 0.860 ®
6 O PLUNGE_CUTTER_31 | 1| 1| 8868 0.668  0.060 ”e;';::g'
7 20 FINISHING_T35 1 1 1/ 0000 0.600 0.060
8 THREADING_1.5 1 1 0.000 0.000 0.000).
9§ CuTTER 8 11 oo 0000 ggpe oerwachungsart e
18 S DRILL_S 1 1 606 0800  0.060 stoert  Sollwert Y0Tvam= | daten
11 & BUTTON_TOOL_8 1 1 0000 0600 0.000 grenze ilberwach.-
12 B FINISHING_T35_R 1/ 1 0.000 0.000 0.060
PLUNGE_CUTTER_3P 1 1 0.000 0.600 0.000
Interne
16 Daten
17 &«
2uriick

18
= e
i | nUerkz.— Werkz.—
— 7 liste verschl.

Benefit

¢ Automatisches Einwechseln von gleichen Werkzeugen fiir mannlosen Betrieb

SINUMERIK Operate - Drehen
Steuerungsiibersicht fur Verkaufer von Werkzeugmaschinen, 08/2022, ASE41992653A AD 43



Werkzeugverwaltung

5.4 Riistdaten

54

Benefit

44

Ristdaten
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x

Option: P16 Option: P16 Option: P16

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Teileprogramme kénnen komplett mit Ristdaten wie Werkzeugdaten und Nullpunkten

gesichert werden.

o
=}
o

1] O P
o @ 2

21.10.94
SIEMENS 0059
Name Typ Lange Datum Zeit
S Teileprogramme DIR 15.06.21  13:18:52
2 B3 Unterprogramme DIR 15.086.21 13:18:52
& B Uerkstiicke DIR 15.86.21  16:36:42
CIEXAMPLET PD Ak -18:52
£1EXAMPLE2 Riistdaten sichern 8:52
EIEXAMPLES | yerkzeugdaten: nein ~| |82
CIEXAMPLEA komplette Uerkzeugliste 8:52
= ESEXAMPLES alle im Programm verwendeten 8:52
~/EJEXAMPLES | Nullpunkte: nein 2:48 —
CITEMP 6:42
Verzeichnis: NC/Uerkstiicke/EXAMPLES.UPD
Dateiname: EXAMPLES_TMZ
NC/Werkstiicke/EXAMPLES.WPD Frei: 7.5 MB

Abbruch

X

~

Zeitersparnis beim Sichern der Teileprogramme

SINUMERIK Operate - Drehen
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Datenverwaltung

6.1 Programm-Manager

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
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.

Benefits

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

Beliebiger und einfacher Austausch von Daten liber 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 - Drehen
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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 / 100 Mbit/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 - Drehen
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CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO) 7

7.1 Satzsuchlauf
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

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, bei G-Code Programm auch nach Power off noch
moglich

* auf beliebige CNC-Satze in DIN/ISO-Programmen
* in beliebige Unterprogrammebenen bei DIN/ISO-Programmen
* in ShopTurn-Arbeitsschrittprogrammen

* in Positionsmustern bei der Arbeitsschrittprogrammierung

Den Satzsuchlauf konnen 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 - Drehen
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CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)

7.2 Programmbeeinflussung

7.2

Benefits

48

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:

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.

SKP - Ausblendsatz
Ausblendsatze werden bei der Bearbeitung libersprungen.
MRD - Messergebnis anzeigen

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

Sicheres Einfahren von neuen Teileprogrammen
Nach Unterbrechungen schnell weiter arbeiten

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

7.3

Abarbeiten von externen Speichern EES

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 SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
nicht verflighar . Option: P75 . Option: P75

v v

SINUMERIK 840D sl

. Option: P75
v

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

e Einheitliche Syntax flr den Unterprogramm-Aufruf, unabhdangig vom Ablageort des
Unterprogramms. Dadurch entfallen Fehler in der Syntax beim Unterprogrammaufruf.
* Editieren der Teileprogramme ohne NC-Reset mdglich.

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.

Benefit

Schneller und einfacher Zugriff auf Teileprogramme von externen Speichermedien -

damit quasi unendlicher Speicherplatz und Entlastung des internen Speichers der
SINUMERIK Steuerung

SINUMERIK Operate - Drehen
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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 Ihnen sowohl flir programGUIDE (Bild links) als auch fir ShopTurn (Bild
rechts) zur Verfligung.

SIEMENS B ‘Bg:; E ﬁ% SIEMENS “’;g;g; E u‘“’:’m
PROGRAMGUIDE/DEMO_PROGRA | NC/UKS/SHOPTURN/KUGELGELENKUELLE |
O3 aktiv MRD KO aktiv MRD
MKS Position [mm] Restweg | TES o s Position [mm] Restweg  TES
= - MX1 256520  —111.279 T scuwerenss RoamSlES +MX1 100.984 24016 T =
13 bt ¢ 9
-M21 307.720 -287.420 X100.060 e +M21 178.467 71533 G
F EILGANG Finkionn F EILGANG Funkionen
i o | Hilfs= i Hilfs~
mm/min 28% funktionen mm/min 2. funktionen
S1 352 = S1 0 T
Master 703 50% SRS Master @ 56% [PTS
54 0 o b 0 s
PROGRAMGUIDE/DEMO_PROGRA Basissitze e Basissatze )
N9 GI6 FB.4 S208 M4f ©8.84 |N8 D1 — kopf G54 2ylinder  ©0.50
16 GO X99.5 20.37 N9 F0.4 5200 14 G T-SCHRUPPER_88 L Lo
Ni1 61 X-1 N18X90.526.3 |=cbenen | ‘ WELLE_MIT_Pass,_auss| BAX258.2250 |_ebenen |
N11 G1 X-1 _MIT_PRSS_RUSE| | yp7pR("GROUP_BEGIN(1808,00_UPGRADE: Logic for
H12 Go 251 N12G8 25 P, | H135 Abspanen v T=SCHRUPPER_88 ”END(1068,0)"
113 60 X90.51 13 X905 | /{H248 Reststechdrehen v T=STECHER_3 FX0.12/U | URTPR(*GROUP_BEGIN(1068,CASE _IMODE OF ...0)",1 pursreprs
14 ; ###4#+ KONTURSCHRUPPENY G0 o | 298 Stechdrehen vvv  T=STECHER_3F8.13/u ' DIAMON MKS
17 CYCLE95( DEMO_KONTUR®, 4,0.3,0.3,0.3,8.4,0.3,,1,0,0, = » | N385 Stechdrehen T=STECHER_3 F8.13/U
11 ; ¢##4#4 SCHLICHTEN KONTURY Eld > 1398 Stechdrehen T=STECHER_3 F0.13/U
N ncp Prog. | nc 2 Mit- | =
= =8 beeint. | =1 B S >

Benefit

¢ Optimale Kontrolle des Programmablaufs auch bei komplexen Arbeitschritten oder
Bearbeitungszyklen, speziell im Einzelsatzbetrieb

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)
7.5 Mitzeichnen

7.5 Mitzeichnen
Eﬁ] SINUMERIK 828D Eﬁ] SINUMERIK 828D Eﬁ] SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: P22 Option: P22 Option: P22

| | SINUMERIK 840D sl

. Option: P22
v

Wahrend der Bearbeitung der Maschine kdnnen die Werkzeugbahnen auf dem Bildschirm der
Steuerung in Seitenansicht, Stirnansicht, 2 Fenster Ansicht und 3D-Ansicht mitgezeichnet
werden. Die Darstellung und die Ansichten des Werkstticks entsprechen der grafischen

Simulation.
SIEMENS 2"}3;23 ™ |2 SIEMENS 2"}3;23 ™ |2
" BXA "l e ] By | &
RESET MRD RESET MRD P
o ‘ i . i
Seiten-
ansicht
Ueitere
=0 Ansichten
\:.\ Details
)(';)an 7]61“28.00;;0 =2 ZB;::!BV =2 = 7“5“1 7m. . T £ = = = De = X= X2 120.0002 200.000Y S1 B T =
ENo Programmende Eilgang 180% 00:06:35 Beenden END Programmende Eilgang 100% 00:06:35 Beenden
2 ot B e S f > = o B e S f >
Benefit
. ¢ Bearbeitung kann auch in uniibersichtlichem Maschinenraum iiberwacht werden
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7.6 Werkzeugbedarf ermitteln

7.6

Benefit

52

Werkzeugbedarf ermitteln

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

. Option: M77
v

[

Option: M77

Option: M77

SINUMERIK 840D sl

. Option: M77
v

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

* 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 kdnnen Sie neue
Werkzeuge anhand der aufgezeichneten Daten anlegen.

SIEMENS

Fehlende Uerkzeupe
! s FRAESER_18
och zu beladende Uerkzeuge
=3 &t FRAESER_B
-3 L 30_TRSTER
§ B finglehead
T o
Hicht benitigte Uerkzeuge
- & Ue
- 1 B mr_rie
E=- 2 B TOROID_D16_R3
M TORMID_D16_R3
W= 3 b CUTTER_28
B- 4 &b FRAESER_B1
= & 1 & MI_DI2
- 7 ¥ CENTER_DRILL_18
= E R & PLANFRAESER_32
B 9 L) ruGEL_Ds

[ P PR WOy W e e

STD H LingeZ

1 @ 186.6a608

1 @108 BER6s
1 810068000

1 18640660
@ 16868088
[ RUEEE
B 1H8.aa068
@ 9900000
@ 108.80060
LRUEEE
B 108 Bann
@ 188.8a060
@ 18888060

o | L | |t | [l

Radiuz H

5.08000

f.68000
G.00000

18.88688
1688880
1668680
20.6aa00

8.68000
1268000
16.68880
32.0apan

8.68080

- W

LERL

Uerkzeuge fur Programm //LOCAL _DRIWE:/PROGRAMS_3AX15/PROGRAMS _SHOPMILL/Opener_Shopiillttd
Zustand Plat ':E Typ Uerkzeugname

2.BABNE

90.8

SR
IR

&2

fAnlegen

| PAnlegen
Beladen

Poed0d dod)

Schnelle einfache Priifung vor Programmstart, ob alle Werkzeuge geladen sind -
verhindert Stillstandszeiten wahrend der Bearbeitung
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7.7 Protokollieren von Messergebnissen im Automatikbetrieb

7.7 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.

Benefit

Einfaches Protokollieren von Messwerten in Protokolldateien
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7.7 Protokollieren von Messergebnissen im Automatikbetrieb

SINUMERIK Operate - Drehen
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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 ermdglicht 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 - Drehen
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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

56

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

~9 ms

~6 ms

~6 ms

¢ 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 - Drehen
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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

An Stelle 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 - Drehen
Steuerungsiibersicht fur Verkaufer von Werkzeugmaschinen, 08/2022, A5SE41992653A AD 57



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
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CNC-Funktionalitdten

8.5 Reibkompensation

8.5 Reibkompensation

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Option: S06

Option: S06

Option: S06

SINUMERIK 840D sl

Option: S06

Die Reibkompensation (Quadrantenfehler-Kompensation) flihrt vor allem bei der Bearbeitung
von Kreiskonturen fiir eine deutliche Erh6hung der Konturgenauigkeit.

An den Quadranten-Ubergingen bewegt sich eine Achse mit der maximalen
Bahngeschwindigkeit, wahrend die zweite Achse steht. Wegen unterschiedlicher

Reibverhaltnisse konnen deshalb Konturfehler entstehen.

Die Reibkompensation gleicht dieses Verhalten zuverldssig aus und ermdglicht bereits im

ersten Bearbeitungsdurchgang hervorragende Ergebnisse ohne Konturfehler.

Die Intensitat des Korrekturimpulses wird entsprechend einer Kennlinie in Abhangigkeit von

der Beschleunigung eingestellt. Diese Kennlinie wird bei der Inbetriebnahme mit Hilfe des

Kreisformtests bestimmt und parametriert.

Lageistwert _|_
I

Quadranteniibergdange ohne Kompensation

Benefit

¢ Deutlich héhere Konturgenauigkeit

SINUMERIK Operate - Drehen
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Quadrantenilibergdange mit Quadrantenfehler-
Kompensation
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CNC-Funktionalitdten

8.6 Nickkompensation

8.6 Nickkompensation

Die Nickkompensation gleicht dynamische Positionsabweichungen in linearen
Maschinenachsen aus, die aufgrund von Beschleunigungsvorgdangen anderer oder auch
derselben linearen Maschinenachse entstehen.

Die Positionsabweichung ergibt sich dabei aufgrund einer mechanischen Nachgiebigkeit

innerhalb der Maschine.

Nickkompensation ECO

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Option: S20

Option: S20

Option: S20

SINUMERIK 840D s

Option: S20

Die Nickkompensation ECO gleicht die maB-
gebliche Positionsabweichung mit Korrektur-
bewegungen in einer Maschinenachse aus, z.
B. Kompensation von AZ.

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Funktionalitdten

8.6 Nickkompensation

Nickkompensation ADVANCED

SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: S21 Option: S21 Option: S21

SINUMERIK 840D sl

Option: S21

Die Nickkompensation ADVANCED gleicht

mehrere Positionsabweichungen mit Korrek-
turbewegungen in mehreren Maschinenach-
sen aus, z. B. Kompensation von AY und AZ.

Benefits
¢ Bessere Bearbeitungsqualitdt bei gleichzeitig hoheren Ruck- und
Beschleunigungswerten
¢ Steigerung der Produktivitat ist ohne aufwandige mechanische Versteifung der
Maschine realisierbar
¢ Spart Kosten, weil oft giinstiger, als mechanische MaBnahmen um die Steifigkeit zu
erhdéhen

¢ Einsetzbar, z. B. fiir Frasen, Multitasking, Tapping sowie Laser- und
Wasserstrahlbearbeitung

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Funktionalitdten

8.7 Intelligente Lastenanpassung (ILC)

8.7 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:

* Kirzere Bearbeitungszeiten
* Gesteigerte Dynamik

* Bessere Regelgiite

e Hohere Genauigkeit

Die Aufspannung und das Gewicht des Werkstlicks 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 Mdglichkeit, Reglereinstellungen des Antriebs bzw. die
Dynamikparametrierung der Achsen automatisch an die jeweilige Situation anzupassen.
Folgende Achsen werden unterstiitzt:

* Rundtisch zur Werkstiickaufnahme

* Linearachsen

e Spindeln

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

Benefits
¢ Sie erzielen eine schnellere und prazisere Bearbeitung am Werkstiick.
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CNC-Funktionalitdten
8.8 Evolventen-Interpolation

8.8 Evolventen-Interpolation
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
nicht verflighar nicht verflighar nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl

. Option: M21
v

Mit Hilfe der Evolventen-Interpolation konnen Sie eine spiralférmige Kontur in Form einer so
genannten Kreis-Evolvente in einem CNC-Satz programmieren.

Durch die exakte mathematische Beschreibung der Kontur kann eine héhere
Bahngeschwindigkeit und damit eine Verringerung der Bearbeitungszeit erreicht werden.
Unerwiinschte Facetten, die eventuell durch grobe Polygonzlige entstehen, werden somit
vermieden.

AuBerdem muss bei der Evolventen-Interpolation der Endpunkt nicht genau auf der durch
den Startpunkt definierten Evolvente liegen. Uber Maschinendaten kénnen Sie eine maximal
zuldssige Abweichung eingeben.

Kreismittejpunkt (X5 Yo)

o Radius @ Startpunkt

Grundkreis

Endpunkt

Benefit
¢ Einfaches Programmieren komplexer spiralfémiger Bewegungen oder Konturen.
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CNC-Funktionalitdten

8.9 Messen Stufe 2

8.9

Benefits

64

Messen Stufe 2

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

nicht verflighar

nicht verflighar

nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl

Option: M32

Beim achsspezifischen Messen kann die Aktivierung des Messvorgangs im Teileprogramm
oder in Synchronaktionen erfolgen. Stehen fiir die Achse zwei Messsysteme zur Verfligung,
kdénnen Sie beide fiir die Messung verwenden.

Folgende Messmethoden stehen zur Verfligung:

¢ Messen mit Restwegléschen (MEASA) und Messen ohne Restwegléschen (MEAWA)

Mit MEASA bzw. MEAWA werden flr die jeweils programmierte Achse bis zu vier
Messwerte pro Messung erfasst und passend zum Trigger-Ereignis in Systemvariablen

abgelegt.

e Kontinuierliches Messen ohne Restwegloschen (MEAC)

Beim kontinuierlichen Messen mit MEAC werden die Messergebnisse in FIFO-Variablen

abgelegt.

Die Messergebnisse kénnen in einer Datei protokolliert werden. Das Protokoll kénnen Sie frei

gestalten.

Prozessbeeinflussung bei der Bearbeitung

Bearbeitungsgenauigkeit sichern

Protokollieren der Messergebnisse

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Funktionalitdten
8.10 Synchronaktionen Stufe 2

8.10 Synchronaktionen Stufe 2
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
nicht verflighar nicht verflighar nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl

. Option: M36
v

Im CNC-Satz kénnen mehr als 24 Synchronaktionen aktiv sein. In jedem Kanal sind bis zu 255
parallele Aktionen programmierbar. Uber die Option Synchronaktionen Stufe 2 kénnen Sie
Technologiezyklen als Programme zusammenfassen. Damit ist es z. B. moglich,
Achsprogramme durch Abfrage digitaler Eingange im gleichen IPO-Takt zu starten.

Benefits

+ Ubergabe von Hilfsfunktionen M und H an die PLC Anwendersoftware und daraus
abgeleitete Maschinenreaktionen

* Durch Eingangssignale bewirktes schnelles achsspezifisches Restwegloschen

¢ Beeinflussung der Einlesesperre fiir den CNC-Satz durch externe Signale

+ Uberwachung von SystemgréBen, z. B. Geschwindigkeit, Leistung und Moment
¢ Regeln von ProzessgroBen, z. B. Geschwindigkeit, Drehzahl und Abstand

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Funktionalitdten

8.11 Auswertung interner AntriebsgréBen

8.11 Auswertung interner AntriebsgréBen
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: S53 Option: S53 Option: S53

SINUMERIK 840D sl

. Option: M41
v

Mit der Auswertung interner AntriebsgroBBen kdnnen Sie, in Abhangigkeit von einer
gemessenen ProzessgroBe, eine zweite ProzessgroBe beeinflussen. Sie konnen z. B. in
Abhangigkeit vom gemessenen Spindelstrom den bahn- oder achsspezifischen Vorschub
beeinflussen.

Die Auswertung interner AntriebsgroBen ist die Voraussetzung fiir Adaptive Control (AC-
Regelung). Die AC-Regelung kénnen Sie innerhalb des Teileprogramms wie folgt
parametrieren:

* Additive Beeinflussung
programmierter Wert (F-Wort) wird additiv korrigiert
* Multiplikative Beeinflussung
F-Wort wird mit einem Faktor (Override) multipliziert
Folgende Echtzeit-Variable konnen Sie als interne AntriebsgréBen auswerten:
* $AA_LOAD Antriebs-Auslastung in %
* $AA_POWER Antriebs-Wirkleistung in W
* $AA TORQUE Antriebs-Momentensollwert in Nm
* $AA_CURR Strom-Istwert Achse/Spindel in A

Benefits
« Maschinen und Werkzeuge vor Uberlast schiitzen
¢ Kiirzere Bearbeitungszeiten
¢ Bessere Oberflachengiite der Werkstiicke erreichbar

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Funktionalitdten

8.12 Konturhandrad

8.12 Konturhandrad
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: M08 Option: M08 Option: M08

SINUMERIK 840D sl
Option: M08

Mit der Funktion Konturhandrad wirkt das Handrad in den Betriebsarten AUTO und MDA
geschwindigkeitsgenerierend auf alle programmierten Verfahrbewegungen der Bahn- und
Synchronachsen.

Ein Uber das Teileprogramm vorgegebener Vorschub wirkt nicht mehr, ein programmiertes
Geschwindigkeitsprofil ist nicht mehr gliltig. Der Vorschub ergibt sich in mm/min aus den
Impulsen des Handrades anhand der Impulsbewertung (Maschinendaten) und dem aktiven
Inkrement.

Die Drehrichtung des Handrades bestimmt die Verfahrrichtung:
* Im Uhrzeigersinn: In programmierter Verfahrrichtung, auch lber Satzgrenzen hinweg

* Entgegen dem Uhrzeigersinn: Entgegen der programmierten Verfahrrichtung bis
Satzanfang — Weiterfahren wird verhindert

Benefit
¢ Einsatz bei konventionellen Drehmaschinen fiir Einrichten/Ankratzen
¢ Komfortableres Bedienen der Maschine im Einrichtebetrieb
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CNC-Funktionalitdten

8.12 Konturhandrad

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Programmiermethoden 9

Mit der SINUMERIK Operate stehen Ihnen 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.

ShopTurn - Arbeitsschrittprogrammierung

Grafisch interaktiver CNC-Arbeitsschritteditor und CNC-Programmierung ohne DIN-ISO-
Kenntnis flr kleine Serien.

Bearbeitungen wie Abspanen, Einstich und Gewindeschneiden werden in ShopTurn in Form
von Arbeitsschritten dargestellt. Damit sind CNC-Programme — selbst fiir komplizierte
Bearbeitungen — sehr kompakt und einfach lesbar. Zusammengehdorige Arbeitsschritte
werden automatisch verkettet und lassen sich beliebigen Positionsmustern zuordnen.

ShopTurn ermdglicht Ihnen kiirzeste Programmierzeiten selbst bei anspruchsvollen
Bearbeitungsaufgaben. Die Parametereingabe ist mit Animated Elements unterstiitzt.

Benefit

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

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Programmiermethoden

9.1 DIN-ISO Programmierung mit programGUIDE

9.1 DIN-ISO Programmierung mit programGUIDE

9.1.1 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 - Drehen
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CNC-Programmiermethoden

9.1 DIN-ISO Programmierung mit programGUIDE

9.1.2 Programmeditor

Fir die DIN/ISO-Programmierung steht Ihnen ein zeilenorientierter Programmeditor zur
Verfligung. Der Editor ermdglicht Thnen CNC-Sprachbefehle direkt einzugeben oder zu

edi

tieren. Dadurch steht die gesamte Bandbreite der CNC-Funktionen bis hin zur

komplexesten Bearbeitung zur Verfligung.

Fol

Iy

Benefits

o Zeij

gende Funktionen sind im Programmeditor enthalten:

Konturrechner

Werkzeugauswahl direkt aus Werkzeugliste

Unterstiitzungsbilder fiir Standardbearbeitungszyklen und Messzyklen

Block "Kopieren", "Einfiigen" und "Ausschneiden”

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

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

Direktes Abarbeiten ab beliebigem NC-Programmesatz (Satzsuchlauf)

Sprung zum Programmanfang oder Programmende

SIEMENS 21'53;23 j %%
ocal d P e ecke 0 R RUNDLA PRO X n (\
E_HEAD( 4895, 55, 55, 8, 150, 100, -20, 71, 17, 2, 10, 1,8, 28, , , 7, 6, 188, 1, 8, 33155); “R0*|
E_CON("KONTUR™, 1, "E_LAB_A_KONTUR", "E_LAB_E_KONTUR"); *R0*
E_CON("KONTUR_POLAR", 1, "E_LAB_A_KONTUR_POLAR", "E_LAB_E_KONTUR_POLAR"); *R0*{
E_END(®, 1,8): *R0*| il @
N30 ; #SH; *RO* Select
E_LAB_A_KONTUR: ;#SH 2: 18 tool
617 G99 DIAMOF; *GP*1 —
G0 XB Y8 ; “GP*] ST
61 ¥7.321 ; *GP*|
X180 Y18 ; “GP*| Search
X40 Y50 ; *GP*q
E_LRAB_E_KONTUR: { Mark
E_LAB_A_KONTUR_POLAR: : #SH 2: 147
617 G9@ DIAMOF; “GP*q Copy
G0 X10 Y10 ; *GP*
G1 Y48 ; *GP*] Paste
62 X22.414 Y58.506 I=AC(30) J=AC(48) : “GP*{ —
61 X84.31 Y83.879 ; “GP*
G2 X105 Y78 I=AC(98) J=AC(78) ; *GP*Y =
61 Y10 : *GP*q =

d R o 1.7 Turn- | | 7 Cont. | [ HTR ne| - Vari- Simu- | nc|  Ex-
3 Drilling | = ing | turn. ImM'"'"g i pus lation | =+ ecute >

itersparnis beim Programmieren durch leistungsfahigen Editor

¢ Sogar groBe Teileprogramme lassen sich blitzschnell editieren

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Programmiermethoden

9.1 DIN-ISO Programmierung mit programGUIDE

9.1.3 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

e 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 Verfigung: IF-ELSE-ENDIF, FOR, CASE ...

Benefits
¢ Bekannte Programmierung gemaB DIN66025

¢ Unschlagbarer Befehlsumfang fiir Flexibilitdt und Zeiteinsparung bei der
Programmierung
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CNC-Programmiermethoden

9.1.4

Benefits

9.1 DIN-ISO Programmierung mit programGUIDE

programGUIDE-Eingabeunterstiitzung

Die Zyklenunterstlitzung ist eine Erweiterung der hochflexiblen DIN/ISO-Programmierung. Die
Eingabemasken orientieren sich an den Eingabemasken der ShopTurn-Zyklen, so dass eine
optimale Durchgangigkeit gewahrleistet ist.

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

SIEMENS
Local drive/ TEMP/Uerkstuecke/GEOMETRISCHE_GRUNDLAGEN,/PROG Einstich 1
7 SC
F 0.108
Bearbeitung v
[ ¢ Lage 4f \°
X0 240.800
20 -40.800
B1 10.000 Graﬁ_sche
T 20000 ink el
Ux 0.200
\\ \\\\ 17 0.200 LA
P 1 L
X
Abbruch
Ubernehmen
= = 1 Kontur | [ i ‘nc| Diver- Simu- | nc
=/, Edit E Bohren (Lol L drehen EﬁFrasen 8 ges lation | = Anwahl | >

Bestehende DIN/ISO-Teileprogramme mit Zyklen konnen weiter verwendet werden
Minimaler Lernaufwand durch die Durchgangigkeit der Eingabeunterstiitzung

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Programmiermethoden

9.2 ShopTurn Arbeitsschrittprogrammierung

9.2 ShopTurn Arbeitsschrittprogrammierung

9.2.1 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 liber die charakteristischen Funktionen von

ShopTurn. Hierzu zahlen:

* Arbeitsschritteditor

e Verkettung von Arbeitsschritten
e Grafische Ansicht (Strichgrafik)

Diese Funktionen sind Bestandteil des Optionspaketes Arbeitsschrittprogrammierung

ShopTurn.

SINUMERIK Operate - Drehen
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CNC-Programmiermethoden

9.2 ShopTurn Arbeitsschrittprogrammierung

9.2.2 Arbeitsschritteditor

Die grafische Programmierung erfolgt mit einem grafisch, interaktiven Arbeitsschritteditor.
Jede Programmzeile reprdsentiert dabei einen technologischen Arbeitsschritt (Bsp.:
Plandrehen, 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-Satzen und Steuerungsfunktionen sehr flexibel erweitert werden.

SIEMENS 21'33;23 j :ﬁ%
OMP AMP X
P HNi@ Programmkopf G54 2ylinder D
G ; Example by Turning made easy with ShopTurn{
G ;Example 1 : Taper shaftf
@ < MN28 Abspanen vy T=ROUGHING_T88 A F=8.25/U Y=248m plan X8=88 26=1 i [l
T HN3@ T=ROUGHING_T8@ A Y1=248m Drehen
— HN40 EILG. X82 20.3
— HN58 FB.3/UX-16
— H6B EILG.21 piock
— N78 EILG. X82
sl — HNsp EILG.20 Suchen
— HN98 FB8.25/U X-1.6 )
— Niem EILG.21 Markieren
ANN . N11@ EILG. X120 2200 .
i1 N12@ Kontur TAPER_SHAFT_CONTOUR Laple e
P 1 N13@ Abspanen v T=ROUGHING_T8@ A F=0.3/U Y=240m langs e
P N148 Abspanen 9vy T=FINISHING_T35 A F=0.15/U U=288m lings Einfiigen
L MN15@ Freistich Geu. V4TI T=FINISHING_T35 A F=0.15/U S=208U X8=30 20=-17 X1=1.15ink 21=4.5ink Aus-
%Y M168 Gewinde Lings VHTVY T=THREADING_1.5 P1.5mm/U S=888U aufien X8=30 26=0 schneiden
%/ N170 Einstich VTV T=PLUNGE_CUTTER_3 A F=0.1/U U=158m N2 X8=608 20=-65 T1=3ink s,
G N188 F HOMET =
- = d Eﬂ Bohren :E'I Drehen | -, 2 Kontur | [sq Frasen Nc L= A = Anwahl| >

drehen | L i ses lation

Benefits
* Intuitive Programmeingabe auch ohne DIN/ISO-Kenntnisse und Bedienhandbuch
¢ Kompakte, sehr iibersichtliche Bearbeitungsprogramme

¢ Reduzierung der Programmierzeit durch grafische Eingabemasken und Kopieren /
Einfligen von Bearbeitungsschritten
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CNC-Programmiermethoden
9.2 ShopTurn Arbeitsschrittprogrammierung

9.2.3 Verkettung von Arbeitsschritten

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

Im folgenden Beispiel werden die Arbeitsschritte Zentrieren, Bohren und Gewindebohren auf
das Positionsmuster Vollkreis mit 4 Bohrungen angewendet.

y 7 V
CyavaL Y

EEbY

il

|

i

ol
i

e

O A
|

Benefit

* Reduzierung der Programmierzeit durch Verkettung von Bearbeitungsschritten
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CNC-Programmiermethoden

9.2 ShopTurn Arbeitsschrittprogrammierung

9.24 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".

¢ Drehansicht

¢ Stirn- und Mantelseite
SIEMENS 2y

OMPp AMP X
X

A
200

o

JOG

(‘
[l

Ansicht

n—l.mju

Neu
nummerier.
Ueiteres

Prog. dffnen

100

Iy

L-108 Schliefen

congaxxcl !l ]l 7 0@

-100 -50 0 50 100 150 200 dq

- 7

d Eﬂ Bohren EE—PDrehen &EK"“‘“’ EmFrisen 5 Diver— | [ | Simu-{ nc| o0 o] >

drehen ses 3 lation

Benefit

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

9.2 ShopTurn Arbeitsschrittprogrammierung
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Werkstuckvisualisierung

10.1

Benefits

2D-Simulation

_| SINUMERIK 828D _| SINUMERIK 828D _| SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

[ | SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

Die SINUMERIK Operate bietet Ihnen 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 unterstitzt.

* Verwendung der realen Geometriewerte der in der Maschine gerlisteten Werkzeuge
¢ Simulation in Seitenansicht, Stirnansicht oder 2 Fenster Ansicht

* Simulation kann jederzeit unterbrochen werden und die Geschwindigkeit ist regelbar

211094
SIEMENS 2059

NG/UKS/EXAMPLES_TURN/EXAMPLE2/EXAMPLE2

Halbschnitt

Stirn—
ansicht

-80 —£0 -4 -20 1} 20 40 a0 -100 -50 [1} 50

-140 -120

X2 120.060 2 200.600 Y St = Da
END  Programmende 115% 00:04:08

7 Kontur nc | Diver- Simu- §
kdrehen “E ges E! lation Elﬂnwahl

* Maximale Prozesssicherheit durch Simulation mit realen Geometriewerten
+ Perfekte Ubersichtlichkeit durch Anzeige der WerkstiickmaBe mit Lineal

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

10.2 3D-Simulation

10.2

Benefits

Y

80

3D-Simulation

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

Option: P25 Option: P25 Option: P25

N
N
N

=l
=l
&

SINUMERIK 840D sl
Option: P25

< JI&

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

* Sicherheit:
Realistisches 3D-Volumenmodell, mit Zoom auf Details und freier Drehung des
Ansichtwinkels

e Unterstitzung:
- Simulationsgeschwindigkeit regelbar
- Einzelsatzbetrieb und Start / Stopp jederzeit moglich

* Kontrolle:
Automatische Berechnung der Bearbeitungszeit

211084
SIEMENS 0059

NC/UKS/EXAMPLES_TURN/EXAMPLE2/EXAMPLE2

g
o
gs2

Seiten-
ansicht

Ueitere
Ansichten

Details

Programm-
steuerung

X2 120.000 2 200.000Y S1 = T Da
END  Programmende Eilgang 115% 06:04:08

2

4

Nc | Diver-

@)D Kontur
drehen ses

* 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) moglich, d.h. Simulation eines Teileprogramms wahrend
gerade ein anderes Teileprogramm abgearbeitet wird
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CNC-Technologiezyklen 1 1

11.1 CNC-Technologiezyklen fiir programGuide und ShopTurn

Unabhangig davon ob Sie mit programGUIDE oder ShopTurn 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

* Durchgangigkeit der Zyklen fiir programGuide und ShopTurn
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CNC-Technologiezyklen

11.2 Highlights Bearbeitungszyklen

11.2 Highlights Bearbeitungszyklen
11.2.1 Konturabspanen mit Rohteilkontur
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang
SINUMERIK 840D sl
Grundumfang
Mit dem intelligenten Kontur-Abspanzyklus konnen freie Konturen in vielfadltiger Weise
bearbeitet werden:
SIEMENS i m
NG/ UKS/EXAMPLES/EXAMPLES Abspanen | e
P Eingabe komp
< T ROUGHING_T88 A D1
G F 0.308 mm/U 5
S v 260000 m/min 1 0O
E Bearbeitung v Werkzeug
auswihlen
% Grafische
%; léings Ansicht
% aulien —
W D D [ —
%’E}
o/ ux 0.260
- 2 17, 0.200
e —— - — N D DI 0.000
E(NBII BL Kontur X
Abbruch
, , . v
Hinterschnitte nein Ubernehmen
5“ Ly :bﬂ Drehen |5 rli(r':;nt:rrm o DisU:sr_ D |ation
e Bearbeitung beliebiger Geometrien des Konturrechners
e Zylindrisches Rohteil, frei definiertes Rohteil, Rohteil als Aufmass zum Fertigteil
* Schruppen ldngs / plan / konturparallel auf AuBen- und Innenseite
e Bearbeitung abfallender Konturen (Hinterschnitte)
e Berlicksichtigung von Einstell- und Plattenwinkel der Werkzeuge
¢ Stechen beliebiger Konturen auf AuBen-, Innen- und Stirnseite
Benefits

« Effektivere Bearbeitung durch Orientierung am tatsachlich vorhandenen Material
¢ Bessere Spanabfuhr und geringere Unfallgefahr durch Vorschubunterbrechung
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CNC-Technologiezyklen

11.2 Highlights Bearbeitungszyklen

11.2.2 Gravurzyklus
| SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D " | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Grundumfang Grundumfang Grundumfang

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang

<

Mit dem Gravurzyklus kdnnen Sie an einem Werkstlick 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.

» Stlickzahl
Die Variable "Stlickzahl" ist als vordefinierte Anwendervariable verfligbar

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 21;3;23 ﬁ
Local drive/ TEMP/UWerkstuecke/GEOMETRISCHE_GRUNDLAGEN,/PROG Gravur N
PL G17 (XY)
RP 100.000
SC 1.600 .
F 0.180 1 @
F2 0.160
Spiegelschrift nein
Ausrichtung aBC Sonder-
B Lt — zeichen
SINUMERIK i
Klein—
schrift
Xe 0.860 .
\_—:\C v 0,000 Variable
20 0.060
21 1.808 ink
W 10.000 ﬂbl?r<uch
DX1 3.000 v
ol 0.060 ° {ibernehmen

Simu-

Ne| Diver—
3 [ation

7 Kontur | B0
Q‘drehen !— D ses

Benefits

¢ Einsparung von Riistzeiten durch Komplettbearbeitung auf einer Maschine
LV 4 ¢ Einfache Programmeingabe von Gravuren
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CNC-Technologiezyklen

11.2 Highlights Bearbeitungszyklen

11.2.3 Gegenspindelzyklus
'_i SINUMERIK 828D _| SINUMERIK 828D J SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
nicht verflighar nicht verflighar Option: M75
_| SINUMERIK 840D sl
Grundumfang "
1) Die Funktion ist nur in Verbindung mit ShopTurn/ShopMill-Arbeitsschrittprogrammierung
(Option: P17) verfligbar.
SINUMERIK Operate ermdglicht den Einsatz einer vollwertigen Gegenspindel. Haupt- und
Gegenspindel kénnen winkelsynchron zueinander betrieben werden.
SIEMENS o ) F%g
NC/WKS/EXAMPLE2/EXAMPLE2 Gegenspindel
komplette Ubernahme o
Haupt- in G indel
P aupt- In Legenspinde
MKS .
XP 2,000 1|0
2P 8.000 Nullpunkt-
El:;ler spiileng\ ia versch.
S amume R
21 10.800
2R 8.080 ink =
FR 0.188 mm/min
Festanschlag nein
- Ziehen Parkpos.
o Rohteil ziehen nein teachen
4 ) : Uinkelv.
ol e |
21 Nullpunktv. G55 X
beschreiben ja Abbruch
yall 0.808 ink
22U 0.088 Ubernehmen
IS Diver- Simu-
EE  ses 3 lation
DIN/ISO-Programmierung
Die Steuerbefehle fir die Synchronisation der Spindeln, sowie die Achsbewegungen fiir die
Werkstiickiibergabe werden als DIN/ISO Sprachbefehle programmiert.
Arbeitsschrittprogrammierung
Fir die Synchronisation der Spindeln, sowie die Achsbewegungen fiir die Werkstiickiibergabe
steht ein komfortabler Gegenspindelzyklus zur Verfligung.
Benefits

¢ Einfache und sichere Programmierung aller Gegenspindelfunktionen
¢ Hohe Qualitat der Werkstiicke durch Werkstiickiibergabe im Synchronspindel-Modus
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CNC-Technologiezyklen

11.3

Benefit

11.3 Restmaterialerkennung bei Konturzyklen

Restmaterialerkennung bei Konturzyklen

E SINUMERIK 828D E SINUMERIK 828D E SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: P13 Option: P13 Option: P13
@ SINUMERIK 840D sl
. Option: P13
v

Konturbereiche, die mit Werkzeugen mit groBem Plattenwinkel nicht bearbeitet werden

konnen, werden vom Abspanzyklus automatisch erkannt. Der Bediener kann diese Bereiche

mit einem geeigneten Werkzeug mit kleinerem Plattenwinkel gezielt nachbearbeiten.

211094
SIEMENS 2059

NG/UKS/EXAMPLES_TURN/EXAMPLE2/EXAMPLE2_RESTM

3D-
Ansicht

Ueitere
Ansichten

Details

Programm-
160 -140 -120 -100 -0 60 -0 -20 0 20 40 a0 80 steuerung

37.9962 -85.305Y St T SCHRUPPER_55
v T=SCHRUPPER_55 F=0.1/U S=2860U lings F 8.188/U 115% 00:04:38

.7 Kontur Simu- S
= drehen [ﬂ_ lation

4

Nc| Diver-
ses

Zeitersparnis durch Vermeidung von Luftschnitten beim Restabspanen
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CNC-Technologiezyklen

11.4 Prozessmessen flir Werkstlicke und Werkzeuge

11.4 Prozessmessen fiir Werkstiicke und Werkzeuge
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: P28 Option: P28 Option: P28

SINUMERIK 840D sl
Option: P28

Flir Messaufgaben im Automatikbetrieb stehen lhnen sowohl in der Arbeitsschritt- als auch in
der DIN/ISO-Programmierung leistungsfahige Messzyklen zur Verfligung. Zur komfortablen
Eingabe der Messparameter dienen Eingabemasken mit dynamischen Hilfebildern.

Flr das Werkstiickmessen stehen Ihnen folgende Zyklen zur Verfligung:

] O NED e
Messtaster Linge D ﬁ
Messen Radius in :l Q . .
Drehen’ ™  Ring |:| Q '@'
Kante Radius an Q0
fbstand ™  Kante EII |:|“|:| L '@'
Abgleich
i an Kugel
Bohrung
Zapfen
3D
Mess- & & & & (<4 (¢ (<4
ergebnis Zuriick Zuriick Zuriick Zuriick 2uriick Zuriick 2uriick

P _ Gerade
Kreis

- Werkst u Werkz.
messen a0
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CNC-Technologiezyklen

11.4 Prozessmessen flir Werkstlicke und Werkzeuge

Flir das Werkzeugmessen stehen Ihnen folgende Messvarianten zur Verfligung:
e Kalibrieren des Werkzeugmesstasters
e Ermitteln der Werkzeugldange von Drehwerkzeugen und Bohrern

* Ermitteln von Lange/Radius/Lange und Radius von Fraswerkzeugen auf einer
Drehmaschine

Folgende Messaufgaben konnen durchgefiihrt werden:

e Automatische Korrektur der Werte fiir die Werkzeuggeometrie bzw. der
Nullpunktverschiebung

¢ Anzeige von Messergebnissen

e Protokollieren von Messergebnissen

Benefits

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

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

11.4 Prozessmessen flir Werkstlicke und Werkzeuge
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Komplettbearbeitung 1 2

12.1 Stirnseitenbearbeitung (TRANSMIT)
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
I_] Option: M27 [_l Option: M27 I_] Option: M27

[ | SINUMERIK 840D sl
I_l Option: M27

Mit ShopTurn kénnen Bohr- und Frasbearbeitungen auf der Stirnseite von Werkstlicken in der
Haupt- und Gegenspindel durchgefiihrt werden.

Bei der Stirnseitentransformation TRANSMIT (C-Achsbetrieb) wird das Teileprogramm einfach
in einem rechtwinkligen Koordinatensystem erstellt.

Die Bahnbewegungen werden mit den Linearachsen X/
Z und der Rundachse C ausgefiihrt.

Maschine ohne Y-Achse

e Bearbeitung mit TRANSMIT
Maschine mit Y-Achse

* Bearbeitung mit Y-Achse

e Bearbeitung mit TRANSMIT

Benefit

- ¢ Voller Funktionsumfang der Bohr- und Frasbearbeitung auf der Stirnseite
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Komplettbearbeitung

12.2 Mantelfldchenbearbeitung (TRACYL)

12.2

Benefits

90

Mantelflachenbearbeitung (TRACYL)

SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
Option: M27 Option: M27 Option: M27

SINUMERIK 840D sl

Option: M27

Mit der Mantelflachen-Transformation TRACYL kénnen Bohr- und Frasbearbeitungen auf der
Mantelflache von Werkstlicken in der Haupt- und Gegenspindel durchgefiihrt werden.

Maschine ohne Y-Achse
* Beliebige Bohrungen auf der Mantelfldache

* Beliebige Frasbearbeitungen ohne Nutwandkorrektur
auf der Mantelflache

Maschine mit Y-Achse
* Beliebige Bohrungen auf der Mantelflache

* Beliebige Frasbearbeitungen ohne Nutwandkorrektur
auf der Mantelflache

e Beliebige Frasbearbeitungen mit Nutwandkorrektur
auf der Mantelflache

* Parallelwandige Nuten auf der Mantelflache mit
Fraserradius-Korrektur

Voller Funktionsumfang der Bohr- und Frasbearbeitung auf der Mantelflache
Einsparung von Riistzeiten durch Komplettbearbeitung auf einer Maschine
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Mehrkanalige Bearbeitung

13.1 Uberblick
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
nicht verflighar nicht verflighar Option: P05
SINUMERIK 840D sl
Option: PO5
SINUMERIK Operate unterstitzt Sie durch zahlreiche Funktionen bei der Programmierung und
Fertigung von mehrkanaligen Bearbeitungen.
Mit programSYNC konnen Sie Programme fiir mehrkanalige Bearbeitungen einfach
synchronisieren, optimieren und visualisieren.
Als Maschinengrundbild kdnnen sie zwischen ein und Mehrkanalansicht wahlen. Der aktive
Kanal ist dabei farblich hervorgehoben.
N SIEMENS E Jxl%
u, . Dl
/ B IKs Position [mm] () mks Position [mm]
0.000 MX2 0.000
MYT 0.000 MY2 0.000 il
M1 0.000 M22 0.000 —
M252 0.080 G-
Funktionen
TES Hilfs—
F 0.800 T F 9.000 funktionen
8.6888 mm/ min 100% 9 8.888 mm/min 108%
St~ B Si-e =
nr'Iashar L] nr’las'ler 8
Istwerte
MKS
olieret | D | messen]| 29 fon
Benefit

¢ SINUMERIK unterstiitzt das einfache Handling von komplexen Maschinen.
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Mehrkanalige Bearbeitung

13.2 programSYNC Jobliste

13.2

programSYNC Jobliste

In programSYNC Mehrkanal werden die Programme fiir die Bearbeitung der jeweiligen Kandle
in Joblisten verwaltet. In der Jobliste ordnen Sie den jeweiligen Kanalen beliebige ShopTurn
oder G-Code Programme zu.

[l  s'EMENS e |E| ﬁ% [l  s'EMENS e |E] m
CHani | Name b Linge Datum Zeit o e CHaN | Name T Linge Datum Zeit o e
5 - O Teileprogramme DR 181094 20:1247 S5 - O Teileprogramme DR 181094 28:12:47
@l - © Unterprogramme DR 181894 20:1247 [l - = Unterprogramme DR 181094 28:12:47
= 5 Uerkstiicke DR 201094 233303 = 5 Werkstii DR 201094 233303 =
o] - CI2_CHANNELLSHAFT uPD 201094 00:36:36 = i |0 P © C2 CHANNELLSHAFT uPD 201094 00:36:36 0 i@
& CIPROGRAMGUIDE UPD 18.1894  20:12:48 " © CIPROGRAMGUIDE uPD 181094  20:12:48 '
 CISHOPTURN Neue Jobliste :35: Selchnis © CISHOPTURN uPD 201094 08:3521 oy Stlon
my cowEe o BRI g0 ga00 1700
- Jobliste MULTICHANNEL.JOB
B e Jobliste JOB - S & Kanal 1 MULTICHANNEL_1.MPF GCode ~
Name MULTICHANNEL Pm;"c"";“"’i Kanal 2 MULTICHANNEL_2.MPF GCode ~
8 -Code )
oo programSYNC e
Mehrkanal
Beliebig
X X
Rbbruch Abbruch
v v
HC/Uerkstiicke Frei:24MB | OK NC/Werkstiicke Frei:24MB| 0K

Be

92

nefit

¢ Einfaches Programm-Management im Windows-Explorer-Style
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Mehrkanalige Bearbeitung

13.3

Doppeleditor

13.3 Doppeleditor

Der Doppeleditor erleichtert lhnen die Erstellung der Programme fiir die jeweiligen Kanale.

e Mit Hilfe von Blécken strukturieren Sie die Programme. Diese kénnen fir eine

Ubersichtliche Darstellung auf- und zugeklappt werden.

¢ Im Doppeleditor kdnnen Sie den zeitlichen Ablauf programmieren und Uber die synchrone

Ansicht die Waitmarken kontrollieren.

e Durch die automatische Zeitauswertung kénnen Sie das Mehrkanalprogramm im
Doppeleditor weiter optimieren. Einzelne Bearbeitungsvorgange kénnen Sie
gegebenenfalls auf andere Kandle libertragen, um ein zeitoptimiertes Programm zu

erstellen.
SIEMENS
0B
&2 Multichannel data
ova [T N cHane sHAFT_2
R Programmkopf 8182 R Programmkopf 5182
ry © UAITH(1,1,2)T ©0.01 | @ UAITM(1,1,2)1
- face Bi015.42 |- = face
© UAITH(2, 1,2)T ©0.01 | @ UAITH(2,1,2)1

[ balannce roughing ms main ch1

[59/©40.47) | -5 balance roughing ms follow

© UAITH(3, 1, 2)T ©1.18 | © UAITH(3,1,2)T
-[= finishing ms. [58/©28.81 | ~/= roughing s
= Drill Center ms [54050.75 |- = finishing ss

© uaImH(4,1,2)T ©2:06.55 | /= grooving'ss 2

L= DrillCenter 85 52(056.66 |+ [= HOLE PER

© URITH(S, 1,2)T ©8.01 | © UAITM(4,1,2)T
S milling ms [51[O1i66:50)] |~ = grove ms 1x

© URITM(8, 1,2)T ©6.01 | © URITM(5,1,2)T
= MILLPER [52[01109.72 | © UAITH(8,1,2)T
© URITH(9, 1,2)T ©0.01 | © URITM(S,1,2)T
"5 takeover 048,49 | [ takeover

8g Programmende ©1.90 | 83 Programmends

Gesantzeit: (97800

é" Bohren }_? Drehen

Gosantzoit: [OBIa7E20]

1.9 Kontur | fsa . | xc| Diver-
7 drehen L5 Feasen | 29 ses

211094
05| ) ﬁ%
Ldn |
G
oo.0s | 1 |2
52(014.90
©0.54
-@@n.u Block
000t bilden
52[C53158
52 ©24.70 | Suchen
152/[©20.98 -
§2(©1:46.94 | Markieren
©0.01
51013138 Kopieren
©1:49.85 [~
©1.66.50 | Einfilgen
©1:09.64 -
[64/049.45 || schneiden
©2.58 =
EP
L anwahl | >

SIEMENS

CHAN1 SHAFT_1
R Programmkopf 5152
@ UAITH(1,1,2)T

I face

@ UATTH(2,1,2)T

+[5 balannce roughing ms main ch1

@ UATTH(3,1,2)T

<= finishing ms.
+IZ Drill Center ms

© UAITM(4,1,2)T
rillCenter 5§
© UAITH(S, 1,2)T

I milling ms

© UAITH(S, 1,2)T
= MILLPER

© UAITH(S, 1,2)T

<o _takeover

D%
X @
Mehrkanaldaten G
s S —
R Programmkopf 5182 .
©0.01 | © UAITH(Z, 1,2)1 co@| 1 |2
51015.42) - = face 52 914.90
©0.01 @ UAITM(2,1,2)1 ©0.54 Vollbild
|54 /©40.47) - IS balance roughing ms follow 51l [©a1.6a
©1.18 | @ UAITM(3,1,2)1 ©0.01
[B3[G28:81 - = roughing ss 52 ©53.50
5105078 - = fnsing s 52 024.70

= orooiing ss 2¢
|2 HOLE PER
©2:06.55 | @ URITH(4, 1,2)1
152)[086.66 <= grove ms 1x
©0.61| © URITH(S,1,2)1
51 ©1:06.50
©0.61| © URITM(8, 1,2)T
52(01:09.72
©0.01| © URITH(9,1,2)T
(48149 - 5 _takeover

ﬁu Bohren ;’,_? Drehen }75:;::; Iﬂ Frésen | 1

152 026188 | pigop;
§2/[01:46.94 | zuklappen

©0.01 [~ pike
[6/©13:38 || aufklappen
SELRSN  Synchron.

fnsicht
©1:06.58 || Synchro-
nisieren
©1:09.64 <
GilE==]45 | 2uriick

Diver- Simu- | nc
ses lation 'EL"“““"' >

Benefit
= ¢ Einfache Erstellung von zeitoptimierten Programmen durch Synchronisation von
gf\;//// Waitmarken und Ermittlung der Bearbeitungszeit der jeweiligen Blocke
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Mehrkanalige Bearbeitung

13.4 Balance Cutting (Abspanen)

13.4

Benefit

94

Balance Cutting (Abspanen)

Mit dem Mehrkanal-Konturabspanzyklus (CYCLE952) kann das anspruchsvolle 4-achsige
Drehen direkt an der Maschine ohne CAD/CAM-System programmiert werden. Die Kontur-
und Zerspanungsparameter konnen einfach im Flihrungskanal eingegeben werden. Die CNC-
Sequenzen werden vom Konturabspanzyklus vollautomatisch erstellt. Mit lediglich zwei
zusatzlichen Parametern ldsst sich die Bearbeitung mit einem Werkzeug zum
hochproduktiven Balance Cutting mit zwei Werkzeugen erweitern.

Mit dem Mehrkanal-Konturabspanzyklus kénnen Sie Konturen in vielfdltiger Weise
bearbeiten. Leistungsfahige Funktionen erleichtern dabei die Werkstiickbearbeitung:

e automatische Restmaterialerkennung sorgt fiir eine optimale Schnittaufteilung

* automatische Vorschubunterbrechung bricht den Span gleichmaBig und fiihrt ihn gezielt
ab

Hinweis: Das 4-achsige Abspanen mit dem CYCLE952 ist auf Mehrkanal-Drehmaschinen
verfligbar.

Nc| Diver-
= ses

g 7 Kontur | [
EEP Drehen & drehen

Simu-
D [ation

i
JOG
Abspanen |
Eingabe komplett
T  RO_8B_MS D1
F 0.260 U )
v 130.060 " i L Co)
g m/min ——
Bearbeitung v 2 CHAN Uerkzeug
Fiihr | auswihlen
DCH 1.600 Grafische
s Ansicht
langs
aufien —
D jeee it Y &
UX 0.260
uz 0.160
DI 0.060
BL 2vlinder
XD 50.088 abs Abbruch
2D 0.000 abs
Hinterschnitte nein {lbernehmen

Zyklenunterstiitzung ermdéglicht effiziente Programmierung von komplexen
Bearbeitungsaufgaben fiir Mehrkanal-Drehmaschinen

Hoéherer Durchsatz an Werkstiicken pro Maschine bei gleichzeitig hoher
Bearbeitungsgenauigkeit
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Mehrkanalige Bearbeitung

13.5

Benefit

13.5 Simulation

Simulation

Fur die Simulation kdnnen Sie u. a. Bearbeitung an der Haupt- und Gegenspindel auswahlen
und zwischen unterschiedlichen Ansichten wahlen, u. a. 3D-Ansicht.

SIEMENS
NC/WKS/2_CHANNEL _SHAFT/SHAFT_1

o
S
b=

= (][O
[of |ED| 2

Haupt-
spindel
Gegen—
spindel

L N

‘ Ansichten

N
Details

Programm-—

steuerung

Cixe 19.0%2 0000y | 565400C TEM_D4 D1 eaxe 20777812 | 61.368)Y 8,000 CS: 216.008|T CUTOFF n =n
7] %% Lénosnut v T-EN25! 780.808 F 0.875/2ahn  [115%[86:67:30 © VAITH(S, 1,2) @uarten auf anderen Kanal: =

7 Kontur

i Nc| Diver-
drehen

ses

2

SINUMERIK bietet mit der Werkstiicksimulation optimale Hilfe und Sicherheit bei der
Programmierung - auch wahrend der parallelen Bearbeitung
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Mehrkanalige Bearbeitung

13.5 Simulation
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Automatisierung 1 4

14.1 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 gemaB 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 herstellerunabhangige Schnittstelle zur aufwandsarmen
Automatisierung von Werkzeugmaschinen.

SINUMERIK Operate - Drehen
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Automatisierung

14.2 SINUMERIK Run MyRobot /Handling

14.2

Benefit

98

SINUMERIK Run MyRobot /Handling

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Option: Gber SISW

Option: Gber SISW

Option: Gber 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 groBBtmaoglichen MaB an Bedienerkomfort durch das

vertraute CNC-Look-and-Feel.

SINUMERIK Operate - Drehen
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Automatisierung

14.3 SINUMERIK Run MyRobot /Direct Handling

14.3 SINUMERIK Run MyRobot /Direct Handling

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

nicht verflighar

nicht verflighar

nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl

Option: P84 ™

*) ab CNC-SW 4.95 SP1

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

Das Paket beinhaltet alle notwendigen Optionen fiir das Betreiben eines Handling-Roboters

mit einer Zusatzachse:

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

angesteuert

e Programmierung erfolgt tiber G-Code

¢ Kein Trainingsaufwand notwendig, da die Bedienung komplett Giber SINUMERIK Operate

erfolgt

Benefit

* Run MyRobot /Direct Handling bietet Ihnen die Mdglichkeit die Spindelzeiten der
Maschinen zu erhéhen.

¢ Roboter Automation leicht gemacht, insbesondere fiir flexible Produktionen.

SINUMERIK Operate - Drehen
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Automatisierung

14.3 SINUMERIK Run MyRobot /Direct Handling
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Digitalisierung 1 5

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.

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

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

* Auftragsvorbereitung und -ausfiihrung
— Manage MyResources /Tools (Seite 103)
— Manage MyResources /Programs (Seite 104)
» Effizienz und Flexibilitdt in der Produktion
— Analyze MyPerformance (in line) (Seite 105)
— Analyze MyPerformance /OEE-Monitor (Mindsphere) (Seite 106)
— Analyze MyPerformance /OEE-Tuning (Mindsphere) (Seite 107)
— Manage MyMachines (Seite 108)
— Manage MyMachines /[Remote (Seite 109)
* Maschinenverfiigbarkeit
— Analyze MyMachine /Condition (SINUMERIK Edge) (Seite 116)
— Optimize MyMachining /Trochoidal (SINUMERIK Edge) (Seite 113)
— Optimize MyMachining /AC AUTO (Seite 110)
* \Verbesserte Bearbeitungsprozesse
SINUMERIK Edge (Seite 112)
Analyze My Workpiece /Capture (SINUMERIK Edge) (Seite 114)
Analyze My Workpiece /Monitor (SINUMERIK Edge) (Seite 115)
Analyze My Workpiece /Toolpath (SINUMERIK Edge) (Seite 117)

SINUMERIK Operate - Drehen
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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 - Drehen
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Digitalisierung

15.2 Manage MyResources /Tools

15.2 Manage MyResources /Tools

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Option: Gber SISW

Option: tber SISW

Option: Gber SISW

SINUMERIK 840D sl

Option: tber SISW

Manage MyResources /Tools ermdglicht die zentrale Verwaltung von Werkzeugen.

* Fabrikweite Verwaltung von Werkzeugen:

Werkzeug-Planung und Lagerverwaltung von Werkzeugen und Komponenten

*  Werkzeugbestand bei der Magazinbelegung:

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

* Datenaustausch und Auswertung:

Standardschnittstelle zu Messgeraten flr Werkzeugvoreinstellung, Bereitstellung der

Werkzeughistorie

Benefit

¢ Erhohte Transparenz durch Maschineniibergreifende Verfiigbarkeit von

Werkzeuginformationen

¢ Effizienzsteigerung durch Identifikation von Optimierungspotenzialen
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Digitalisierung

15.3 Manage MyResources /Programs

15.3

Benefit

104

Manage MyResources /Programs

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Option: Gber SISW

Option: tber SISW

Option: tber SISW

SINUMERIK 840D sl

Grundumfang: Einzelmaschine

Option: Vernetzte Maschine, Giber SISW

Die Applikation Manage MyResources /Programs sorgt fur die zentrale Verwaltung sowie
effiziente und sichere Bereitstellung von NC-Programmen. Dies ist ein wichtiger Schritt in
Richtung Papierlose Fertigung und erhdht die Ubersichtlichkeit sowie Transparenz der NC-

Programmverwaltung.

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

flir den Maschinenbediener

* Paket-Lebenszyklus-Management

* Wiederherstellung von alteren Revisionen

¢ Sicherer Umgang mit Daten

e Transparenz der NC-Programmverwaltung
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Digitalisierung

15.4 Analyze MyPerformance (in line)

15.4 Analyze MyPerformance (in line)

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Option: Gber SISW

Option: tber SISW

Option: Gber SISW

SINUMERIK 840D sl

Option: tber SISW

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

* Erfassung von Maschinendaten zur Kennzahlenberechnung:

Kennzahlen liefern Informationen tber den Anlagenzustand und erméglichen es,

vorhandene Optimierungspotenziale aufzudecken.

e 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

Anteilen an der Planbelegungszeit.

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

Benefits

¢ Verbesserung der Produktivitat

¢ Erhohung der Maschinenverfiigbarkeit
¢ Steigerung der Transparenz iiber den Zustand der Produktion
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Digitalisierung
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 tber

Maschinenzustdnde 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 Hinzufiigen 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 - Drehen
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Digitalisierung
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
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Digitalisierung

15.7 Manage MyMachines

15.7

Benefit

108

Manage MyMachines

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Option: Gber SISW

Option: tber SISW

Option: tber 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 fiir eine aussagekraftige

Analyse

* Datenerfassung aus Zeitreihen und einfaches Anlegen von Regeln und Schwellwerten

¢ Bestimmung der Maschinenauslastung

Steigerung der Verfiigbarkeit, Auslastung und Effizienz von Werkzeugmaschinen.
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Digitalisierung

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: Gber SISW Option: tber SISW

Manage MyMachines /Remote erméglicht die globale und sichere Fernbedienung und
Uberwachung von Werkzeugmaschinen, die tiber Manage MyMachines mit MindSphere
verbunden sind.

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

* Wenn Sie Unterstlitzung von Servicespezialisten wie internen Experten oder dem
Maschinenhersteller benétigen, kénnen sie einen Echtzeitzugriff auf ihr HMI ermdglichen.
Alle Verbindungen zu und von einer Werkzeugmaschine tber das Internet sind
verschlisselt.

¢ Manage MyMachines [Remote erfllt alle Sicherheitsrichtlinien fiir den Fernzugriff auf
Industriemaschinen.

Benefits
¢ Schnellere Problembeseitigung und héhere Maschinenverfiligbarkeit
¢ Verbesserung der Service-Reaktionszeit und -Qualitat
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15.9 Optimize MyMachining /Adaptive Control

15.9

110

Optimize MyMachining /Adaptive Control

[ | SINUMERIK 828D ~

SW2

4x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
SW28x

Option: Gber SISW

Option: Gber SISW

Option: tber SISW

[ | SINUMERIK 840D sl

Option: Gber SISW

Optimize MyMachining /Adaptive Control liberwacht die aktuellen Schnittbedingungen in
Echtzeit und passt den Vorschub automatisch auf die optimale Vorschubgeschwindigkeit an.

* Bei der Erkennung von Uberlast reduziert Optimize MyMachining /Adaptive Control den
Vorschub und kann einen Alarm auslésen, um die Maschine zu stoppen.

e Erkennung von Werkzeugbruch um Folgeschaden zu vermeiden.

/ Eintrittsschutz

Vorschub A Luft-
schnitt
Maximaler
Vorschub
in der Luft

100% —

Programmierter Vorschub

Optimierte Zerspanung

Werkstiick

SINUMERIK Operate - Drehen

Steuerungsuibersicht fiir Verkdufer von Werkzeugmaschinen, 08/2022, A5E41992653A AD



Digitalisierung

15.9 Optimize MyMachining /Adaptive Control

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 "Betriebsiibergreifende 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

* Optimize MyMachining /Adaptive Control erh6ht die Produktivitdt, sowie die
Lebensdauer von Maschinen und Werkzeugen und sorgt fiir einen sicherere
Produktionsprozess.
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Digitalisierung

15.10 Industrial Edge for Machine Tools & Applikationen

15.10 Industrial Edge for Machine Tools & Applikationen

15.10.1 Industrial Edge for Machine Tools
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
nicht verfligbar nicht verflighar nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl
Option: tber SISW

Industrial Edge for Machine Tools 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 Industrial Edge for Machine
Tools kundenspezifische Applikationen — beispielsweise zur Sicherstellung von
Werkstiickqualitat und zur Erhhung von Maschinenverfligbarkeit und
Maschinenproduktivitat.

Die Cloud basierten Services von Industrial Edge for Machine Tools ermdglichen es, Updates
und neue Applikationen innerhalb kiirzester Zeit zu verteilen. Ganze Maschinenparks kdnnen
somit kiirzer 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 Industrial Edge for Machine
Tools
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Digitalisierung

15.10 Industrial Edge for Machine Tools & Applikationen

15.10.2 Optimize MyMachining /Trochoidal

SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x 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 Industrial Edge for Machine Tools 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 auf die 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
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Digitalisierung

15.10 Industrial Edge for Machine Tools & Applikationen

15.10.3 Analyze MyWorkpiece /Capture

SINUMERIK 828D
SW24x

SINUMERIK 828D
SW26x

SINUMERIK 828D
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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Digitalisierung

15.10 Industrial Edge for Machine Tools & Applikationen

15.10.4 Analyze MyWorkpiece /Monitor

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

SINUMERIK 840D sl

Option: tber SISW

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

Benefit

Uberwachung von Prozessvariablen und Vergleich gegeniiber dem Referenzmodell
Bereitstellung von Informationen tber die produzierte Qualitat
Flexibles und auftragsbasiertes Monitoring, z. B. fiir ausgewahlte NC-Programme/Tools

Qualitatsfeedback und Riickverfolgbarkeitsdokumentation fir jedes Werkstiick, z. B.
basierend auf KPIs als Indikatoren

¢ Dokumentation der Werkstiick- und Prozessqualitat
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Digitalisierung

15.10 Industrial Edge for Machine Tools & Applikationen

15.10.5

Benefits

116

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 kénnen verschiedene Parameter erfasst werden:

Steifigkeit

Reibung / Reibverteilung
Umkehrspiel
Quadrantenfehler
Signatur

Gleichlauf

Frequenzantwort

Die Messresultate kdnnen visualisiert und mit Referenzwerten verglichen werden.

Grundlage fiir zustandsbasierte Instandhaltung
Dokumentation und Vergleich von Maschinenzustdnden
Verbesserte Maschinennutzung durch Optimierung der Einstellungen
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Digitalisierung

15.10 Industrial Edge for Machine Tools & Applikationen

15.10.6 Analyze MyWorkpiece /Toolpath

Steuerungsunabhdngig

Option: Gber 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:

Benefits

Analysieren des NC-Codes
Vergleichen verschiedener Versionen der Optimierung
Ausrichtung des Werkzeugs lberprifen

Uberpriifen der dynamischen Werkzeugwege

Schnelle Lokalisierung von Fehlern/Werkzeugbahnen im NC-Programm
Vergleich von programmierten und realen NC-Bahnen
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Digitalisierung

15.10 Industrial Edge for Machine Tools & Applikationen

SINUMERIK Operate - Drehen
118 Steuerungsiibersicht fiir Verkiufer von Werkzeugmaschinen, 08/2022, A5E41992653A AD



Tools & Informationen

16.1 DXF Reader
SINUMERIK 828D || SINUMERIK 828D || SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
ﬂ Option: P56 Option: P56 Option: P56

SINUMERIK 840D sl

. Option: P56
v

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.

e DXF-Daten im Konturrechner importieren

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

Bereinigte DXF-Daten kénnen als neue DXF-Datei zwischengespeichert werden.

foll sievens A il ﬁ% [l sievens At ﬁ(é
NC/Uerkstiicke/BREAKFAST_GRIFF.LUPD/GRIFF_.DXF | e (5,00 1] NC/UKS/BREAKFAST_GRIFF/DXF Startpunkt n | e
Xo DN
w L
B =]
- = X 000 abs :
(gl [0 |, 2 0.000 abs 1
Layer- -
ausuahl = Ubergang am
L Fase ——
S - B e -
- 3
\ 1 lg f—r\//\ \ A
A B s
" =
Hd
X
i Abbruch
(S 128 180 -88 -60 -48 -28 [}
2uriick 7 Ubernehmen

N 5 PR 59 pygeo | | Diver |[f:] Simu- | x|
Edit |23 Bohren | " Drehen [ ORI 19 Frasen | 2| Diver | ] bl | >

e DXF-Daten in Positionsmustern importieren

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

Benefits

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

16.2 SinuTrain for SINUMERIK Operate

16.2

120

SinuTrain for SINUMERIK Operate

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

Option: C43, iiber SISW Option: C43, (iber SISW Option: C43, iiber 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:

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

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

In der Ausbildung:

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

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

Zur Prasentation:
e immer und Uberall dabei

* (neue) SINUMERIK Funktionen live zeigen statt Folien
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Tools & Informationen

16.2 SinuTrain for SINUMERIK Operate

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)

Hinweis

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

> Zur Kontaktaufnahme mit SISW

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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http://www.siemens.com/sinutrain

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
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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 Verfligung, mit
denen sich ein hochwirksamer Personen- und Maschinenschutz realisieren ldsst. Die
Sicherheitsfunktionen erflillen 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

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

¢ Direkter Anschluss aller sicherheitsrelevanter Sensoren / Aktoren und deren interne
logische Verknlipfung

Benefits

¢ Hohe Flexibilitdt: Praxisgerechte Sicherheits- und Bedienkonzepte realisierbar

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

¢ Hohe Verfiigbarkeit: Storempfindliche, 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.
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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 Verzégerung.
e bis zu 20 Achspaare

* mehrkanalig

|
o=

=]
a2

<—— minimaler Abstand
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 Protect MyMachine /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.

e bis zu 17 Schutzbereiche

* bis zu 34 Schutzbereichselemente

e bis zu 10 Kollisionspaare

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

¢ einkanalig

&
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S
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- Speicher PROFIBUS modell mationen | verwaltung

Benefits
¢ Kostengiinstiger Einstieg zum Schutz der Maschine.
¢ Reduzierte Rechenbelastung der CNC.
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Sicherheitsfunktionen

17.2 Kollisionsvermeidung

17.2.3 Protect MyMachine /3D STL
| SINUMERIK 828D | | SINUMERIK 828D | SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
nicht verfligbar nicht verflighar nicht verflighar
| SINUMERIK 840D sl
Option: S02

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

* wie Kollisionsvermeidung ECO

e bis zu 500 Schutzbereichselemente (basierend auf CAD — STL-Format)

¢ in den Betriebsarten JOG, MDA, Automatik
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Sicherheitsfunktionen

17.2 Kollisionsvermeidung

17.2.4 Protect MyMachine /Open
SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D SINUMERIK 828D
SW24x SW26x SW28x
nicht verfligbar nicht verfligbar nicht verflighar

SINUMERIK 840D sl

Option: S04

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

Benefit

128

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, Werkstiick 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 maglich.
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Index

Jobliste, 92
Maschinengrundbild, 91
8 programSYNC, 92
. . . L Simulation, 95
80 bit NANO Floating Point Genauigkeit, 55 Waitmarken, 93
Mitzeichnen, 51

A

Abspanzyklus, 37 N
Animated Elements, 25

Arbeitsschritteditor, 75 Nickkompensation, 60

B O
Basissatzanzeige, 50 Online-Hilfe, 26
C P

Positionierzyklus, 38

Programmeditor, 71
Programmmanager, 45

Protect MyMachine / 3D Primitives, 126
Protect MyMachine /3D STL, 127

CNC-Technologiezyklen
programGuide, 81
ShopTurn, 81

D Protect MyMachine /Axis Lock, 125
ProtectMyMachine /Open, 128
DIN/ISO-Programmierung, 72 Prozessmessen, 86

DIN/ISO-Sprachumfang, 72

R

Restmaterialerkennung Drehen, 85

G

G-Code-Editor, 71
Geschwindigkeitsfihrung, 57

Gravurzyklus, 83 S
Safety Integrated, 123
K Satzsuchlauf, 47
Satzwechselzeiten, (SINUMERIK 828D), (SINUMERIK
Kollisionsschutz Achsen, 125 840D sl)
Kontur-Abspanzyklus, 82 Schwesterwerkzeuge, 43
Konturstechen, 82 Shortcuts, 31
Kurzbefehle, 31 Sicherheitsfunktionen, 123
Simulation
2D, 79
M 3D, 80

Bearbeitungszeit, 80
SINUMERIK blackline plus
SIMATIC IFP, 23

Mantelflachenbearbeitung, 90
Mehrkanalige Bearbeitung
Blocke, 93
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Index

SIMATIC IPC, 23

SIMATICITC, 23
SINUMERIK CNC4you, 122
SINUMERIK OP 010, 20
SINUMERIK OP 010C, 21
SINUMERIK OP 010S, 20
SINUMERIK OP 012, 21
SINUMERIK OP 015 black, 22
SINUMERIK OP 019, 22
SINUMERIK OP 019 black, 22
SINUMERIK OP 08T, 20
SinuTrain, 120
Standzeit- und Stiickzahliiberwachung, 42
Stechdrehen, 82
Stirnseitenbearbeitung, 89

T

TRACYL, 90
TRANSMIT, 89
TSM-Universalzyklus, 33

\Y

Vorschubunterbrechung, 82
Vorsteuerung, 58

W

Werkzeug messen, 36
Werkzeugverwaltung, 41
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