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Rechtliche Hinweise

Warnhinweiskonzept

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

/\GEFAHR

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

/\WARNUNG

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

/\VORSICHT

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

ACHTUNG

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

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

Qualifiziertes Personal

Das zu dieser Dokumentation zugehdrige Produkt/System darf nur von fur 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,
missen diese von Siemens empfohlen bzw. zugelassen sein. Der einwandfreie und sichere Betrieb der Produkte
setzt sachgemdBen Transport, sachgemdBe Lagerung, Aufstellung, Montage, Installation, Inbetriebnahme,
Bedienung und Instandhaltung voraus. Die zuldssigen Umgebungsbedingungen miissen eingehalten werden.
Hinweise in den zugehdrigen Dokumentationen miissen beachtet werden.

Marken

Alle mit dem Schutzrechtsvermerk ® gekennzeichneten Bezeichnungen sind eingetragene Marken der

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

Haftungsausschluss

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

Siemens AG A5E51494323A AA Copyright © Siemens AG 2021.
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Vorwort 1

Gultigkeitsbereich

Das vorliegende Dokument gibt Ihnen einen Uberblick (iber den Funktionsumfang der
SINUMERIK ONE V6.15 fiir Frasmaschinen.

Das Dokument richtet sich an Verkaufer und Handler von Werkzeugmaschinen.

Gliederung der Information

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

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

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

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

Technische Anderungen vorbehalten

Ansprechpartner Maschinenhersteller

Vertrieb

Telefon: +49 XXX XXX

FAX: +49 XXX XXX

Email: xxx@maschinenhersteller.com
Service

Telefon: +49 XXX XXX

FAX: +49 XXX XXX

Email: xxx@maschinenhersteller.com
Homepage:

http://lwww.maschinenhersteller.com

SINUMERIK Operate - Frasen
Steuerungsiibersicht fur Verkaufer von Werkzeugmaschinen, 10/2021, ASE51494323A AA 7



Vorwort

Ansprechpartner SINUMERIK Anwender-Support weltweit

Name Vorname Region E-Mail
Dorko Jan Osterreich jan.dorko@siemens.com
Marino Gustavo Brasilien marino.gustavo@siemens.com
Katsarov Petar Bulgarien petar.katsarov@siemens.com
Xu Zheng Shun China zhengshun.xu@siemens.com
Meriaho Juha Finnland juha.meriaho@siemens.com
Chevalier Francois Frankreich francois.chevalier@siemens.com
Bui Quang-Minh Deutschland quang-minh.bui@siemens.com
Palla Csaba Ungarn csaba.palla@siemens.com
Narayanan Shankar Indien narayanan.shankar@siemens.com
Widjayanto Arif Indonesien arif widjayanto@cncdesign.com.au
Marrelli Fabio Italien fabio.marrelli@siemens.com
Cavazos Valle Alicia del Carmen Mexiko alicia.cavazos@siemens.com
Ouwehand Hans Niederlande hans.ouwehand@siemens.com
Libner Zbigniew Polen zbigniew.libner@siemens.com
Kudinov Alexander Russische Féderation alexander.kudinov@siemens.com
Lee ByungChan Sudkorea byungchan.lee@siemens.com
Lopez Gomez Javier Spanien javier.lopez_gomez@siemens.com
Schindler Ramona Schweiz ramona.schindler@siemens.com
Tan Ben Taiwan ben.tan@siemens.com
Dinler Namik Ozkan Tarkei ozkan.dinler@siemens.com
Coombes Mark GroBbritannien mark.coombes@siemens.com
Pollack Christopher USA chris.pollack@siemens.com
User Support Vietnam hotline-dfpd.vn@siemens.com
Homepage:

Besuchen Sie fiir weitere Informationen ...

CNC4you-Portal (http:/lsiemens.delcncdyou)

Technische Online-Dokumentation

SINUMERIK Operate - Frasen
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Kompaktiibersicht 2

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

Siemens Machine Tool Systems Portfolio

SINUMERIK ONE setzt MaBstabe in der Bearbeitungsgeschwindigkeit und
Quialitat. Das CNC System maximiert die Produktivitat von Werkzeugmaschi-

nen durch héchste PLC- und CNC-Performance. (Seite 13) ;_; } i b__

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 21)

J:‘i'idﬂiﬁii;

N

Einrichtfunktionen "Intelligent-JOG"

Funktionen zum Einrichten des Bearbeitungsvorgangs sind bei der Kleinseri-
enfertigung mit Universalfrasmaschinen von zentraler Bedeutung.
SINUMERIK Operate setzt bei diesen "Funktionen des tdglichen Lebens" MaB3-
stabe. Dank eines intelligenten JOG-Modus und einer intuitiven Werkzeug-
verwaltung werden alle typischen Einrichtfunktionen grafisch interaktiv
unterstiitzt. (Seite 27)

Werkzeugverwaltung - leistungsfahig aber dennoch einfach zu bedienen

SINUMERIK ONE bietet eine leistungsfahige Werkzeugverwaltung. Dank
SINUMERIK Operate ist die Werkzeugverwaltung auch fur Handlungsablaufe
bei der Herstellung von Einzelteilen und Kleinserien "easy to use". (Seite 39)

Datenverwaltung wie am PC

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

SINUMERIK Operate - Frasen
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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)

SINUMERIK CNC-Performance - der MaBstab in allen Belangen

Die SINUMERIK ONE setzt MaBstdbe in allen Belangen der Bearbeitungsper-
formance — maximalen Genauigkeit bei gleichzeitiger Schonung der Mecha-
nik der Maschine. (Seite 57)

Freiformflachenbearbeitung - der Stresstest fiir jede CNC-Steuerung

Die Bearbeitung von Freiformflachen bedeutet die Verarbeitung extrem gro-
Ber Mengen von CNC-Satzen in méglichst geringer Zeit. Moderne CNC-
Steuerungen bieten spezielle Funktionen, um dieser Herausforderung ge-
recht zu werden. (Seite 63)

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- —L [ [~ :
Programmierung sowie eine werkstattgepragte Arbeitsschrittprogrammie- 1 —

rung. Damit erreichen Sie eine unvergleichbare Flexibilitat. (Seite 69)

Werkstiickvisualisierung - mehr Sicherheit durch einfache schnelle Kontrolle

Realitdatsnahe 2D- und 3D-Simulation und die Formenbauschnellansicht bie-
ten Sicherheit bei der Programmierung und Angebotskalkulation. (Seite 79)

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

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

tionsmustern und Geometrien zur Verfligung. (Seite 83) : e B E s
Youny

SINUMERIK Operate - Frasen
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Kompakttibersicht

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

Leistungsfahige kinematische Transformationen ermdglichen die Bearbei-
tung in jeder gewlinschten Ebene oder mit einer beliebigen Werkzeugorien-
tierung — ohne Einschrankung bei der Verrechnung von
Werkzeugkorrekturen und ohne Abstriche im Bedien- und Programmierkom-
fort. (Seite 93)

Automatisierung - der vollautomatisierte Werkstiickfluss

Unterschiedliche Automatisierungskonzepte, maBgeschneidert fiir das jewei- P
lige Frasmaschinenkonzept, automatisieren den Werkstlickfluss und erhéhen
somit die Wirtschaftlichkeit der Produktion. (Seite 103)

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

tungsfahigen IT-Losungen flr SINUMERIK. Die Starke von Siemens Digital
Industries ist die Digitalisierung des kompletten Shopfloors. (Seite 107)

Tools & Informationen
Mehr als nur ein niitzliche Helfer - DXF Reader! Auf der Informationsplattform
CNC4you finden Sie hilfreiche Tipps & Tricks und einen Download-Bereich.
(Seite 123)

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 125)

SINUMERIK Operate - Frasen
Steuerungsiibersicht fur Verkaufer von Werkzeugmaschinen, 10/2021, ASE51494323A AA
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Systemiibersicht 3

Mit der Steuerung SINUMERIK ONE, der libersichtlichen und intuitiven Bedien- und
Programmieroberflache SINUMERIK Operate und den SINUMERIK ONE Dynamics
Technologiepaketen, steht Ihnen eine maBgeschneiderte Losung fiir alle weltweit
verwendeten CNC-Frasmaschinen und Bearbeitungszentren zur Verfligung.

SINUMERIK Operate
Die charakteristischen Merkmale von SINUMERIK Operate:
e ShopMill und ShopTurn sind in die Bedienoberflache SINUMERIK Operate integriert
e intuitive und Ubersichtliche Bedienung und Programmierung inklusive Animated Elements
e Darstellung im modernen Windowsstyle

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

Fir die Programmierung stehen lhnen 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

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

SINUMERIK ONE Dynamics Technologiepakete

SINUMERIK ONE Dynamics bietet Ihnen mit den drei aufeinander aufsetzenden
Technolgiepaketen eine Reihe von Optionen fir lhre Werkzeugmaschine:

* SINUMERIK ONE Dynamics Operate

Das Paket SINUMERIK ONE Dynamics Operate umfasst Comfort-Funktionen fiir das
effiziente Bedienen und Programmieren an der Maschine. Die bewahrten SINUMERIK
ShopMill/ShopTurn Bearbeitungszyklen und eine hochwertige CNC-Simulation fir die
Bearbeitungstechnologien Frasen und Drehen sind im Paket enthalten.

AuBerdem erhalten Sie vielfdltige Moglichkeiten auf Ihre CNC-Programme und
Werkstlickunterlagen auch auf externen Speichern zuzugreifen (EES). Damit kénnnen Sie
Fertigungsdaten papierlos austauschen und beispielsweise mit dem DXF-Reader innerhalb
klrzester Zeit Konturen und Bohrmuster aus der elektronischen Zeichnung ins
Teileprogramm ibernehmen.

SINUMERIK Operate - Frasen
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Systemtibersicht

* SINUMERIK ONE Dynamics 3-Achsen Frasen und SINUMERIK ONE Dynamics 5-Achsen
Frasen

Die Pakete SINUMERIK ONE Dynamics 3- und 5-Achsen-Frdasen bieten lhnen mit Top
Surface und Top Speed plus CNC-Funktionen fiir exzellente Bewegungsfiihrung und
perfekte Werkstlickoberfldchen. Sie unterstiitzen das Abarbeiten von CAM-generierten
CNC-Programmen fiir die Freiformflachenbearbeitung. Vor allem beim Frasen komplexer
Freiformflachen mit besonderen Anforderungen an Oberflachenqualitat, Formgenauigkeit
und Produktionseffizienz zeigt Top Surface seine Starken.

Top Speed plus sorgt fiir eine erhdhte Dynamik, ohne die Eigenfrequenzen der Maschine
anzuregen. So wird sowohl die Konturgenauigkeit zuverldssig eingehalten als auch schnell
bearbeitet. Abhdngig vom konkreten Anwendungsfall kénnen dadurch die
Bearbeitungszeiten um bis zu 30 Prozent verkiirzt werden. Damit lassen sich Stlickkosten
flr die Frasbearbeitung mit CAM-generierten CNC-Programmen reduzieren und die
Wirtschaftlichkeit in der Produktion erh6hen.

ONE Dynamics 41
Gperata
ShopTurn/ShopMill P17 v
3D-Simulation 1 (Fertigteil) P25 v
DXF-Reader P56 v

TRANSMIT/Mantelflachen-Transformation M27 v

Advanced Surface

Top Speed plus

Kinematik vermessen

3D-Werkzeugradiuskorrektur M48

SINUMERIK Operate - Frasen
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Systemtibersicht
3.1 SINUMERIK ONE

3.1 SINUMERIK ONE

Die SINUMERIK ONE ist auf Performance optimiert. Die konsequente Weiterentwicklung der
leistungsfahigen und bewdhrten SINUMERIK CNC-Systemsoftware flir modernste CNC-
Hardware mit Multicore uP Technology bietet an vielen Stellen eine ungeahnte Steigerung
der CNC-Performance. Die integrierte SIMATIC S7-1500F PLC ermdglicht bis zu 10-fach
schnellere PLC-Zykluszeiten als die Vorgdanger-PLC.

Mit Run MyVirtual Machine, dem digitalen Zwilling der SINUMERIK ONE fiir die Bearbeitung,
kdnnen Sie zentrale Prozesse wie Programmierung, Arbeitsvorbereitung oder
Prozessoptimierung immer zuerst an dem digitalen Zwilling simulieren.

e Antriebsbasierte Modular-CNC &

— : Panelbasierte Kompakt-CNC
| - ¢ Multitechnologie-CNC

2 B * Bis zu 31 Achsen/Spindeln
_}-—- ¢ Bis zu 10 Bearbeitungskandle

e SIMATIC S7-1500 basierte PLC

| Weitere Informationen finden Sie im Katalog NC 63

Benefits
¢ Steigerung der CNC-Performance durch leistungsfahige Multi-Core pP Technologie

¢ Erheblich kiirzere Nebenzeiten und vollstandige Integration in das TIA Portal durch
die integrierte SIMATIC S7-1500F PLC

¢ SINUMERIK ONE, sowohl fiir modulare als auch fiir kompakte Maschinen geeignet

¢ SINUMERIK ONE iiberzeugt auf dem Shopfloor durch moderne Usability und fliissige
Bedienung

¢ Mit Run MyVirtual Machine NC-Programme offline erstellen, {iberpriifen und
Kollisionen verhindern

SINUMERIK Operate - Frasen
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Systemtibersicht

3.2 Run MyVirtual Machine (Digitaler Zwilling)

3.2 Run MyVirtual Machine (Digitaler Zwilling)

16

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: tber SISW

Option: tber SISW

Option: tber SISW

Option: tber SISW

Mit Run MyVirtual Machine, dem digitalen Zwilling der SINUMERIK ONE ftir die Bearbeitung,
ist die Offline-Programmierung und Uberpriifung von NC-Programmen ohne reale Maschine
moglich.

Mit SINUMERIK Operate und dem Original SINUMERIK CNC-Kern sind alle Bedien- und NC-
Programmiervorgange sowie die Abarbeitung der CNC-Programme ohne Einschrankungen
nutzbar. Neue Funktionen und Programmiermdglichkeiten lassen sich somit in einer sicheren
Umgebung lernen, testen und demonstrieren.

e In der Arbeitsvorbereitung:

— Hohere Maschinenverflgbarkeit durch offline CNC-Programmierung am PC in der
Arbeitsvorbereitung

— Verifikation von CNC-Programmen, unabhangig davon, ob diese iber Run MyVirtual
Machine selbst oder (iber CAM-Systeme erzeugt wurden

— Keine neuen Bedien- und Programmierkenntnisse erforderlich, da exakt derselbe
Umfang an CNC-Sprachbefehlen, CNC-Bearbeitungszyklen sowie ShopMill/ShopTurn
Arbeitsschritten wie in der realen CNC zur Verfligung steht

— Fiir eine héchstmégliche Ubereinstimmung mit Ihrer realen CNC zu erhalten, kénnen
passend zur jeweiligen Maschine Maschinenprojekte (*.vcp) geladen werden.

Sprechen Sie dazu ihren Maschinenhersteller an.

¢ In der Ausbildung:

Einfaches Lernen und professionelles Training durch vorkonfigurierte
Beispielmaschinen und keine zusatzlichen Hardware-Kosten

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

e Zur Prasentation:

— Immer und Uberall dabei (neue) SINUMERIK Funktionen live zeigen statt Folien

SINUMERIK Operate - Frasen
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Systemtibersicht

Weitere Komponenten:

*  Run MyVirtual Machine /Open

3.2 Run MyVirtual Machine (Digitaler Zwilling)

Run MyVirtual Machine /Operate bend&tigen Sie zum Betreiben einer externen SW-
Applikation, beispielsweise einer eigenen Maschinenraumsimulation.

*  Run MyVirtual Machine /3D

Mit Run MyVirtual Machine /3D wird Run MyVirtual Machine um eine integrierte 3D-
Maschinen- und Abtragssimulation erweitert. Dadurch kénnen Sie
Maschinenbewegungen visuell bewerten und auf Kollisionsfreiheit priifen. Dariiber hinaus
eignet sich die 3D-Simulation ideal zur Ausbildung von Riistvorgdangen und Einfahren von
Maschinen ohne jegliches Risiko an einem virtuellen Modell.

- B
v
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ann
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Funktionen

Hilfs-
funktionen

| S(kh:"nnl > "i('
]

T
a
.
F 0.000
0.000 mmimin 100%
s
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m.“ tion | |l i
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Project settings v K %
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HMI resolution

Navigation bar

Control panel type

Wenden Sie sich fir die Bestellung von Run MyVirtual Machine Lizenzen an lhren regionalen
Kundenbetreuer oder an SIEMENS Industry Software (SISW).

> Zur Kontaktaufnahme mit SISW
(https:/Inew.siemens.com/de/de/produkte/automatisierung/systeme/cnc-

sinumerik/digitalisierung/produktionsoptimierung.html)

SIEMENS
SinuMill3+2-AC.vcp (CNC-SW 6.15)
[
SINUMERIK Operate
:'_.E I'Tﬂ SIEMENS
(i ]
.‘; WKS Position [mm]
. X 0.000
B Y 0.000
Z 649.000
A 0.000°
) BeGss
B
' [ & w55 o [ et [T mecen
ntrol panel
g 7 .ﬁi ol 2 B
. g}n sl s s
@ iy s 17| |18 |19
il
3 T3 T4 TS
Hinweis
Benefits
N4

SINUMERIK Operate - Frasen
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¢ Run MyVirtual Machine ist das optimale Werkzeug, um die Effizienz und
Prozesssicherheit bei der CNC-Programmierung zu steigern
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Systemtibersicht

3.3 Innovative Hardware

3.3 Innovative Hardware

SINUMERIK ONE ist sowohl in mehreren schaltschrankbasierten NCU-Varianten als auch in
einer kompakten panelbasierten PPU-Variante (Panel-Processing Unit) verfligbar. Die PPU-
Variante flihrt CNC Steuerung und 15 Zoll beziehungsweise 19 Zoll HMI-Panel in einer
Komponente zusammen. Damit ist SINUMERK ONE sowohl fiir modulare als auch fir
kompakte Maschinen geeignet.

Moderne Bedienung der Maschine wird mit SINUMERIK ONE einfach méglich:
Hochauflosende Multitouch-Operator-Panels bieten héchsten Bedienkomfort. Und mit dem
Handbediengerat HT 10 ist auch am mobilen Gerat die durchgdngige Bedienung der
Maschine in SINUMERIK Operate mdoglich.

SINUMERIK blackline plus

Panel-GroBe 15" 19" 22" 24"
Breite 398 mm 464 mm 529 mm 585 mm
SIMATIC ITC *
Industrial Thin Client X X X (x)
SIMATIC IFP

Industrial Flat Panel X X X X
(Monitor)

SIMATIC IPC 477E

Industrial PC X X X X

(Integrated Panel-PC)

PPU 1740 X X - -

NCU 1740/ 1750/ 1760 X X X X

SINUMERIK MCP 398C
+EM

SINUMERIK ONE MCP o

SINUMERIK HT 10

*) als kundenspezifische Variante verfligbar

SINUMERIK Operate - Frasen
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Systemtibersicht
3.4 Datenspeicher

3.4 Datenspeicher
Interner Speicher Externer Speicher
Aba.rbeiten von externen
PPU 1740 | NCU 1740/ NCU 1750 / NCU 1760 | | SPeichern EES (Option P75)
: Netzwerk, USB-
8EE82 Ez; T) . Speichermedien, Compact-
bis zu 6 GB Flashcard
Option P77 100 MB
CNC- 10 MB bis 28 MB Abarbeiten vom CNC-
Anwender- Anwenderspeicher erweitert
speicher (Option P77)
(Option D0OO)
Interner Speicher erweiterbar tiber Option P77 + P12 - 6 GByte Externer Speicher liber
Interner Speicher erweiterbar iiber Option P77 - 100 MByte Option P75 - nahezu be-
liebig erweiterbar

1) Nicht in Kombination mit SIMATIC IPC fir SINUMERIK

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

4.1

Benefits

Animated Elements

4

|§| SINUMERIK ONE
PPU 1740

[V

SINUMERIK ONE
NCU 1740

v

SINUMERIK ONE
NCU 1750

v

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

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

Prozesssicheres Einrichten

Tastreihenfolge bei einer Eckenmessung im Prozessmessen gezeigt.

Mehr Sicherheit bei der Programmeingabe durch leicht verstandliche Darstellung der
Auswahlmaéglichkeiten

Dadurch verbesserte Effektivitdt und somit erhohte Verfiigbarkeit der Maschine

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

4.2 Onboard-Dokumentation

4.2 Onboard-Dokumentation
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

Benefits
¢ Programmierung ohne Handbuch an der Maschine
¢ Hilfe-Taste zum Wechseln zwischen Editor und den Hilfebildern
SINUMERIK Operate - Frasen
22 Steuerungsuibersicht fiir Verkdaufer von Werkzeugmaschinen, 10/2021, ASE51494323A AA

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.

SIEMENS I IERIK ON i
NC/WKS/EXAMPLE2/INJECTION_FORM Mehrkant
P | Mehrkant - CYCLE79 - Eingabe komplett Eingabe komplett
il Parameter im Modus "Eingabe komplett” T D1
= ;
Parameter G-Code Parameter ShopMill-Programm F 50.000 mm/min .
— | Programm S 2000 Ulmin 1
— | Eingabe *komplett ' Beatbernn Y
z PL © Bearbeitungsebene T Werkzeugname 9 Akg N
_, | © Frastichtung D Schneidennummer Einzelposition T 9
RP  Riickzugsebene mm F O Vorschub mm/min X0 0.000 Inha
e _ _ = mm{Zahn Verzeichnis
— | SC Sicherheitsabstandmm  S/V ©  Spindeldrehzahl oder konstante Ulmin YO 0.000
Z Schnittgeschwindigkeit m/min 70 0.000 Stichwort-
F  Vorschub * Verzeichnis
~ ° 12.000
|, | Parameter Beschreibung Einheit N 6
FZ Zustellvorschub Tiefe * S
— | (nur bei G-Code) SwW 10.000
— | Bearbeitung © *V (Schruppen) a0 0.000 Vollbild
fo TV (Schlichten) R1 2.000
fom « VYV Rand (Schlichten Rand) 7 20,000 ink ‘ﬁ?g’;f
Q * Anfasen ——
& ] : e DXY 2,500 mm e
Dz 2.500 zuriick
END Es wird ein Mehrkant auf die programmierte Position (X0, YO, Z0) gefrast. —_—
e UXY 0.100 | T
beenden




CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

4.3 Multitouch-Bedienung

4.3 Multitouch-Bedienung
4.3.1 Multitouch-Bedienung - Grundumfang
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang
SINUMERIK Operate ist fir Multitouch-Bedienung optimiert. Eine neue gut lesbare Schriftart,
flache schnorkellose Bildelemente und klar optisch unterscheidbare Bedienbereiche
unterstiitzen die Bedienfiihrung und vermitteln ein positives Bedienerlebnis.
¢ intelligente Gestenbedienung mit
Touchpanels, auch mit
Arbeitshandschuhen
e Kapazitiver Touch fiir den industriellen
Einsatz
* Handballenerkennung
e Erkennung von Flissigkeiten und
Verunreinigungen
Auszug aus den Gesten der Multitouch-Bedienung:
pa
= 1
il (g o M
' =
¢
Tap mit zwei Tap and hold Pan Flick mit 3 Fin- Spread
Fingern Objekt zum An- Verschieben von | 9€rn VergréBern von
Kontextmeni dern 6ffnen, z. B. | Grafikinhalten, Scrollen an Anfang | Grafikinhalten,
aufrufen, z. B. NC-Satz z. B. Simulation, oder Ende von z. B. Simulation,
Kopieren, Einfi- Formenbauansicht | Listen bzw. von Formenbauansicht
gen Dateien
Benefit

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

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

4.3 Multitouch-Bedienung

4.3.2

Benefit

24

Multitouch-Bedienung mit Sidescreen

|§| SINUMERIK ONE @ SINUMERIK ONE |§| SINUMERIK ONE @ SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang 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 und Pages einbinden:

e NC/PLC Variablen

e Istwert

* Nullpunkt

* Alarme/Meldungen

¢ Achslast

e Aktuelles Werkzeug

¢ Standzeit

* Programmlaufzeit

* ABC-Tastatur, als alternative zur virtuellen QWERTY Tastatur
¢ Virtuelles MCP

- ISTWERT
MKS. Position mm] Restweg
- M G241 FO15 NC Extend/sinumerik_one_07_2019_wrl.../5_F_Semifinish_TS
+ MY1 17.694 03783 E == w2
- w21 234132 -0.047

= wts i MILL_SEMI_FINISH
» NULLPUNKT : o =

MILL_SEMI_FINISH

- ALARME

Draufsicht

3D-
Ansicht

Weitere
Ansichten

» NCIPLGVARIABLEN
> ACHSLAST
~ WERKZEUG
U

01 Linge

° Details b
| Geometrie 100,000 8,000
Verschlei Programm-

» STANDZEIT

52.216Y -74.804 17.952C 0.000 T 1000 D1 SIelerng

~ PROGRAMMLAUFZEIT N1484 X-53.079562 Y-73.940897 Z-17.559577 A 0.000 F13000.0/min 1200% 00:00:28 =
g i SHz g

:00:00h :01:32h iver-

el R Edit ’ & Bohren & Frasen ‘ é ';&';:": ‘y Drehen | NS D;vei’ -%; Anwahl

Hinweis
» Verfugbar fiir alle SINUMERIK blackline plus Panels von 15" bis 24" inch

* Auflésung von 1366x768 - HDREADY bis zu 22", 1920x1080 - FULLHD von 22" bis 24" -
"Landscape - horizontal mode"

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

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

4.3 Multitouch-Bedienung

4.3.3 SINUMERIK Operate Display Manager
_| SINUMERIK ONE _| SINUMERIK ONE _| SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: P81 Option: P81 Option: P81 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
B vier Bereiche.
X oo Beispiel:
Y 0.00000
P 1: SINUMERIK Operate
M 2:Standard Widgets
i | 3: Applikationen (PDF, Tastatur, etc.)

————————— v L 4 4: Virtuelle Tastatur (optional)
E Zalllsiys

» direkte Umschaltung zwischen Links- und

Rechtsorientierung
* Widgets des Sidescreen sind im Display
- Manager weiterhin nutzbar
¢ kundenspezifische Windows-Applikationen
: * Maschinensteuertafellvirtuelle Tastatur

¢ Anzeigebereich temporar maximieren
Hinweis
e Verfligbar fur alle SINUMERIK blackline plus Panels von 15" bis 24" inch
* Auflésung von 1366x768 - HDREADY bis zu 22", 1920x1080 - FULLHD von 22" bis 24" -

"Landscape - horizontal mode"
e Bei PPU1740 nur fir PPU1740-1900 mit 19" FULLHD unterstitzt
Benefit

¢ Effektive Nutzung groBflachiger Bildschirme mit individuell gestaltbaren Inhalten.

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung mit SINUMERIK Operate

4.4 Short-Cuts

4.4 Short-Cuts

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

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

Alles Markieren (Editorfunktionalitadt)

CTRL [+ A |
Kopieren
CTRL |+ C
7 - .
. Einfligen
CTRL J* V
Ausschneiden
CTRL [+ X
>, J
Berechnung der Zeit ab/bis Zeile/Block
CTHL |+ |
Sprachumschaltung
CTRL |+ L
- > -
’ Maximale Simulationsgeschwindigkeit
CTRL |+ M
) - g
T 2 Fir Screenshots
- W (Speicherort: Inbetriebnahme (Kennwort) - Systemdaten - HMI Daten -

Protokolle = Bildschirmabziige)

Benefit

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

durfte
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CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)

5.1 TSM-Universalzyklus
" |SINUMERIKONE | [SINUMERIKONE | |SINUMERIKONE |  |SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang
Im Einrichtebetrieb steht ein Universalzyklus fiir die am haufigsten verwendeten
Maschinenfunktionen zur Verfligung. Dies sind unter anderem:
*  Werkzeugwechsel, auch von Schwesterwerkzeugen, mit direktem Zugriff ber die
Werkzeugtabelle (T)
* Spindeldrehzahl und —richtung (S)
¢  M-Funktionen (M)
* Aktivieren von Nullpunktverschiebungen
* Festlegung der Getriebestufe
e Auswahlen der Bearbeitungsebene
SIEMENS
, 4 RESET
- WS Position [mm] TES
DRILL D10 210,000
X -699.000 T % DI 1 100.000
Y 299000 RX DAL Werkzeug
I F 0.000 auswahlen
Z 5 6500 0.000 mm/min 100% N'Z‘:ﬂ
A 654% S1 0 E auswahien
G55 nMaster 0 . 1 00?/‘;:“
G56 e
G57 FT
) G505 : A
Spindel Ulmin
G506
Spindel M-Funktion 6507
Sonstige M-Funkt. G508 T
Nullpunktversch.
Bearbeitungsebene &«
Zuriick
I 0 (5 e 1 e 1y L = || >
Benefit

¢ Bedienerfreundliche Handeingabe-Funktion mit Dialogfiihrung

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

5.2 Nullpunktverschiebungen
[ | SINUMERIKONE | = | SINUMERIKONE | | SINUMERIKONE | |SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

Folgende Nullpunktverschiebungen sind méglich:
e Einstellbare Nullpunktverschiebungen:

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

Skalierungsfaktoren eingegeben werden.
e Programmierbare Nullpunktverschiebungen:

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

wechselnden Nullpunktverschiebungen arbeiten.
e Externe Nullpunktverschiebungen:

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

SIEMENS

W, 7 RESET
WKS Position [mm] TES

50 000 '|' DRILL_D10 v
: [
i 0.000 » g:mLDm ”

299.000
299.000 689.000 0.000.
299.000 689.000 0.000.

649.000

F 0.000 100.000
0.000
0.000 140,000 0,000
- -140.000 0.000 mimin 1005 1y
A 0.000 ° 51 0 =
{i| — Master 0 00% 20 Dbersicht
X=Y=2-0
= Aktive G54...
NPV Ibschen G599
Details  »
«
Zuriick
0 . NPV 0 Nullp. Werkz. Posi- Plan- S Werkz.- Werkz.- [ Nullp.- Anwen. Setting-
oo ER - o P FRAY. SR o [ 73 e [ - | EFE E
Benefits

¢ Flexible Fertigung durch groBe Anzahl von einstellbaren Nullpunktverschiebungen

¢ Anwendergerechte libersichtliche Darstellung der Anzahl der
Nullpunktverschiebungen

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

5.3 Werkstlick messen
[ | SINUMERIK ONE SINUMERIKONE | = | SINUMERIKONE | = | SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

Die Werkstlicke kénnen Sie wie folgt messen:

e Kantentaster, Messuhr, Referenzwerkzeug

* Schaltender 3D-Taster

Folgende Messzyklen stehen lhnen zur Verfligung:

e Abgleich kalibrieren Messtaster

e Punktmessung fiir Kante

e Kante ausrichten (Winkel)

e Ecke innen/auBen (3 oder 4 Punkte)

* Kante anhand von 2 Bohrungen / Zapfen ausrichten
¢ Rechteck- bzw. Kreistaschen, Rechteck- bzw. Kreiszapfen
¢ Mittelpunkt Gber 3 bzw. 4 Bohrungen oder Zapfen
* Ebene ausrichten tber 3 Punkte

Die Messergebnisse kénnen in einem Messprotokoll ausgegeben werden (siehe Abschnitt
Protokollieren von Messergebnissen in JOG (Seite 31)).

[l SIEMENS

7 + RESET - Q Kante ausrichten
Position [mm] 'D’ Abstand 2 Kanten
50 s 000 a Rechtwinklige Ecke
LN Beliebige Ecke
0 . 000 Rechtecktasche e hien
-140.000 e B
e ohrungen E
E 3 Bohrungen P1
E 4 Bohrungen 50 100?/& speichern
aa’ Rechteckzapfen P2

By Werte NPV speichern
N 1 Bohrung M X 749,000 P3

Nullpunktversch. G54 Y 299.000 speichern
P2 Z 689.000 |/
i X0 0.000 Messwerte P4
X speichern

4 YO 0.000 "
Y0 setzer
«
Zuriick
T
1 [ ¥ 20 NPV o~ Nullp. M Werkz. Posi- Plan- @ Schwen
‘% T3 M |ﬁ P < Werkst. messen ‘ET\U tion L frasen ken > 12

Benefits

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

¢ Messergebnisse kdnnen in einem Messprotokoll ausgegeben werden

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

5.4 Werkzeug messen

54

Benefit

4

&

30

Werkzeug messen

/| SINUMERIKONE | | | SINUMERIKONE | | | | SINUMERIK ONE | | | SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

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

Hierzu werden folgende Varianten unterstiitzt:
* Messdose manuell oder schaltend

¢ Ankratzen mit Werkzeug an bekannter Werkstlickgeometrie

Die Messergebnisse kénnen in einem Messprotokoll ausgegeben werden (siehe Abschnitt
Protokollieren von Messergebnissen in JOG (Seite 31)).

SIEMENS

[, % RESET
I \WKS Position [mm] TES

SLOTMILL D8 @8.000
i -699.000 I s
»»  SLOTMILL D8 k
¥ 299.000 e i
Z 549. 000 0.000 mm/min 100% Mess
A 0.000° S1 0 e
ﬂMaster 0 1002(]:n

SLOTMILL D8 g1 Werkzeugdater
L 100.000
- L 8.000
Zéhne einzeln priifen ja
Werkzeugversatz ja h\ﬂlm. Langendifferenz
! —
AV 1.000
«
Zuriick
E ® 20 NPV 0 Nullp. Werkz. g Posi- Plan- m Schwen
‘ i ;b sefzen Werkst. I messen \.U tion L frasen ken > A." 2

Bedienerfreundliche Funktionen zur Ermittlung der WerkzeugmaBe direkt in der
Maschine

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

5.5 Protokollieren von Messergebnissen in JOG

5.5 Protokollieren von Messergebnissen in JOG
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

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

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

Verfligung.

Beim Ausgabeformat kann zwischen Textformat und Tabellenformat gewahlt werden

Das Messprotokoll umfasst folgende Daten:

e Datum und Uhrzeit zu der das Protokoll geschrieben wurde

e Protokollname mit Pfadangabe
* Messvariante

¢ Korrekturziel

¢ Sollwerte, Messwerte und Differenzen

SIEMENS

[, RESET

Position [mm] TES

-699.000 T SOrmas

1100.000 RS

\% 299.000 >>  SLOTMILL D8 Verze
0 F 0.000 auswahien

/ 549.000 0.000 mmimin

A 0.000° S1 0 _

Master 0

Einstellungen fiir Messprotokoll

Textformat
Textformat &
bellenformat

Protokollformat

Protokolldaten

Protokollablage

Name Protokolldatei J_MEAPROT IXT

19, Rick

‘ = dehen ‘

Hand- ‘

@ "

Benefit

il SIEMENS
NCIWKSITEMPI)_MEAPROT.TXT

Date  : 2021-08-05
Workpiece No: 1

Time: 17:28:101

Bock

: workpiece probef bild
ilden

Measuring plane: G179

8l Probe/Block no.: 1/ 01

Measuring feed : 300 /minf

: Machine (MCS), 65009

Suchen b

Coordinates Markieren

Kopieren
Correction into: Tool offset, Geometry, Lengthlf i

T=3D_Measuring, D1, Type 710, Nose pos. 91
Tool geo Tool wear 1

Einfiigen

schneiden

648.988 0.000 ]

Eem | 0 0 1

¢ Einfaches Protokollieren von Messwerten in Protokolldateien

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

5.6 Planfraszyklus
" |SINUMERIKONE | = [SINUMERIKONE | |SINUMERIKONE |  |SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang
Direkt im Einrichtebetrieb steht Ihnen ein Planfraszyklus zur Vorbereitung des Rohteils fiir die
Bearbeitung zur Verfliigung. Das Werkzeug konnen Sie direkt tiber die Liste auswahlen. Geben
Sie den Vorschub und die Spindeldrehzahl bzw. die Schnittgeschwindigkeit ein.
Folgende Parameter kénnen Sie vorgeben:
e Bearbeitungsstrategie und -richtung
e Eingrenzung der Bearbeitung
Die Eingabewerte bleiben auch nach dem Aus- und Anschalten erhalten, so dass der
Anwender immer wieder mit minimalem Aufwand seine Planfrasbearbeitung starten kann.
SIEMENS SINUMERIK ONE
, & RESET
" Planfrésen
T CUTTER 32 D1 .
F 50.000  mmimin 1 [
S 2000 Ulmin Werkzeug
. auswahlen
= Bearbeitung v :
Richtung = Grafische
X0 15.000 At
Ty Y0 20.000 []
¥ 20 0.200 ——
X1 10.000  ink L]
o . 1 15.000  ink —
71 5.000 ink Q
a0 0.000 ° =
DXY 0.600 mm Dl
DZ 0.500
uz 0.100 Abbruch
v
= Ubernehmen
0o [P o |l | B e [T e (U W == > -
Benefit
. ¢ Vorbereitung des Werkstiicks ohne Erstellung eines Teileprogramms
SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)

5.7 Riickziehen

5.7 Riickziehen
["7] | SINUMERIK ONE ["7] | SINUMERIK ONE ["7]/| SINUMERIK ONE [77 | SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang
Die Funktion Riickziehen unterstiitzt das manuelle Freifahren des Werkzeuges nach
Unterbrechung. In der Betriebsart JOG kénnen Sie nach der Unterbrechung das Werkzeug in
Werkzeugrichtung aus dem Werkstlck freifahren.
Typische Anwendungsfalle sind, u. a. Bearbeitungen unter Einsatz des Schwenkzyklus
CYCLE80O, 5-Achsbearbeitungen mit TRAORI sowie Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter.
SIEMENS
NCIWKS/03_EXAMPLEIO3_EXAMPLE
WKS Position [mm] TES (= | [E
FACEMILL D63 R31.500 J.
B X -699.000 T B D1 L 100.000 [JEANEEC]
Y 299 000 s »»  FACEMILL D63
= ) F 0.000
- Z 549.000 0.000 mm/min 100%
A 0.000° IS'[ 0 B —
| Master 0 . 100%
|
Istwerte
MKS
«
Zuriick
— | | | it @ "= el m ¥ e > B
Benefit

¢ Bearbeitung kénnen an der Unterbrechungsstelle wieder fortgesetzt werden

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

5.8 Stillsetzen und Rlickziehen ESR

5.8 Stillsetzen und Riickziehen ESR

5.8.1 Stillsetzen und Riickziehen ESR - antriebsautark
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: M60 Option: M60 Option: M60 Option: M60

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

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

* Erweitertes Stillsetzen

* Generatorbetrieb

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

Benefits
¢ Schneller, situationsgerechter Stopp und Riickzug von Achsen bei Spannungsausfall

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

¢ Schnelle Wiederaufnahme des Teileprogramms dank Satzsuchlauf an der
Unterbrechungsstelle

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

5.8.2

5.8 Stillsetzen und Riickziehen ESR

Erweitertes Stillsetzen und Riickziehen ESR - CNC-gefiihrt & antriebsautark

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: M61

Option: M61

Option: M61

Option: M61

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

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

Benefits
¢ Schneller, situationsgerechter Stopp und Riickzug von Achsen bei Spannungsausfall
¢ Sicheres Anhalten auch der Safety-Achsen

¢ Schnelle Wiederaufnahme des Teileprogramms dank Satzsuchlauf an der
Unterbrechungsstelle

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

5.9 Schwenken im Einrichtebetrieb
[ | SINUMERIKONE | = | SINUMERIKONE | | SINUMERIKONE | |SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

Im Einrichtebetrieb kénnen Sie die Bearbeitungsebene beliebig schwenken:
e Bearbeitung von schragen Flachen

¢ Messen mit angestelltem Werkzeug oder Tisch

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

SIEMENS

, 4/ RESET
i KS Position [mm] TES

MX1 -699.000 I ieme: nie i

MY1 299.000 . > SLOTMILLDI6
MZ1 649.000 -
0.000° IS1 i -

Master 0 100%
n werte

100,

Nullebene
setzen

Schwenken Ebene

ie

TOOL_CARR_KIN

Nullebene

Freifahren nein
laschen

Schwenkebene neu v

Schwenkmodus achsweise

Achsreihenfolge XYZ

X 0.000 ° I

y n.onn ° «
Zuriick

® 20 NPV 0 Nullp. Werkz. ﬂ' Posi- Plan- Schwen
[% ot ‘J setzen [& Werkst. messen \.H tion ESw  frasen /l ken > 12

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

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

5.10

Benefit

Manuelle Maschine

5.10 Manuelle Maschine

@ SINUMERIKONE | = | SINUMERIKONE | = | SINUMERIKONE | = | SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: P17 Option: P17 Option: P17 Option: P17

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

Folgende Funktionen stehen lhnen zur Verfligung:

* Werkzeug messen

* Achsen Verfahren

* Nullpunktverschiebung (NPV) setzen

* Gerade/Kreis drehen

* Bohren, u. a. Zentrieren, Tieflochbohren, Gewinde
e Frasen, u. a. Planfrasen, Tasche, Zapfen Mehrkant

¢ Konturen frasen

e Drehen

SIEMENS

, 4 RESET

i MKS Position [mm] TES
MX1 0 000 T SLOTMILL D16 R 8.000
= & DI L 100.000
»»  SLOTMILL D16 s
MY1 0.000 ' o Lot
MZ1 649.000 0.000 mm/min 100%
MA1 0.000° IS'] 0 B —
Master 0 100%
i) 50 100,
SLOTMILL_D16 D 1 IS 1
? ? F 1000.000 mmfmin ‘F”i“ke'
rasen
S 0 Ulmin
® @ ® »
a ! Sonstige M-Funkt.
Bearbeitungsebene
E)
T e [ e [B e [l eomen [y o [y Vo & i[> W

Einfache und intuitive Bedienung von zyklengesteuerten Frasmaschinen

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

5.10 Manuelle Maschine

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkzeugverwaltung

6.1 Werkzeugtabelle
" |SINUMERIKONE | [SINUMERIKONE | |SINUMERIKONE |  |SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

SIEMENS

Werkzeugliste

In der Werkzeugliste kdnnen Sie Werkzeuge mit ihren vollstandigen Einsatzdaten verwalten.

e Mit der Funktion Beladen werden die Werkzeuge den gewiinschten Magazinpldtzen

z

ugeordnet.

* Folgende Daten kdnnen Sie pro Werkzeug hinterlegen:

Werkzeugtyp: z. B. Planfraser, Gewindebohrer und 3D-Taster
Eindeutiger Werkzeugname im Klartext, Beispiel: MESSERKOPF_63MM

Max. 9 Schneiden pro Werkzeug

Werkzeugldange und Durchmesser

Spitzenwinkel bei Bohrern oder Anzahl der Zdhne bei Frasern

Spindeldrehrichtung, Kiihimittel (Stufe 1 und 2) und bis zu 4 Zusatzfunktionen

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

e Sie kdnnen mehrere Werkzeuge markieren und diese beladen, entladen oder I6schen

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

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

SIEMENS

Werkzeugliste

MAGAZIN1

T
wolum o akid
4
o B & CUTTER 10 1 1 150.000 10.000 440 1 g CUTTER10 1 1 150.000 10.000
2 g CWITER16 11 110000 16000 3e@0 2 gh CUTTER16 11 110000 16.000
3 g CUTTER20 11 100.000 20.000 30 W,:'g:‘,“g 3 & CUTTER20 11 100.000 20.000
Y ¢ Jb CUTTER32 1 1 110000 32.000 3M0O 4 CUTTER32 —_—
5 & CUTTER60 1 1 110.000  60.000 6 M0 5 &b CUTTER60 Einstellungen
= 6 g DRILL8.5 11 12000 8500 1180 RM[J 6 E DRILL8.5 [Grafische Magazindarstellung einschalten —
=l 7 DRILL10 1 1 120000 10000 1180 M Schneiden ) 7 DRILL 10 . N .
N | h h
8 ¥ CENTERDRILL12 11 120000 12000 9.0 Q&0 8 W CENTERDRILL1 L Sp'"d‘f iz R EPER S
9 ¥ THREADCUTTER M10 1 1 130000 10000 1.500 FO 9 B THReADCUTTEF EWerkzeug infaus Datei zulassen
AN 10 & FACEMILL63 11 120000 63.000 s2@0 10 & FACEMILL63 T 1 120000 63.000 I
11§ PREDRILL30 11 120000 30000 1800 RE[ Entladen 11§ PREDRILL30 11 120000 30.000 180.0
12§ oRiLL_TOOL 11 110000 25000 280 12 W DRILLTOOL 11 110000 25000 —
13 ) THREAD CUTTER 11 110000 20000 120 platesuly 13 [} THREAD CUTTER 11 110000  20.000
14 CUTTERG 11 120000 6000 3240 sehen 14, COTTERGIMM 1 1 120000  6.000
15 Magazin- 15
B anwahl B3
17 N 17
i T, Werkze- Werkz.- Maga- Nullp.- Anwen. Setting- B
w, verschl. H an | D) verseh, | R varable [so] e | > |2
¢ Alle Werkzeugdaten uibersichtlich auf einen Blick
.

Einfaches und sicheres Handling durch unverwechselbare Werkzeugnamen

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkzeugverwaltung

6.2 Standzeit- und Stlickzahliiberwachung

6.2 Standzeit- und Stiickzahliiberwachung

E SINUMERIKONE | = | SINUMERIKONE | = | SINUMERIKONE | = | SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang 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

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

i SIEMENS RIK ONi g
Werkzeugverschleif (YT VAIN] Werkzeugdetails

Magazinplatz
CUTTER 20
ST

zeugname

4 [
o BRE AL 11 0000 0000 m] il 1 CUTTER 10 11 0000 0000 | mzhkD 1 D
2 g CUTTRRT6 11 0000 0000 O 2 g CUTTER16 11 0000 0000
3 g CUTTER20 11 o000 o000T 18 00 100 Soreren » 3 % 11 0000 0000 T
By ¢ & e 11 0000 0000 O 4 CUTTER3? 11 0000 0000 —
5 db CUTTERGO 11 0000 0000 O it > 5 g CUTTERGO 11 0000 0000 Wit
6 B oRLLSS 11 0000 0000 O 6 ¥ ORLLSS 11 0000 0000
Gl 7 Y oruLio 1.1 0000 0.000 O Suchen > 7 B DRLL10 11 0000 0.000 "
8 CENTERDRILL12 11 0000 0000 0 8 | CENTERDRILL12 11 0000 0.000 Cheriacilhosart il SE——
9 [ THREADCUTTERMIO 1 1 0000  0.000 O Detis 9 [ THREADCUTTERM10 11 0000 0000 Vorwarn. | Scneiden-
AN 10 & FACEMILLG3 11 0000 0.000 [m] 10 & FACEMILL 63 11 0000  0.000 Istwert Sollwert g e
11§ PREDRIL30 11 0000 0000 O inte 11§ PREDRILL30 11 0000 0000 Standzeit 18 00 10
12 M DRILTOOL 11 0000  0.000 ] Rngen 12 | DRILL_TOOL 11 0000 0.000 aten
13 [ THREAD CUTTER 11 0000 0000 O o 13 [ THREAD CUTTER 11 0000 0000
g CUTTERG 11 0000 0000 O T g CUTTERG 11 0000 0000 S
15 Magazin- 15 nteme
16 anwahl 16 Daten
17 17 . «
B Zurlick
oo gz BN BFAEY B g "= BN BEAE E
Benefits

i ¢ Reduzierung der Maschinenstillstandszeiten durch Werkzeugiiberwachung
{ ¢ Unterstiitzung der Standzeit- bzw. Stiickzeitliberwachung schon im Standard
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Werkzeugverwaltung
6.3 Schwesterwerkzeuge

6.3 Schwesterwerkzeuge

@ SINUMERIK ONE @ SINUMERIK ONE |§| SINUMERIK ONE @ SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760

Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

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

SIEMENS SINUMERIK ONE

Werkzeugliste

1 &b CUTTER10 1 1 150.000 10.000 42 M0
2 g CUTTER16 1 1 110.000 16.000 3MO
3 g CUTTER20 1 1 100.000  20.000 3R M0 wr:;ﬁzﬂg
4 g CUTTER 32 1 1 110.000 32.000 3RO
5 g CUTTER 60 1 1 110.000 60.000 6L MO
6 ¥ DRILL8S 1 1 120000 8500 118.0 R M[]
7 B DRLL1O 1 1 120000 10.000 118.0 ‘D M [] Schneiden »
8 | CENTERDRILL12 1 1 120000 12.000 90.0 R M[]
9 § THREADCUTTERM10 1 1 130.000 10.000 1.500 ‘D ][]
10 & FACEMILL 63 1 1 120.000 63.000 6 MO
11 ¥ PREDRILL30 1 1 120.000 30.000 180.0 2 [I[] Entladen
12 | DRiLL_TOOL 1 1 110.000 25.000 a&O —
13 [P} THREAD CUTTER 1 1 110.000  20.000 172 M+0 Werkzeug
4 g CUTTERG T 1 120000  6.000 32 M0 o
15 g CUTTER6 2 1 120.000  6.000 32O Magazin-
g CUTTER6 3 1 120.000  6.000 320 anvell
5
Werkz.- | IH Ma'ga- 2} Nullp.- R Am{ven. |£J Setting- ‘ > I 2
verschl. zin versch. variable daten
Benefit
- ¢ Automatisches Einwechseln von gleichen Werkzeugen fiir mannlosen Betrieb

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkzeugverwaltung

6.4 Werkzeugbedarf ermitteln

6.4 Werkzeugbedarf ermitteln

|§| SINUMERIK ONE @ SINUMERIK ONE |§| SINUMERIK ONE @ SINUMERIK ONE

PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760

Option: M77 Option: M77 Option: M77 Option: M77

Beim Abarbeiten und beim Simulieren von Teileprogrammen werden alle benétigten
Werkzeuge wahlweise mitgeschrieben. Wenn Sie das Teileprogramm anschlieBend wieder
verwenden, kann von SINUMERIK Operate gepriift werden, ob alle bendtigten 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 kénnen Sie neue
Werkzeuge anhand der aufgezeichneten Daten anlegen.

SIEMENS

Werkzeuge fiir Programm /INC'WKS.DIRIO1T_EXAMPLE.WPDIO1_EXAMPLE.TTD

0+
D.

Noch zu beladende Werkzeuge

- 24 SLOTMILL_D10 11 100.000  5.000 3200 i |
Beladene Werkzeuge
« | L. gh ENDMILL D30 1 1 100.000 15.000 400
' 15 i ENDMILL_D10 1 1 100,000  5.000 400
Nicht benotigte Werkzeuge
= 1 gk SLOTMILL D16 1 1 100.000  8.000 3200
E= 2 g SLOTMILLD32 1 1 100.000 16.000 300 N
=0 3 g ENDMILL D32 1 1 100.000 16.000 a0 Markieren
E= 4 g ENDMILLD16 1 1 100,000 8000 3OO0 S
= 6 g SLOTMILL D8 1 1 100.000  4.000 300
E= 7 gk SLOTMILLDS 11 100.000 2500 3200
- 8 | CENTERDRILL D8 1 1 100000 4000 900 ‘20O
&= 9 ¥ DRILLDS 11 100.000 2500 118.0 2 [J[J
&= 10 ¥ 1arMme 1 1 100,000 3000 1.000 ‘200
B= 11 gh ENDMILL D20 1 1 100.000  10.000 39 [0

¢ Schnelle einfache Priifung vor Programmstart, ob alle Werkzeuge geladen sind.

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkzeugverwaltung

6.5

Winkelkopfadapter

6.5 Winkelkopfadapter

V|

SINUMERIK ONE
PPU 1740

V|

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: M56

Option: M56

Option: M56

Option: M56

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

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

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

Hinweis

Es sind nur die Werkzeugtypen < 400 und >= 600 maoglich, also keine Dreh- und
Schleifwerkzeuge.

SIEMENS SIEMENS SINUMERIK ONI

Werkzeugliste: Werkzeugliste

Weitere Daten - WINKELKOPF

S e 7 Bezeichner i
# U_DRILL D12 11 100.000 " - 2 [ (ool
120 Schaftfraser & X Y
B uoRLL D15 11 100.000 . 27
140 - Planfraser &

[ uRILL D25 11 100.000 2000 [spiralEctrer 1 28 J L1 0.000 0.000
1 CENTERDRILL D6 11 100.000 220- Z:nmm’ v it 29 Z Rotationsachse 1 0.000
: CENTERDRILL_D10 11 100.000 T T E e 30 & vi 0.000 0.000 1.000

CENTERDRILL 12 11 100.000 7101 [3D-Messtaster h L2 0.000 0.000 0.000
E wwm 1.1 100.000 711 Kantentaster ) Zﬂofg'gg L Rotationsachse 2 0.000 0.000
| 11 100.000 _ED o 0,000 1.000 0.000 I
| 11 100.000 D, IR I ALATID ) y
i = - 510- Schlichter «(AQuRE)» 13 0.000 0.000 0.000

TAP M9 1] 1 100.000 520- Einstecher «aagl i Rotationsachse 3 0.000 0.000°
| 11 100.000 Dttt 5
B THREADCUTTERM10 11 100000 S40; [enindestah (BERE |0 s 0.000 e 1.000 —
h - 550 - Pilz 1{OOAQAT P | sondem. A
L TAP_M12 11 :oo.ooo - Bl saee 700900 b

FINISHING_35 11 100.000  0.000 Winkelkopt =) [ X 5,
L 3D Measuring 11 100.000 . | Abbruch W

Multitool L}
v & CUTTER6 11 100.000 3.000 3 2 «

oK Zurick

\ | \ \ | | \ l |

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

7.1

SIEMENS

Programm-Manager

|§| SINUMERIK ONE @ SINUMERIK ONE |§| SINUMERIK ONE @ SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

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

Name

© E3 Teileprogramme
£1Unterprogramme
B3 Werkstiicke
= £01_EXAMPLE
B502_EXAMPLE

02_EXAMPLE_DRAWING

= (5103_MEASURING_RING
= CITEMP

NCIWerkstiicke/02_EXAMPLE.WPD

10 E_HEAD(268443647,100,,0,,,-350,71,17,1,100,1,0,20,,3,6,6,100,2,0,33279); *R0*
36556 is used in the program. Do not change values.

; 656 X-109, YO, 7150
N20 GROUP_BEGIN(O, "Flaechen",0,0);*R0*
N30 T="SLOTMILL D16"

Benefits

! NC
ERE

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

SIEMENS
NCIWerkstiickel03_MEASURING_RING.WPDIMEAS_RING.PDF

Ty Linge Datum Zeit
DIR 29.0621  11:02:59
DIR 290621 11:02:59
DIR 29.06.21 11:11:26
WPD 29.06.21 11:08:19
WPD 29.06.21 11:08:19

Auchivieren »

PDF 107021 29.06.21  11:08:19
weD 29.06.21  11:08:19
weD 29.06.21  11:11:26 Suchen b

Frei: 2.1 MB.

Merfach-
aufspannung

Figen-
schaten

Loschen b

Ll | ‘ ‘ | ‘ ‘

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 ermdéglicht schnelles Identifizieren von Programmen, ohne sie zu
offnen

SINUMERIK Operate - Frasen
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Datenverwaltung

7.2 Ethernet-Vernetzung

7.2 Ethernet-Vernetzung
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang
Die SINUMERIK ONE ist fiir die Vernetzung Uber Ethernet (TCP/IP) vorbereitet (RJ45-
Anschluss).

» Die Datenuibertragungsrate liegt bei 10/100/1000 MBit/s.

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

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

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

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Bedienung im automatischen

8.1

Benefits

Satzsuchlauf

Betrieb (AUTO)

8

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

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 Verfiigung:

* Gezielt auf die Unterbrechungsstelle, auch nach "Power Off" noch mdéglich

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

* In beliebige Unterprogrammebenen bei DIN/ISO-Programmen

* In ShopMill-Arbeitsschrittprogrammen

* In Positionsmustern bei der Arbeitsschrittprogrammierung

e Satzsuchlauf auf Bohrmuster in programGUIDE

* Beschleunigter Satzsuchlauf bei groBen Formenbauprogrammen

Den Satzsuchlauf konnen Sie individuell konfigurieren:

* Mit Berechnung/ohne Berechnung

¢ Mit Anfahren/ohne Anfahren

Zeitsparender und sicherer Einstieg an beliebiger Programmstelle, da kein Editieren
des Teileprogramms notwendig

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

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

8.2 Programmbeeinflussung

8.2

48

Programmbeeinflussung

SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang 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.

DRF — Handrad-Verschiebung

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

SKP
Ausblendsatze werden bei der Bearbeitung libersprungen.
MRD

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

CST - Konfigurierter Halt

Option: siehe folgende Beschreibung

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

Konfigurierter Halt (CST)

8.2 Programmbeeinflussung

<]

SINUMERIK ONE
PPU 1740

E

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

@

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: S24

Option: S24

Option: S24

Option: S24

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

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

Frei konfigurierbare Stopkonditition wie z. B. Ubergang G1 - GO, Unterprogramme.

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

SIEMENS SIEMENS

INCIWKS/02_EXAMPLEIO2_EXAMPLE

INCIWKS/02_EXAMPLEIO2_EXAMPLE

MRD CST
WKS Position [mm] TES

MRD CST

TOOL_CARR_KIN WKS Position [mm] TES T00L_cARR KIN (7 IS NES

X 4.341 e teel X 4.341 e B
>>  ENDMILL D32 > ENDMILL D32
Y 5.886 F — Higemein Y 5.886 F e Algenein
/L 572.906 0000 mmimin 105% L 572.906 0.000 mmimin 105%
A 0.000° IS'] 0 _ A 0.000° IS‘| 0 —_
Master 0 110% | Master 0 110%
e s} e N )
Pogammbeeinfissung Konfguiet NCIWKSI02_EXAMPLEIO2 EXANPLE
RGO reduzierter Eilgang I LE [ Bei Stop Override auf 0% setzen Lt
s1 1 Omot programmierter Halt 1 is alues Ubergang GO - GO
¥-5( [Jore Handrad-Verschiebung — ¢ X- 5 1 Ubergang 61 - GO —_—
& Schwenken Ebene Xa=14.036 Ya=-10 ZB=0 i Cske Ausblendsatz Schwenken Ebene Xa=14.036 Ya=-10 Z3=0 3

EHE 0 0

5 Planfrasen v T=ENDMILL_D32 F=0.12/ZV=250m  [ZIMRD Messergebnis anzeigen — Planfrasen vv  T=ENDMILL_D32 F=0.12/Z V=250m —
2, Schwenken Ebene X=0 Y=0 Z=0 TC=TOOL_CARR KIN T=0 ' [7]GST" Konfigurierter Halt Schwenken Ebene X=0 Y=0 Z=0 TC=TOOL_CARR _KIN T=0
EN0 Programmende SB1: Einzelsatz grob < END  Programmende <
2uriick Zuriick
x| Ober- 1 | st it | =| Prog. | | Ober- . Satz- it | =| Prog. |
‘ |§=J sl:me?('n B et N o ‘ ‘é waen |22 v | > W2 ‘ = ;::ei:h B et = o ‘ é. wan |2 o | > M 2
.
Benefits
— ¢ Sicheres Einfahren von neuen Teileprogrammen
rw ,/ . .
* Nach Unterbrechungen schnell weiter arbeiten
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CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)

8.3 Abarbeiten von externen Speichern

8.3 Abarbeiten von externen Speichern

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

Teileprogramme kénnen Sie direkt auf der CF-Karte, USB-Stick, Festplatte oder tber das

Netzwerk editieren, anwahlen und abarbeiten.

Abarbeiten von externen Speichern EES (execution from external storage)

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: P75

Option: P75

Option: P75

Option: P75

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

Benefit

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

Editieren der Teileprogramme ohne NC-Reset méglich.

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

¢ Schneller und einfacher Zugriff auf Teileprogramme von externen Speichermedien

50
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CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)

8.4 Basissatzanzeige

8.4 Basissatzanzeige
/| SINUMERIKONE | | | SINUMERIKONE | | | | SINUMERIK ONE | | | SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

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

Speziell beim Einfahren von Programmen im Einzelsatz-Modus garantiert die Basissatzanzeige
eine hohe Prozesssicherheit.

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

SIEMENS

NCIWKS/01_EXAMPLEIO1_EXAMPLE

NCIWKSIOT_EXAMPLE/O1_EXAMPLE

AN -1N120 PLANFRAESEN_GRUNDSTELLUNG

| |N140 Ende Block
F;NISU SCHWENKEN_EBENE

Benefit

NC Prog.

=4 beeinf.

»» ENDMILL D30

2100.000
2000.000 mm/min
4400

4000

Position [mm] Restweg TFS
0.596 150,596 T EowiLon
-21.875 0.000:
286.500 0.000
0.000° 0.000|3'|

110%
100,

G-
Funktionen

105% Hilfs-

funktionen

NC

Basissatze

Satz-

=M suchl |

& Mit-

Son  zeichn.

o | >

Zeiten |
Zéhler

Programm-
ebenen

Istwerte
MKS

»

i

2

— ¢ Optimale Kontrolle des Programmablaufs auch bei komplexen Arbeitsschritten oder

SINUMERIK Operate - Frasen

Bearbeitungszyklen, speziell im Einzelsatzbetrieb
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CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)

8.5 Mitzeichnen

8.5 Mitzeichnen

|§| SINUMERIK ONE @ SINUMERIK ONE |§| SINUMERIK ONE @ SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760

Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

Wahrend der Abarbeitung des Werkstilicks kénnen die Werkzeugbahnen auf dem Bildschirm
der Steuerung in Draufsicht, 3-Seiten-Ansicht und 3D-Ansicht mitgezeichnet werden. Die
Darstellung und die Ansichten des Werkstiicks entsprechen der grafischen Simulation.

SIEMENS SINUMERIK ONE

NCIWKSI01_EXAMPLEIOT_EXAMPLE

W 7 RESET
. NCIWKSI01_EXAMPLEI01_EXAMPLE

Autozoom

)

Zoom +

I
! Zoom -

Lupe p
Ansicht »
drehen
Schnitt  »
X 50.000 Y 349,000 364.000 A 0.000 T SLOTMILL_D10 D1
N870 M30 C 0.000 F2625.00/min 105% 00:07:35 «
e ne|  Ober- Ncg  Prog. |Inc| o Sat- i Mit
E2) speich =H beeint | =M suchl. o= zeichn.

Benefit

¢ Bearbeitung kann auch in uniibersichtlichem Maschinenraum iiberwacht werden

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

8.6 Protokollieren von Messergebnissen im Automatikbetrieb

Protokollieren von Messergebnissen im Automatikbetrieb

SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang 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)

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

anhangen)

e Protokollablage: Ablageverzeichnis (kompletter Pfad)

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

e Datum und Uhrzeit zu der das Protokoll geschrieben wurde

¢ Messvariante

¢ Korrekturziel

¢ Sollwerte, Messwerte und Differenzen

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

ausgegeben.

SIEMENS
NCIWKSIO1_EXAMPLEIO1_EXAMPLE

Messergebnis

B
= 2
:
% =

Messergebnisbild

X100.123

X100.123

Messergebnisbild ein

Anzeigemodus NCStart

Protokoll ein
Protokolltyp
Standardprotokoll

Protokollformat

Textformat
Protokolldaten neu
Protokollablage

Verzeichnis
[INC:IMPF.DIR

Name Protokolldatei
MEAS_PROTOCOL

Werkst
messen

oo |

* Einfaches Protokollieren von Messwerten in Protokolldateien

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

8.7 Handradtiberlagerung

8.7

54

Handradiiberlagerung

| SINUMERIKONE | | | SINUMERIKONE | | | SINUMERIK ONE | | | SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

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

SIEMENS

INC/WKS/O1_EXAMPLEIO1_EXAMPLE
, 4 RESET

MKS Position [mm] TES TOOL_CARR KIN =l | B
oy MX1 -505.333 T S
MY1 299.000 v Allgemein
3 F 0.000
MZ1 649.000 0.000 mm/min 105%
MAT 0.000° IS‘] 0 2| —
7| 1
if] B J’Master 0 o 1 0?&
NC/WKS/O1_EXAMPLEIOT_EXAMPLE Programmbeeinflussung Konfiguriert.
& CIPRT keine Achsbewegung ot
; G55 x-50, Y-50, 71851 [CIDRY Probelaufvorschub
|—/N10 START [JrGo reduzierter Eilgang ———
N20 TO DOY [CImo1 programmierter Halt 1
N30 M6Y [?]DRF Handrad-Verschiebung ]
N40 G551 [CIskp Ausblendsatz
N50 G17 G40 G901 [IMRD Messergebnis anzeigen I &«
Zuriick
| nc|  (Ober- NI ne|  Satz- Mt |=| Prog.
I ‘E:_L‘J speich S suchl. ‘uéau zeichn. |= korr. ’ > l 2

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

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

8.7 Handradtiberlagerung

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC Funktionalitaten 9

9.1 80 bit NANO Floating Point Genauigkeit
|§| SINUMERIK ONE @ SINUMERIK ONE |§| SINUMERIK ONE @ SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

Die Genauigkeit des Werkstlicks wird nicht nur durch die Mechanik der Maschine bestimmt.
Auch die CNC-Steuerung tragt in entscheidendem MaBe zur Prazision der Werkstiicke bei.
SINUMERIK Operate bietet hierfiir eine Vielzahl von CNC-Funktionen.

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

SINUMERIK + SINAMICS
80 bit NANOP-Genauigkeit

Benefit

* Hochste Prazision der Werkstiickergebnisse aufgrund extrem hoher

Rechengenauigkeit

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC Funktionalitdten

9.2 Satzwechselzeiten

9.2 Satzwechselzeiten
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang
Sehen Sie in der folgenden Tabelle die typischen Blockzykluszeiten (Satzverarbeitungszeiten)
in Abhangigkeit der eingesetzten PPU/NCU:
PPU 1740 NCU 1750 NCU 1760
0,7 ms 0,3 ms 0,2 ms
Voraussetung: Verwendung des Kompressors
Benefit

¢ Minimale Blockzykluszeiten in den jeweiligen Leistungsvarianten

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC Funktionalitdten

Ruckbegrenzung

9.3 Ruckbegrenzung

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

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 - Frasen
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CNC Funktionalitdten

9.4 Dynamische Vorsteuerung

9.4 Dynamische Vorsteuerung
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang 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
4’---*-..'~ 4"—-!-..'~
l"‘ ! ~~~\ "" ! ~-\
"l I \‘ "l I \‘
" i i ; i \
] . [ ] H H
_:. ....... + ....... 1_ _1. _______ + ....... :.
1 H ] [} H ]
‘\ ! l' ‘\ I l'
\\ i J ) i A
‘s~ i o" \s~ I 'o"
~._+_,—‘ ~._1'___—‘
H Soll-Kontur O Ist-Kontur
Benefit

Hohere Bahngenauigkeit durch Kompensation des Schleppfehlers

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC Funktionalitdten

9.5 Adaptive Vorschubkontrolle und Uberwachung (ACM)

9.5 Adaptive Vorschubkontrolle und Uberwachung (ACM)
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: tber SISW Option: tber SISW Option: Gber SISW Option: Gber SISW
Adaptive Vorschubregelung und Monitoring (ACM) lberwacht die aktuellen
Schnittbedingungen in Echtzeit und passt den Vorschub automatisch auf die optimale
Vorschubgeschwindigkeit an.
* Bei der Erkennung von Uberlast reduziert ACM den Vorschub und kann einen Alarm
auslésen, um die Maschine zu stoppen.
e Erkennung von Werkzeugbruch um Folgeschaden zu vermeiden.
Vorschub A | yft. Eintrittsschutz
schnitt
Maximaler /
Vorschub
in der Luft Optimierte Zerspanung
100% ———————- ————————————;—_ ————————
Programmierter Vorschub
Werkstlick
Die L6sung besteht aus zwei Hauptkomponenten:
¢ Echtzeitkomponente:
Compile Cycle Run MyCC /IMD, um auf die notwendigen Daten zuzugreifen
* HMI-Komponente:
SINUMERIK Operate, basierend auf Run MyHMI /3GL
Optional: Mit der Option "Betriebsilibergreifende Aktionen" erfolgt die Synchronaktion
zwischen Compile Cycle und HMI automatisch.
Hinweis
Wenden Sie sich fiir weitere Fragen zu den Produkten und zu den Lizenzen an SIEMENS
Industry Software (SISW).
> Zur Kontaktaufnahme mit SISW
Benefit

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

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC Funktionalitdten

9.6 Intelligente Lastenanpassung (ILC)

9.6 Intelligente Lastenanpassung (ILC)
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: S11 Option: S11 Option: S11 Option: S11

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

e Kiirzere Bearbeitungszeiten
e Gesteigerte Dynamik

* Bessere Regelglite

¢ Hohere Genauigkeit

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

* Rundtisch zur Werkstlickaufnahme

* Linearachsen

e Spindeln

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

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

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkzeug und Formenbau

1

10.1 High Speed Settings
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang
Der High Speed Settings-Zyklus ermdglicht eine einfache Parametrierung der optimalen
Bewegungsfiihrung entsprechend der Bearbeitungsart und dem Konturtoleranzband des
Teileprogramms.
Der High-Speed-Setting Zyklus stellt automatisch die jeweils optimale Kombination aus
Genauigkeit, Geschwindigkeit und Oberflachengtite ein — sowohl fir 3-achsige als auch fur 5-
achsige Bearbeitungen von Freiformflachen.
Der Zyklus wird im DIN/ISO-Editor bzw. in ShopMill aufgerufen. Mit dem Aufruf wird,
abhangig von den Optionen bzw. der Konfiguration, Advanced Surface und/oder Top
Surface aktiviert. Es wird automatisch die beste zur Verfligung stehende Formenbaufunktion
verwendet.
Folgende Einstellungen sind moglich: ‘
+ Bearbeitungsart -
— Schruppen
— Vorschlichten : '
— Schlichten R
Lr S
* Toleranz
* Mehrachsprogramm ja/nein
e Orientierungstoleranz und die 5 B on iy s [Tg o | RS = |5 o >N
Rundachstoleranz
Benefit

¢ Einfache und klar verstandliche Parametrierung der gewiinschten Bearbeitungsart

Schruppen, Vorschlichten oder Schlichten iiber eine Dialogmaske

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkzeug und Formenbau

10.2 Advanced Surface & Top Surface

10.2

Benefit

64

Advanced Surface & Top Surface

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

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

Konventionelle CNC mit Advanced Surface
und Top Surface

Perfekte Oberflache

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

Geringste Bearbeitungszeit

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

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

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

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

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkzeug und Formenbau

10.2.1 Advanced Surface

10.2 Advanced Surface & Top Surface

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: SO7

Option: SO7

Option: SO7

Option: SO7

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

Bei Advanced Surface legen Sie folgende Ein-

stellungen fest:

* Toleranz der Bearbeitungsachsen

e Bearbeitungsart
— Schlichten

NCIWKSIOT_EXAMPLEIO_EXAMPLE

Oberfichengite

ADVANCED
SURFACE

Vorschlichten : /‘/ =

— Schruppen
— Abwahl

* Mehrachsprogramm ja/nein

L

Benefit

e oy e [y roen | 0 |

ERERE = |2 o | > B

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

Achsbearbeitung

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkzeug und Formenbau

10.2 Advanced Surface & Top Surface

10.2.2

Benefits

66

Top Surface

SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: S17 Option: S17 Option: S17 Option: S17

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

Daruiber hinaus wird das Dynamikverhalten optimiert:

* verbesserte Einhaltung von Beschleunigung - und Ruckgrenzen

* geringere Schwingungsanregung der Maschine

Neben der Auswahl der Bearbeitungsarten - .
(Schlichten, Vorschlichten, Schruppen) sind . E—

folgende Einstellungen méglich:

e Glattung jal/nein
* Mehrachsprogramm ja/nein
e Kontur- und Orientierungstoleranz

Die Konturtoleranz wird als LupenvergroBe-
rung dargestellt.

Standardwerte:
* Schruppen 0.1
¢ Vorschlichten 0.05

* Schlichten 0.01

Die Glattung wird ebenfalls in der Lupenver-

groBerung

dargestellt:

e Mit Glattung wird die Oberflache
gldnzender.

¢ Ohne Glattung werden hochprazise
Konturen perfekt zum Vorschein gebracht.

¢ Beste Oberflachengiite - Beseitigung von UnregelmaBigkeiten aus CAD/CAM-Daten,
Richtungsunabhangig identische Glattung von Frasbahnen

¢ Hohe Genauigkeit

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

¢ Perfekte Usability - einfache und grafische Bedienmasken, optimale Oberflichengiite
bereits durch Standardeinstellung fiir die meisten Programme

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

10.2.3 Top Speed Plus
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: S62 Option: S62 Option: S62 Option: S62
Top Speed Plus und Top Surface werden gemeinsam eingesetzt bei der Abarbeitung von
CAM-generierten 3-/5-Achs-Sinultanbearbeitungen, beispielsweise im Werkzeug- und
Formenbau. Die neuartige Filtertechnik sorgt dafiir, dass hochste Bewegungsdynamik der
individuellen Maschinenachsen eingestellt werden kann, bei gleichzeitig verbesserter
Oberflachengiite und hoher Konturgenauigkeit.
Benefits

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

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkzeug und Formenbau

10.3 Look Ahead

10.3 Look Ahead
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang
Mit der Funktion Look Ahead (die Funktion ist Bestandteil von Advanced Surface) wird durch
das Vorausschauen Uber eine parametrierbare Anzahl von Verfahrsatzen ein Optimum an
Bearbeitungsgeschwindigkeit erzielt. Bei tangentialen Satziibergangen wird auch tber
Satzgrenzen hinaus beschleunigt und abgebremst, so dass keine Geschwindigkeitseinbriiche
entstehen.
A G64 mit Look Ahead F programmiert
_%1 G64 ohne LooK Ahead
2
E-’» G64
N1 N2 N3 N4 N5 N6 >
t
Benefit

* Kiirzere Bearbeitungszeit durch optimale Geschwindigkeitsfiihrung

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Programmiermethoden 1 1

Mit SINUMERIK Operate stehen lhnen folgende Programmiermethoden zur Auswahl:

DIN-ISO Programmierung mit programGuide

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

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

ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung

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

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

Benefit

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

SINUMERIK Operate - Frasen
Steuerungsiibersicht fur Verkaufer von Werkzeugmaschinen, 10/2021, ASE51494323A AA 69



CNC-Programmiermethoden

11.1 programGUIDE DIN/ISO und SINUMERIK Hochsprache

11.1 programGUIDE DIN/ISO und SINUMERIK Hochsprache

11.1.1 Einleitung
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang 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.
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70 Steuerungsuibersicht fiir Verkdaufer von Werkzeugmaschinen, 10/2021, ASE51494323A AA



CNC-Programmiermethoden

11.1 programGUIDE DIN/ISO und SINUMERIK Hochsprache

11.1.2 Programmeditor

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

Folgende Funktionen sind im Programmeditor enthalten:

Konturrechner
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-Programmsatz (Satzsuchlauf)

Sprung zum Programmanfang oder Programmende

SIEMENS
NCIWKS/03_EXAMPLEIO3_EXAMPLE

Benefits

657 X0 Y0, 21031
657 G90 G17 G4OY

T="CENTERDRILL_D12"{ We
M6 ik
$5000 F1000 M39 | ;:Zi: "
CYCLE800(2, "TOOL_CARR_KIN",200000,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,1,100,101)f —
WORKPTECE(, "C", , "CYLINDER" 0,0, -50,-80,40)7 Suchen b

— ANEASEN Markieren
GO X0 YO
CYCLE77(100,0,1,,5,40,0,0,0.5,0.1,0.1,1000,1000,0,5,6,5,5.5,100,1,101)9

|| Ende Block

+ [ SCHLEIFE_ZENTRIEREN —_—

|- ENDE Aus-

schneiden

CYCLEB0O(2, "TOOL_CARR_KIN",200000,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,1,100,101)1

rvrironns e
& Frasen

Kopieren

Einfiigen

»

Kontur
frésen

NC|  Diver- E Simu-
EE s lation

NC.
= Awahl ‘ > M 2

e Zeitersparnis beim Programmieren durch leistungsfahigen Editor
¢ Sogar Teileprogramme mit vielen MByte GréBe lassen sich blitzschnell editieren
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CNC-Programmiermethoden

11.1 programGUIDE DIN/ISO und SINUMERIK Hochsprache

11.1.3 Sprachumfang

Der CNC-Interpreter der SINUMERIK ONE kann neben den Standardbefehlen der DIN66025
auch komplexere CNC-Befehle verarbeiten. Diese Befehle sind in klar lesbarer Form
aufgebaut.

Folgende Befehle stehen zur Verfligung

Benefits

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

G-Funktionen
GO, G1, G2, G71 ...

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.

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.

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-Kontrolistrukturen
Zur flexiblen Programmierung von Anwenderzyklen stehen BASIC-ahnliche Sprachbefehle
zur Verfligung: IF-ELSE-ENDIF, FOR, CASE ...

Bekannte Programmierung gemaB DIN66025

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

11.1.4

11.1 programGUIDE DIN/ISO und SINUMERIK Hochsprache

programGUIDE-Eingabeunterstiitzung

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

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

Benefits

.

SINUMERIK Operate - Frasen

Steuerungsiibersicht fur Verkaufer von Werkzeugmaschinen, 10/2021, ASE51494323A AA

NCIWKSIO1_EXAMPLEIO1_EXAMPLE

SIEMENS

SINUMERIK ONE

Kreistasche

komplett
Gleichlauf

Eingabe

PL G17 (XY)

RP 100.000
SC 1.000

F 0.100
Bearbeitung B =
DO
Einzelposition Rechteck-
tasche
X0 0.000
Kreis
i 0.000 tasche
70 0.000
) 10.000

20.000 ink
0.500 ink
2.500 mm/U
0.100

ﬂ Diver- g Simu-
B ses lation

X

Abbruch

v

UObernehmen

%Aﬂwahl|> IZ

Kontur
frasen

* Bestehende DIN/ISO-Teileprogramme mit Zyklen kdnnen weiterverwendet werden
Minimaler Lernaufwand durch die Durchgangigkeit der Eingabeunterstiitzung
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CNC-Programmiermethoden

11.2 ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung

11.2 ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung

11.2.1 Einleitung

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: P17

Option: P17

Option: P17

Option: P17

Im Folgenden erhalten Sie einen Uberblick liber die charakteristischen Funktionen von
ShopMill. Hierzu zahlen:

¢ Arbeitsschritteditor

* Verkettung von Arbeitsschritten

e Strichgrafik

Diese Funktionen sind Bestandteil des Optionspaketes Arbeitsschrittprogrammierung

ShopMIill.
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CNC-Programmiermethoden

11.2.2

Benefits

11.2 ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung

Arbeitsschritteditor

Die grafische Programmierung erfolgt mit einem grafisch, interaktiven Arbeitsschritteditor.
Jede Programmzeile reprdsentiert dabei einen technologischen Arbeitsschritt (Bsp.:
Planfrasen, Zentrieren, Bohren, Gewindebohren) oder die zu den Arbeitsschritten
notwendigen geometrischen Informationen (Positionsmuster oder Konturen). Die grafische
Programmierung bietet somit im Vergleich zur DIN/ISO-Programmierung eine kompakte,
leicht verstandliche Programmansicht.

Die Eingabe der einzelnen Arbeitsschritte erfordert keinerlei DIN/ISO-Kenntnisse. Alle
notwendigen Technologie- und Geometrie-Parameter werden in Bildschirmmasken
eingetragen. Die einfache, intuitive Programmierung in Arbeitsschritten kann jederzeit durch
die Eingabe von DIN/ISO-Satzen und Steuerungsfunktionen sehr flexibel erweitert werden.

SIEMENS

NC/WKSIEXAMPLE4/EXAMPLE4

= P N10 Programmkopf Tisch: Quader

B G ;Etxample by Easy Milling with ShopMillf

G ;Example 4 : Leverf .

ﬂ 5 N20 Planfrasen v T=FACEMILL 63 F=0.1/Z V=120m X0=-40 Y0=-70 Z0=5 Z1=0 1
5_3 N30 Planfrasen wsv  T=FACEMILL 63 F=0.08/Z V=150m X0=-40 Y0=-70 Z0=5 Z1=0 Werkzeug

) /™~ N4D  Kontur LEVER Rectangular_Area auswanen

B NS0 Kontur LEVER Lever ' ;:32: »

@ N60 Tasche Frasen v T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m 20=0 Z1=6ink

% % N70 Tasche Frasen vvvB  T=CUTTER 20 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=6ink Suchen b
/™~ N80 Kontur LEVER Lever_Area

PR 190 Kontur LEVER Circle R15 LRI

B - 1100 Kontur LEVER_Circle_R5_A o
/™ {N110 Kontur LEVER Circle_R5_B
% N120 Tasche Frasen v T=CUTTER 20 F=0.15/Z V=120m Z0=0 Z1=3ink Einfilgen
%2 N130 Tasche Frasen v+vB  T=CUTTER 20 F=0.08/Z V=150m Z0=0 Z1=3ink
%1 N140 Bohren T=PREDRILL 30 F=0.1/U V=120m Z1=-21 Aus-

] — schneiden

2/ N150 001: Positionen 20=-6 X0=70 Y0=-40
e MAIEZN T AIITTED AN 130 }

NC.

= Anwahl‘ > M 2

& Frasen

Kontur
frasen

NC|  Diver- E Simu-
=i ses lation

Intuitive Programmeingabe auch ohne DIN/ISO-Kenntnisse und Bedienhandbuch
Kompakte, sehr {ibersichtliche Bearbeitungsprogramme

Reduzierung der Programmierzeit durch grafische Eingabemasken und Kopieren /
Einfligen von Bearbeitungsschritten

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Programmiermethoden

11.2 ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung

11.2.3

76

Verkettung von Arbeitsschritten

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

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

y 7 V
CyavaL Y

¢ Reduzierung der Programmierzeit durch Verkettung von Bearbeitungsschritten

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Programmiermethoden

11.2 ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung

11.2.4 Grafische Ansicht

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

e Werkstlick-Draufsicht

e Vorderansicht bei Bohroperationen

SIEMENS

NCIWKSIEXAMPLE3/EXAMPLE3

w B

. [N = B

G - * » . ———

B 1|0
;’ZJ Ansicht b

-

[ﬁ @ Neu
% nummerier.
b Weit

N , , e
3
g . Einstellungenp
9?5 ) SchlieBen
/' 0 -
Vel L =

E-”j L Bohren ‘ & Frasen | ’f(':':tel:: ‘ e Diﬁ:" E Isalgyn % Anwahl | > '1. 2

Benefit
; « Mebhr Sicherheit bei der Programmeingabe durch schnelle Uberpriifung der Kontur,
ohne einen Simulationslauf starten zu miissen

SINUMERIK Operate - Frasen
Steuerungsiibersicht fur Verkaufer von Werkzeugmaschinen, 10/2021, ASE51494323A AA 77



CNC-Programmiermethoden

11.2 ShopMill Arbeitsschrittprogrammierung

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkstuckvisualisierung

12.1 2D-Simulation
_| SINUMERIK ONE _| SINUMERIK ONE _| SINUMERIK ONE _| SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang
SINUMERIK Operate bietet lhnen mit der 2D-Simulation die Mdglichkeit die Bearbeitung von
Werkstlicken optimal und sicher vorzubereiten, u. a. durch Erkennung von Kollisionen. Durch
die Berechnung der Bearbeitungszeit wird auch die Kalkulation von Werkstlickkosten optimal
unterstutzt.
* Verwendung der realen Geometriewerte der in der Maschine gerlisteten Werkzeuge
* Simulation in Draufsicht und Seitenansicht
* Simulation kann jederzeit unterbrochen werden und die Geschwindigkeit ist regelbar
SIEMENS
NCIWKSI03_EXAMPLEIO3_EXAMPLE
) 4 ./‘ ~ h : 1
g ,/ 3 ) X . \ D
20 / . \ 4
B / e 1
j 10 "’" k) \ ®
| L
% 9 [ | | ‘ Draufsicht
_f 3D-
_ -10 | Ansicht
L \ 5 ~ Weitere
\‘ " - J Ansichten
N e ) / Detsils »
-@G ) —;D‘ 2 —?D —‘ED —;D /. -]T.D 9 1‘0 %D ?30 Q\ID qﬂ =2 Programm- »
X 0.000Y 299.000 7 546.000 A 0.000T DO SR
M30 C 0.000 Eilgang Max 00:00:52 =
D)D ‘—Ej Edit |L Bohren | & Frasen tg;:: 5 Di‘:r _ﬁ’ 'S;;ln:n % Anwahl | > [ 2
Benefits

* Maximale Prozesssicherheit durch Simulation mit realen Geometriewerten

Perfekte Ubersichtlichkeit durch Anzeige der WerkstiickmaBe mit Lineal

Parallele Simulation (Hintergrundsimulation), d.h. Simulation eines Teileprogramms

wadhrend gerade ein anderes Teileprogramm abgearbeitet wird

SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkstlickvisualisierung

12.2 3D-Simulation

12.2 3D-Simulation
["7]/| SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE [ | SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: P25 Option: P25 Option: P25 Option: P25
Die SINUMERIK bietet Thnen mit der 3D-Werkstiicksimulation eine optimale Hilfe und
Sicherheit bei der Programmierung und Angebotskalkulation.
* Sicherheit:
3 Ebenen Ansicht und Volumenmodell des Fertigteils, mit Zoom auf Details und freier
Drehung des Ansichtwinkels
* Unterstitzung:
- Simulationsgeschwindigkeit iber Override regelbar
- Einzelsatzbetrieb und Start / Stopp jederzeit mdglich
* Kontrolle:
Automatische Berechnung der Bearbeitungszeit
SIEMENS
NCIWKSI03_EXAMPLEIO3_EXAMPLE
Draufsicht
Ansicht
Weitere
Ansichten
Details  »
| Programm-
X 0.000 Y 299.000 7 546.000 A 0.000T DO ST
M30 C 0.000 Eilgang Max 00:00:52 E'
‘_EJ Edit |L Bohren éﬂ Frasen K e = S = awanl [ > [ 2
Benefits
¢ Besonders realitdtsnahe Simulation durch Darstellung des Werkzeugs
¢ Optimale Hilfe und Sicherheit bei der Programmierung und Angebotskalkulation
¢ Parallele Simulation (Hintergrundsimulation), d.h. Simulation eines Teileprogramms
wadhrend gerade ein anderes Teileprogramm abgearbeitet wird
SINUMERIK Operate - Frasen
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Werkstlickvisualisierung

12.3

Formenbauschnellansicht

12.3 Formenbauschnellansicht

¥

SINUMERIK ONE
PPU 1740

¥

SINUMERIK ONE
NCU 1740

VI

NCU 1750

SINUMERIK ONE

SINUMERIK ONE
NCU 1760

VI

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

Flir besonders groBe Teileprogramme steht Ihnen die Formenbauschnellansicht zur
Verfligung.

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

SIEMENS
NC ExtendISAXES_NEWI3_F_Semifinish
N19 G40 617 G710 694 GI0 G60 GEOL FNORMY &
glli20 CYCLES32(0.02,2,1)1
N21 MSG("MILL_SEMI_FINISH")Y

N23 GO X-101.055698 Y-73.367078 Z1.4470279)|
IN24 ;Approach Movef]

N25 2-26.4536151

N26 ;Engage Movet

N27 G1 X-101.217577 ¥-73.205199 Z-26.9240
99 £3000.9

28 X-101.334647 ¥-73.088129 Z-27.4204391
29 X-101.404905 Y-73.01787 7-27.9341441
N30 X-101.42715 Y-72.995626 7-28.4564221
31 X-101.401 Y-73.021776 7-28.9783381
N32 X-101.326903 Y-73.095873 7-29.4909631
N33 X-101.206127 Y-73.216649 Z-29.9855249
N34 X-101.040738 Y-73.382038 Z-30.453561
IN35 X-100.833566 Y-73.58921 Z-30.8870621

E, it i‘ Bohren ‘ &ﬂ Frdsen

Benefit

v

SINUMERIK Operate - Frasen

Formenbaumodell

Schnelle Identifizierung von Teileprogrammen, bei denen die Simulation lange dauern

wiirde

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

Neben der klassischen Ansicht kénnen Sie bei Formenbauprogrammen z. B. auch die
Rundachsvektoren und Gitternetz (Flache, Mesh) anzeigen lassen.

SIEMENS
NC ExtendISAXES_NEWI3_F_Semifinish
N19 G40 617 G710 694 GI0 G60 GEO1 FNORMY &

glli20 CYCLES32(0.02,2,1)1
N21 MSG("MILL_SEMI_FINISH")Y

IN23 GO X-101.055698 Y-73.367078 Z1.4470279
size IN24 ;Approach Movef]
s 25 2-26.4536151
N26 ;Engage Movet
61162063 27 61 X-101.217577 Y-73.205199 2-26.9240
| QD 99 £3000.9
e 28 X-101.334647 Y-73.088129 7-27.4204391
= 129 X-101.404905 Y-73.01787 2-27.9341441
e 30 X-101.42715 ¥-72.995626 7-28.4564221
= 31 X-101.401 Y-73.021776 7-28.978338%
Detls > N32 X-101.326903 Y-73.095873 Z-29.4909631
E’ N33 X-101.206127 Y-73.216649 Z-29.9855241
- N34 X-101.040738 Y-73.382038 Z-30.453561
1(<k IN35 X-100.833566 Y-73.58921 Z-30.8870621
urid
I Konur }_{u Dreen | 25| O a | A9 A ‘ > T‘ 2 B w & Bohren ‘ &i Frisen

Steuerungsiibersicht fur Verkaufer von Werkzeugmaschinen, 10/2021, ASE51494323A AA

wahlen
«E

Simu-
lation

X

Anwahl ‘ > T‘ 2

ﬂ Diver-
s

=)

Konr [y B
I fasen | Orehen

Mehr Sicherheit beim Handling von Formenbauprogrammen
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Werkstlickvisualisierung

12.3 Formenbauschnellansicht

82
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CNC-Technologiezyklen 1 3

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

SIEMENS
I'uamﬂy-ﬁ:ruﬁ.

Commands in
SINUMERIK

Edition 2017

Benefits

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

CNC-Technologiezyklen

¢ Durchgdngigkeit der Zyklen fiir programGUIDE und ShopMill

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Technologiezyklen

13.1 Highlights Bearbeitungszyklen

13.1 Highlights Bearbeitungszyklen

Fir hdufig wiederkehrende Bearbeitungsaufgaben stehen Bearbeitungszyklen fir die
Technologien Bohren, Frasen und Drehen zur Verfligung.

e Technologie Bohren:

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

e Technologie Frasen:

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

¢ Technologie Drehen:

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

Im Folgenden wird eine Auswahl an Bearbeitungszyklen naher erlautert.

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Technologiezyklen

13.1 Highlights Bearbeitungszyklen

Gravurzyklus
| SINUMERIKONE | | | SINUMERIKONE | | SINUMERIKONE | | | SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

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

Beispiele fiir variable Texte:

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

» Stilickzahl
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
KSISHOPMILLISHOPMILL Gravur
7 H T CENTERDRILL_D6 D1
. F 50.000  mmimin (==l | E
2]
7P FZ 0.100  mmiZahn .
(o ¢ , 1
&z 5] 2000 Ulmin
Werk:
o Spiegelschrift nein au;:vazlilue%
— 2
- Ausrichtung “p< e
Bezugspunkt Ansicht
Ty SINUMERIK Operate
o X0 0.000
YO -47.500
70 -10.000
1 1.000 ink
X
w 10.000 Abbruch
DX1 3.000 | V4
Ubernehmen
= Nc|  Diver- Simu-

I

Kontur
frasen

NC
|3 Anwahl‘ > M 2

. Ses lation

Benefits
¢ Einsparung von Riistzeiten durch Komplettbearbeitung auf einer Maschine
¢ Einfache Programmeingabe von Gravuren

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Technologiezyklen

13.1 Highlights Bearbeitungszyklen

13.1.2 Trochoidales Frasen

77| SINUMERIK ONE | 77/ SINUMERIK ONE | ™7 | SINUMERIK ONE | 77 | SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760

Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

Das Wirbelfrasen (trochoidales Frasen) bei offenen Nuten steht Ihnen als Frasstrategie direkt
auf der Steuerung zur Verfligung. D. h. die NC-Programme der Bahnbewegungen miissen
nicht wie bisher von CAM-Systemen erzeugt werden.

* Bevorzugte Strategie fiir das HSC-Schruppen, weil nie das ganze Werkzeug im Eingriff ist
und die Werkzeugwege sanft und rund verlaufen

* Einfache Parametrierung per Dialog: Schruppen, Vorschlichten, Schlichten, Schlichten
Boden und Schlichten Rand

* Als Frasrichtung kann Gleichlauf, Gegenlauf und fiir maximales Spanvolumen beim
Schruppen auch die Kombination Gegen- und Gleichlauf gewahlt werden

M SIEMENS
NC/WKSISHOPMILLISHOPMILL Offene Nut
g

SIEMENS

(CIWKSISHOPMILUSHOPMILL Offene Nut
= B 00 Uimin = O S 2000 Uimin
i Bezugspunkt == e, Bezugspunkt ==
e |Bearbeitung . = o Bearbeitung -
B 53 Wirbelfrasen e B 4 Wirbelfrasen
3 Gleichlauf Werkzeug 3 Gleichlauf Werkzeug
5 auswahlen £ . auswahen
) Einzelposition ) Einzelposition
Grafische Grafische
X0 0.000 Ansicht X0 0.000 Ansicht
YO 0.000 YO 0.000
| 5 e Langsnut s} s S Langsnut
W 5.000 W 5.000
L 10,000 L 10,000
a0 0.000 * 0 0.000 *
7 5000 ink 7 5000 ink
DXY 0.500 mm DXY 0.500 mm
0Z 0.500 DZ 0.500
UXY 0.100 UXY 0.100
ks BT - FeA | o | e e | > ] BTy - - Fe |5 o | o [ e | > ]2

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

13.1 Highlights Bearbeitungszyklen

13.1.3 Tauchfrasen
ﬂ SINUMERIK ONE ﬂ SINUMERIK ONE ﬂ SINUMERIK ONE ﬂ SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

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

* Als Bearbeitungsart kann das Schruppen, das Vorschlichten und das Schlichten von Rand
und/oder Boden genutzt werden.

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

M SEMENS
NCIWKSISHOPMILLISHOPMILL

PR .. |

I

Benefits

Offene Nut
Bezugspunkt
Bearbeitung

X0
Yo

20

w

—

Tauchfrasen

Einzelposition
0.000
0.000
0.000
5.000

L 10.000

a0
ral
DXY

UxY
|uz

ERE]

Kontur
frasen

0.000 ©
5.000 ink
0:500 mm

0.100
0.100

Simu:
lation

2 wovan | > [ 2

M SIEVENS
NCIWKSISHOPMILLISHOPMILL

Werkzeug
auswahlen

Grafische
Ansicht

Langsnut

Obernehmen

{m

Offene Nut
Bezugspunkt
Bearbeitung

—

Tauchfrasen

Werkzeug

Einzelposition auswahlen

X0 0.000 Grafische

yo 0.000 Ansicht

20 0.000 Langsnut

W 5.000

N 10.000

a0 0.000 ©

z1 5.000 ink

DXY 0.500 mm

UXY 0.100 Abbruch

uz 0.100

Obernehmen

o [y sorer [T . |2 o | B s |2 e | > [

¢ Geringere Vibrationen und héhere Spantiefe mit der neuen Bearbeitungsstrategie
Tauchfrasen

¢ Geringer Schnittdruck und Verzug ermdglichen eine hohere Produktivitdt bei der
Bearbeitung diinnwandiger Werkstiicke
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CNC-Technologiezyklen

13.1 Highlights Bearbeitungszyklen

13.1.4 Tieflochbohren
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

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

Das Werkzeug bohrt mit der programmierten Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
bis zur eingegebenen Endbohrtiefe.

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

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

Daruiber hinaus kdnnen Sie zwischen folgenden Bohrstrategien wahlen:

e Ohne/ mit Anbohren o

¢ Ohne [ mit Pilotbohrung , L
¢ Weicher Anschnitt ja/nein ” . “’“

e Spanebrechen | Entspanen N ¥ v ZE *Ei'm

* Spanebrechen und Entspanen ‘ A

e 1 Schnitt - Bohren in einem Schritt auf " w m

Endtiefe
* Entspanen auf Pilotierungstiefe / - B T REE >

Sicherheitsabstand

* Rickzug auf Pilotierungstiefe /
Riickzugsebene

¢ Positionsmuster

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

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Technologiezyklen

13.2

Benefits

13.2 Restmaterialerkennung bei Konturzyklen

Restmaterialerkennung bei Konturzyklen

" |SINUMERIKONE | [SINUMERIKONE | |SINUMERIKONE |  |SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: P13 Option: P13 Option: P13 Option: P13

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

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

SIEMENS

NCIWKSIEXAMPLE3/EXAMPLE3

Draufsicht
3D

Ansicht

Weitere
Ansichten

Details  »

Programm-

fZIZD 72‘00 flIBG fl‘ﬁD flIQD 71‘20 fl‘Dl] JFD f‘ED 71‘10 7‘20 9 an 4‘0 ﬁP B‘D 1‘DD l|213 lt‘lD 1IED 1?0 290
steuerung

X -18.716 Y -43.545 7 5.511A 0.000 T SLOTMILL_D8 D1
5;2 Tasche Restmat. v T=SLOTMILL D8 F=50/min C 0.000 F 50.000/min 105% 01:06:27

»

Kontur
frdsen

Nc|  Diver- B SIIEEN ' NC
CEHEE > laton =13 Anwahl‘ > H:

‘E, Edit | ! Bohren ‘éﬂ Frasen

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

Vermeidung von Leerschnitten bei gleichzeitig extrem einfacher Programmierung

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Technologiezyklen

13.3 Prozessmessen flir Werkstlick und Werkzeug

13.3

90

Prozessmessen fiir Werkstiick und Werkzeug

@ SINUMERIKONE | = | SINUMERIKONE | = | SINUMERIKONE | = | SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: P28 Option: P28 Option: P28 Option: P28

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

SIEMENS
KSISHOPMILL/SHOPMILL Messen: Rechtwinklige Ecke
‘0 X 0.000
7]
4, N 0.000
B E
%OV z 0.000
- Werkzeug
N Korrekturziel auswahlen
) Nullpunktversch.
G54 fein ¢
B Lage | Innenecke b
X0 0.000 e
YO 0.000
FAN XP 0.000
YP 0.000 A
a0 0.000 ©
L1 10.000
12 5.000 Abbruch
13 5.000 v
- Ubernehmen
E.II.:] { | Gerade

o Werkst M Werkz.
4/ messen messen

Folgende Messaufgaben konnen Sie durchfiihren:

Kreis

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

*  Werkzeugmessen: Korrektur von Werkzeuggeometrien
* Anzeige von Messergebnissen

* Protokollieren von Messergebnissen

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Technologiezyklen

13.3 Prozessmessen flir Werkstiick und Werkzeug

Folgende Varianten fiir das Werkstiickmessen stehen Ihnen zur Verfligung:

Abgleich

e > [P tioe { ] )
Kante Radius in Q
Abstand Ring
Radius an :
Ee b Kante |:|“|:| @ ’é‘
Abgleich
Echinaly an Kugel *@‘

RN

.l
£ J

? =
Mess- « « « « « «
ergebnis Zuriick Zuriick Zuriick Zuriick Zuriick Zuriick

Gerade
Kreis

L. Werkst H Werkz.
4/ messen messen

* Kalibrieren — Lange, Radius in Ring, Radius an Kante, Abgleich an Kugel

* Messen Kante — Kante, Kante ausrichten, Nut, Steg

* Messen Ecke - rechtwinklige Ecke mit 3 Punkten oder beliebige Ecke mit 4 Punkten an der
Innen- [Aussenecke

* Messen Bohrungen - liber 4 bzw. 3 Punkte Kreissegment/Bohrung/Rechtecktasche
* Messen Zapfen - Uber 4 bzw. 3 Punkte Rechteck-/Kreiszapfen und Kreissegment auBen

¢ Messen 3D — Ebene ausrichten, Kugel, 3 Kugeln, Winkelabweichung Spindel, Kinematik

Benefits

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

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

¢ Messzyklen jetzt auch fiir ShopMill-Arbeitsschrittprogramme

SINUMERIK Operate - Frasen
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CNC-Technologiezyklen

13.4 Mehrachskinematik vermessen

13.4 Mehrachskinematik vermessen
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: P18 Option: P18 Option: P18 Option: P18
Mit dem CYCLE9960 korrigieren bzw. priifen Sie die geometrischen Vektoren zur Definition
der kinematischen 5-Achs-Transformation. Mit nur einem Aufruf des Zyklus erfolgt die
Vermessung der Kinematik und die ermittelten Werte und Abweichungen werden im
Messergebnisbild dargestellt.
Bei der Messung werden mithilfe von Werkstiickmesstastern pro Rundachse bis zu zwolf
Positionen einer Messkugel abgetastet. Die Kugelpositionen definieren Sie in einem
vorgegebenen Rundachsbereich, entsprechend den geometrischen Verhaltnissen an der
Maschine. Uber das automatische Umpositionieren der jeweils zu vermessenden Rundachse
wird die Kugelposition eingestellt.
Der CYCLE9960 bietet die Mdglichkeit, nach der Vermessung und Korrektur der Kinematik,
zusatzlich die Abweichung an der Werkzeugspitze (TCP) bei aktiver Transformation fiir
verschiedene Rundachspositionen zu messen. Diese Abweichungen kénnen mit dem VCS
(Volumetric Compensation System) kompensiert werden.
Mogliche Einsatzbereiche:
+ Uberpriifung und Korrektur der o
Maschinenkinematik, z. B. wahrend des i 7 5
Bearbeitungsprozesses oder bei Kollision. [ L 4 . m e
» Referenz vermessen und anpassen, z. B. beifg %I i
Kinematiken mit Wechselk&pfen. Ty Eﬁi
» Stlitzpunkte messen und korrigieren, z. B. & T B
bei Kompensation des TCP iiber VCS Rotary. o "
G2 EEAn =
Benefits

* Komplette Vermessung mit einem Zyklenaufruf moglich

* Verbesserung der Maschinengenauigkeit durch automatische Kalibrierung des
Messtasters

SINUMERIK Operate - Frasen
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Komplettbearbeitung

14.1

Benefits

Zylindermanteltransformation (TRACYL)

14

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: M27

Option: M27

Option: M27

Option: M27

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

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

Programmierung auf der Abwicklung

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

* Bohroperationen an beliebigen Positionsmustern
e Frasbearbeitungen (Taschen, Konturtaschen)

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

Frasen von parallelwandigen Nuten

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

U

NCIWKSISHOPMILLISHOPMILL
P

=
i

Bl | @

Al | > [ 2

Zusatzgeschaft durch Erweiterung des Werkstiickspektrums
Einsparung von Riistzeiten durch Komplettbearbeitung auf einer Maschine
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Komplettbearbeitung

14.2 Schwenken Ebene (CYCLES0O)

14.2

Schwenken Ebene (CYCLES00)

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

Grundumfang

Die Mehrseitenbearbeitung erspart Ristzeiten und steigert die Prazision der zueinander
gefertigten Seiten, weil das Teil nicht umgespannt werden muss. Der Schwenkzyklus dient
hierbei zur einfachen Eingabe der Parameter flir das automatische Bearbeiten und Messen
auf den verschiedenen Ebenen.

Benefit

Voraussetzung ist, dass die Maschine mit zusatzlichen Rundachsen ausgestattet ist
(Schwenkkopf und/oder Schwenktisch).

Der Schwenkzyklus steht sowohl in der ShopMill Arbeitsschritt- als auch in der
programGUIDE DIN/ISO-Programmierung zur Verfligung.

Die Ebenen kénnen neben direktem Schwenken mit Koordinatendrehung und
achsweisem Schwenken auch durch die Angabe eines Projektions- oder Raumwinkels
geschwenkt werden.

Flexibles Kombinieren von Verschieben - Schwenken -Verschieben.

Drehungen oder Verschiebungen sind nicht maschinenspezifisch, da sie sich auf das
Werkstlickkoordinatensystem X, Y, Z beziehen.

Feste Freifahrpositionen moglich

SIEMENS

KSISHOPMILL/SHOPMILL Schwenken Ebene
TC TOOL_CARR_KIN
T SLOTMILL_D20

Freifahren

D1
#1 max

Schwenken ja
Werkzeug
Schwenkebene neu auswahlen
X0 0.000
-
YO 30.000
70 0.000 Grund-

. werte
achsweise

XYZ

Schwenkmodus
Achsreihenfolge

X 0.000 °
Y 0.000 °
z 90.000 °
X1 0.000
i 0:000 Abbruch
1 0.000 ~/
Ubernehmen
‘§> Edit | 7 soren ‘éﬂ Frasen |é m’;:: b n';:" !S;:‘;n |% Anwahl ‘ > M :

¢ Programmierung mit den Standardzyklen und einfache Umsetzung auf die schrage
Ebene durch den Schwenkzyklus
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SINUMERIK Operate - Frasen
Steuerungsiibersicht fiir Verkdufer von Werkzeugmaschinen, 10/2021, ASE51494323A AA



Komplettbearbeitung

14.3 5-Achs-Bearbeitungspaket (TRAORI)

14.3 5-Achs-Bearbeitungspaket (TRAORI)
[ | SINUMERIKONE | =~ | SINUMERIKONE | | SINUMERIKONE | |SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: S43 (Pa- Option: S43 (Pa- Option: S43 (Pa- Option: S43 (Pa-
ket) ket) ket) ket)

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

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

e Kinematikunabhdngige Teileprogramme
(Vektorenprogrammierung)

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

¢ Programmierung der Werkzeugorientierung unabhdngig von der
Maschinenkinematik
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Komplettbearbeitung

14.4 Fréis-Drehen

14.4 Fras-Drehen
14.4.1 Einleitung
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang
In der Technologie Frasen stehen Ihnen in ShopMill und programGUIDE umfangreiche
Technologiezyklen fir Drehen und Konturdrehen zur Verfligng.
Unter anderm stehen folgende Funktionen fiir das Fras-Drehen zur Verfligung:
* TSM-Mode
¢  Werkzeugmessen
¢ Planfrasen/Abspanen
e Drehzyklen flir Abspanen, Einstich, Freistich, Gewinde und Abstich
e Konturdrehzyklen fiir Abspanen/Abspanen Rest, Stechen/Stechen Rest,
Stechdrehen/Stechdrehen Rest
¢ Schwenken Werkzeug
Das Ergebnis der Programmierung kdnnen Sie auch fiir Fras-Drehbearbeitung lber die
Funktion Simulation priifen.
Benefits

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

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

SINUMERIK Operate - Frasen
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Komplettbearbeitung

14.4.2

SIEMENS

Werkzeugliste

& SLOTMILL D16
& SLOTMILL D32
&b ENDMILL D32
&% ENDMILL D16

&% SLOTMILL D8

& SLOTMILL DS

| CENTERDRILL D8
¥ DRILLDS

10 § 1apMme

11 b ENDMILL D20

12 U BALLNOSE D8

13U BALLNOSE D12

e~ nawy -~ A YRS

14.4 Fréis-Drehen

Werkzeugverwaltung

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

In der Technologie Fras-Drehen werden Drehwerkzeuge automatisch angezeigt. Im Dialog

Erweiterte Daten kdnnen Sie die werkzeugspezifische Grunddrehung fiir die Drehwerkzeuge
eingeben.

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

SIEMENS

Werkzeugliste

Magazi
5

Bezeichner

120~ Schaftfraser 2
140 - Planfraser & 6 s SLOTMILL D8 11 100.000 4.000 3 2 s
200- Spiralbohrer 7 dh SLOTMILL DS 11 100.000 2500 3 2
100.000 220- Zentrierer v 8 |0 CENTERDRILL O Weitere Daten - ROUGHING_TOOL
100.000 16 240 Gewindebohrer [} Fraser 9 B DRILLDS  |Geometielinge
100.000 16 710- 3D-Messtaster I 200199 10 B 1A me Lange Z 100.000 Lange X 0.000 Lange Y 0.000
100.000 8 711- Kantentaster = s 11 ENDMILL D20 |Verschleilange
500 ISchrupper (AERE | 12 U BALLNOSE D8 |ALange Z 0.000 ALénge X 0.000 ALnge Y 0.000] I
100.000 4 510 schlichter (BAuRg» 13 U BALLNOSE D1Z[Einspannwinkel
100.000 2 520- Einstecher O CLIEIE 14 o ENDMILLD30 |Winkel 0.000 —
100.000 4 540- Gewindestah! CHAERE | 0 15 g ENDMILL D10 T 1 100,000 5000 4 2
100.000 2 s50- pilz 190006 | s 16 W CENTERDRILL D12 11 100,000 6.000 90.0 2 T
100.000 3 560 Drehbohrer saoo 700900 17 & SLOTMILL D10 11 100.000 5000 3 2
100.000 1 X 8 11 100000 0000 00004 950 80 11.0 R
100.000 4 Abbruch 19
100.000 4 20 «

oK Zurick

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

Alle Werkzeuge werden als Icons dargestellt
Werkzeugnamen im Klartext
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Komplettbearbeitung

14.4 Frds-Drehen

14.4.3

Programmierung

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

mit entsprechenden Zyklen unterstiitzt.

SIEMENS

SIEMENS

ICIWKSI04_EXAMPLEIO4_EXAMPLE Abspanen

NCIWKSI04_EXAMPLEIO4_EXAMPLE
" P Programmkopt G505 Zylinder Drehen Eingabe | komplett
T=ROUGHING_55 F=0.321U V=320m plan X0=100 Z0=1 T ROUGHING_S55
Freifahren  nein
langs B 45.000 ° &L -
£, | Restabspanen T=FINISHING_55 F=0.241U V=220m \angs 7 e Werkzeug
= Abspanen T=FINISHING_35 F=0.16/U V=400m langs 2 3 o 1 e
X mml H
172 Einstich +vev T=GROOVE_2.5 F=0.14/U V=220m X0=60 Z0=-67 T1=dink Block Grafische
- bilden v 320000 mimin Ansicht
S5 Gewinde Langs +vve T=THREAD_M1.5 P1.5mm/U S=800U auBen X0-48 20=0
£ Schwenken Ebene X=0 ¥=0 2=0 TC=TOOL_CARR KIN T=SLOTMILL D8 suchen > Bearbeitung
5 Rechtecktasche T=SLOTMILL_D F=0.15/Z V=200m X0=0 Y0=0 20=0 Z1=3ink T
L., | Zentrieren T=CENTERDRILL_D12 F=0.12/U $=2000U o4 Markleren)
%“4 Tieflochbohren 1 T=DRILL_DS F=0.081U $=2000U Z1=10ink - langs =
jeren
<331 001: Positkreis 20-0 X0=0 Y0=0 R=16 N=4 i auen 1
G 10 M6 Einfigen D 2500 Ly #
N0 Programmende
Aus-
schneiden ux 0.250
= uz 0.100
EP
i ) Kontur | Diver- simu- | nc) . ¥ Konur mm simu- 5
B L e |8 o [E i (o oo [ 2] % B 2 [ e | > ]2 oy woven [ By e [ [ e [ 2] O e | e | > ]
Benefit

Technologie Drehen
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Drehzyklen unter programGUIDE und ShopMill wie unter SINUMERIK Operate
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Komplettbearbeitung

14.4.4 Simulation

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

SIEMENS
NCIWKS/04_EXAMPLEIO4_EXAMPLE

X -749.000 Y 299.000 2 395.314C 0.000T
END  Programmende A 0.000 Eilgang

. ¥ Kontur 1
& Frasen & frasen |Q-_—_~r Drehen

=l Hit |! Bohren

Benefit

SINUMERIK Operate - Frasen
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Max 00:07:27

% Anwahl | >

14.4 Frds-Drehen

307
Draufsicht

3D-
Ansicht

Weitere
Ansichten

Details b

Programm-
DO steuerung

13

2

* Maximale Prozesssicherheit durch Simulation mit realen Geometriewerten
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Komplettbearbeitung

14.5 Interpolationsdrehen

14.5

Interpolationsdrehen

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: P57

Option: P57

Option: P57

Option: P57

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

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

Beispiele flir Werkstticke: Dichtflachen flir Hauptbremszylinder, Bremssattel, Hydraulik-
Ventilgehduse, Schwenklager oder Getriebegehduse.

SIEMENS

NCIWKS/02_EXAMPLEIO2 EXAMPLE

1| if
o) drehen

Benefits

Interpol.

Interpolationsdrehen
Bearbeitung

PL G17 (XY)

y 180.000

Startpunkt

DIR ]
S 2000

!0 Werkst H_l Werkz.
messen messen

Anwahl

XC 0.000
YC 180.000 [

i |

nein

Ulmin

Abbruch

v

Ubernehmen

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

¢ Reduzierte Investitionskosten.

100
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Komplettbearbeitung

14.5 Interpolationsdrehen

SINUMERIK Operate - Frasen
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Automatisierung 1 5

15.1 Roboteranbindung

15.1.1 SINUMERIK Run MyRobot /EasyConnect
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Grundumfang Grundumfang Grundumfang Grundumfang

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

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

e 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 - Frasen
Steuerungsiibersicht fiir Verkdufer von Werkzeugmaschinen, 10/2021, ASE51494323A AA 103



Automatisierung

15.1 Roboteranbindung

15.1.2 SINUMERIK Run MyRobot /Handling
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: tUber SISW Option: tUber SISW Option: tUber SISW 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
¢ 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.
Benefit

* Run MyRobot /Handling bietet die Integration von Handlingsrobotern in
Werkzeugmaschinen mit einem gréBtmdoglichen MaB an Bedienerkomfort durch das
vertraute CNC-Look-and-Feel.

SINUMERIK Operate - Frasen
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Automatisierung

15.1 Roboteranbindung

15.1.3 SINUMERIK Run MyRobot /Direct Handling
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: Gber SISW Option: Gber SISW Option: tber SISW Option: tber SISW
Die Option Run MyRobot /Direct Handling ist ein maBgeschnittenes Paket fir die Integration
von Handling-Robotern in die SINUMERIK Steuerung:
Das Paket beinhaltet alle notwendigen Optionen fiir das Betreiben eines Handling-Roboters
mit einer Zusatzachse:
* Keine separate Robotersteuerung notwendig, der Roboterarm wird direkt von der CNC
angesteuert
* Programmierung erfolgt tiber G-Code
* Kein Trainingsaufwand notwendig, da die Bedienung komplett Giber SINUMERIK Operate
erfolgt
Benefit

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

¢ Roboter Automation leicht gemacht, insbesondere fiir flexible Produktionen.

SINUMERIK Operate - Frasen
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Automatisierung

15.2 Mehrfachaufspannung

15.2 Mehrfachaufspannung
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: P17 Option: P17 Option: P17 Option: P17

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

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

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

SIEMENS
Name Typ Lange Datum Zeit
A o (1 Teileprogramme DIR 22.07.21 17:36:05
B 1 Unterprogramme DIR 22.07.21 17:36:05
= B3 Werksticke DIR 10.08.21 18:05:39

& £101_EXAMPLE
o E=302_EXAMPLE
[B) 02 DRAWING

Mehrfachaufspannung
Anzahl der Aufspannungen 2
Erste Nullpunktverschiebung G54 -
02_EXAMPLE

B CLAMPING_S!
= £103_EXAMPLE

Neues Programm speichern unter:

Name Imc_example|
= C104_MEASURINGL
= CITEMP WPD 10.08.21 18:05:40
X
Abbruch
NCIWerkstiicke/02_EXAMPLE.WPD Frei: 1.9 MB J

oK

Benefits

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

SINUMERIK Operate - Frasen
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Digitalisierung

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.

16

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

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

e Auftragsvorbereitung und -ausfiihrung

Manage MyResources [Tools (Seite 109)
Manage MyResources [Programs (Seite 110)

e Effizienz und Flexibilitdt in der Produktion

Analyze MyPerformance (in line) (Seite 111)

Analyze MyPerformance /OEE-Monitor (Mindsphere) (Seite 112)
Analyze MyPerformance /OEE-Tuning (Mindsphere) (Seite 113)
Manage MyMachines (Seite 114)

Manage MyMachines /[Remote (Seite 115)

e Maschinenverfligbarkeit

Analyze MyMachine /Condition (Industrial Edge for Machine Tools) (Seite 120)
Optimize MyMachining /Trochoidal (Industrial Edge for Machine Tools) (Seite 118)
Optimize MyMachining /AC AUTO (Seite 116)

* Verbesserte Bearbeitungsprozesse

SINUMERIK Operate - Frasen

Industrial Edge for Machine Tools (Seite 117)

Analyze My Workpiece /Capture (Industrial Edge for Machine Tools) (Seite 118)

Analyze My Workpiece /Monitor (Industrial Edge for Machine Tools) (Seite 119)

Analyze My Workpiece /Toolpath (Industrial Edge for Machine Tools) (Seite 121)
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Digitalisierung

Hinweis

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

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

SINUMERIK Operate - Frasen
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Digitalisierung

16.1

Manage MyResources /Tools

16.1 Manage MyResources /Tools

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: Uber SISW

Option: Uber SISW

Option: tber SISW

Option: tGber SISW

Manage MyResources [Tools ermdglicht die zentrale Verwaltung von Werkzeugen.

Benefit

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 Messgerdten flir Werkzeugvoreinstellung, Bereitstellung der

Werkzeughistorie

¢ Erhohte Transparenz durch Maschineniibergreifende Verfiigbarkeit von

Werkzeuginformationen

¢ Effizienzsteigerung durch Identifikation von Optimierungspotenzialen

SINUMERIK Operate - Frasen
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Digitalisierung

16.2 Manage MyResources /Programs

16.2 Manage MyResources /Programs
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: Uber SISW Option: Uber SISW Option: Uber SISW Option: tGber SISW
Manage MyResources /Programs unterstitzt Sie bei der Verwaltung von NC-Paketen.
¢ Sichere Datenlibertragung zur und von der Maschine, d. h. kein manuelles Datenhandling
fir den Maschinenbediener
* Paket-Lebenszyklus-Management
¢ Wiederherstellung von alteren Revisionen
Benefit

¢ Sicherer Umgang mit Daten
* Transparenz des NC-Paketstatus

SINUMERIK Operate - Frasen
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Digitalisierung

16.3

Benefits

Analyze MyPerformance (in line)

16.3 Analyze MyPerformance (in line)

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: Uber SISW

Option: Uber SISW

Option: tber SISW

Option: tGber SISW

e Erfassung von Maschinendaten zur Kennzahlenberechnung:

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

Kennzahlen liefern Informationen tber den Anlagenzustand und erméglichen es,
vorhandene Optimierungspotenziale aufzudecken.

* Erfassung von Alarmen/Meldungen:

Vermeidung von Stérungen der Produktion durch Unterstlitzung der Instandhaltung und
Ableitung praventiver InstandhaltungsmaBnahmen.

¢ Bereitstellung unterschiedlichster Auswertungen und Analysen:

— Darstellung der durchschnittlichen Dauer von Stérungen und deren prozentualen
Anteilen an der Planbelegungszeit.

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

Verbesserung der Produktivitat
Erhohung der Maschinenverfiigbarkeit
Steigerung der Transparenz iiber den Zustand der Produktion

SINUMERIK Operate - Frasen
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Digitalisierung

16.4 Analyze MyPerformance /OEE-Monitor (Mindsphere)

16.4

Benefits

112

Analyze MyPerformance /OEE-Monitor (Mindsphere)

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: Uber SISW

Option: Uber SISW

Option: Uber SISW

Option: tGber SISW

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

* Analyze MyPerformance /OEE-Monitor schafft hdchste Transparenz liber

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

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

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

¢ Verbesserung der Produktivitat
¢ Reduzierung der Produktionskosten
¢ Steigerung der Transparenz iiber den Zustand der Produktion

SINUMERIK Operate - Frasen
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Digitalisierung

16.5

Benefits

16.5 Analyze MyPerformance /OEE-Tuning (Mindsphere)

Analyze MyPerformance /OEE-Tuning (Mindsphere)

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: Uber SISW

Option: Uber SISW

Option: tber SISW

Option: tber SISW

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

* Analyze MyPerformance /OEE-Tuning schafft hochste Transparenz tber
Maschinenzustdnde und Produktionsdaten und ermdéglicht so maximale Produktivitdt in
der Produktionsumgebung.

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

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

¢ Reduzierung der Produktionskosten basierend auf Einblicken in die
Maschinenleistung

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

SINUMERIK Operate - Frasen
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Digitalisierung

16.6 Manage MyMachines

16.6

Benefit

114

Manage MyMachines

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: Uber SISW

Option: Uber SISW

Option: Uber SISW

Option: tGber SISW

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

e Mdglichkeit 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.

SINUMERIK Operate - Frasen
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Digitalisierung

16.7

Benefits

Manage MyMachines /Remote

16.7 Manage MyMachines /Remote

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: Uber SISW

Option: Uber SISW

Option: tber SISW

Option: tber SISW

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

verbunden sind.

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

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

verschlisselt.

* Manage MyMachines /[Remote erfiillt alle Sicherheitsrichtlinien flr den Fernzugriff auf

Industriemaschinen.

Schnellere Problembeseitigung und héhere Maschinenverfiigbarkeit

Verbesserung der Service-Reaktionszeit und -Qualitat
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Digitalisierung

16.8 Optimize MyMachining /AC AUTO

16.8 Optimize MyMachining /AC AUTO
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: Uber SISW Option: Uber SISW Option: Uber SISW Option: tGber SISW
Optimize MyMachining /AC AUTO Uiberwacht die Schnittbedingungen in Echtzeit und
optimiert automatisch den Vorschub. Durch Anpassung des Vorschubs minimiert
Optimize MyMachining /AC AUTO die Produktionszeit und vermeidet Werkzeugbruch.
e Automatische Anpassung des Vorschubs an die Spindellast
* Vorschubreduzierung bei Werkzeugiberlast und Auswirkung auf Material
e Einfache und schnelle Konfiguration
Voraussetzung:
* Run MyCC/IMD
*  Run MyHMI /3GL
Optional:
Mit der Option "Betriebstibergreifende Aktionen" erfolgt die Synchronisation zwischen
Compile Cycle und HMI automatisch.
Benefit

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

16.9

16.9.1

Benefits

16.9 Industrial Edge for Machine Tools & Applikationen

Industrial Edge for Machine Tools

Industrial Edge for Machine Tools & Applikationen

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: tUber SISW

Option: tUber SISW

Option: tber SISW

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
Werkstlickqualitat 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.

Ermoglicht die Speicherung und Weitergabe hochfrequenter Daten
Rickwirkungsfrei: Keine Belastung der NCU

Nutzung und Entwicklung weiterer Applikationen auf Industrial Edge for Machine
Tools

SINUMERIK Operate - Frasen
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Digitalisierung

16.9 Industrial Edge for Machine Tools & Applikationen

16.9.2

Benefits

16.9.3

Benefit

118

Optimize MyMachining /Trochoidal

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: tUber SISW

Option: tUber SISW

Option: tUber SISW

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.

Verlangert die Werkzeugsstandzeit und steigert die Produktivitat

Verldangerung des Produktiven Einsatzes adlterer Maschinen — aufgrund reduzierter

mechanischer Beanspruchung (z. B. Lager)

Optimierte Prozessablaufe

Analyze My Workpiece /Capture

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: tUber SISW

Option: tUber SISW

Option: tUber SISW

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

Analyze MyWorkpiece /Capture liefert hochfrequente Daten als Basis fiir eine Vielzahl
von Anwendungsféllen

SINUMERIK Operate - Frasen
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Digitalisierung

16.9.4

16.9 Industrial Edge for Machine Tools & Applikationen

Analyze My Workpiece /Monitor

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: Gber SISW

Option: Gber SISW

Option: tber SISW

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 fiir jedes Werkstiick, z. B.
basierend auf KPIs als Indikatoren

¢ Dokumentation der Werkstiick- und Prozessqualitat

SINUMERIK Operate - Frasen
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Digitalisierung

16.9 Industrial Edge for Machine Tools & Applikationen

16.9.5

Benefits

120

Analyze MyMachine /Condition

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: Gber SISW

Option: Gber SISW

Option: Gber SISW

Option: tber SISW

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

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

¢ Reibung / Reibverteilung

¢ Umkehrspiel

¢ Quadrantenfehler

e Signatur

* Gleichlauf

* Frequenzantwort

Die Messresultate kdnnen visualisiert und mit Referenzwerten verglichen werden.

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

16.9.6

Benefits

16.9 Industrial Edge for Machine Tools & Applikationen

Analyze My Workpiece /Toolpath

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: Gber SISW

Option: Gber SISW

Option: tber SISW

Option: tber SISW

Analyze MyWorkpiece [Toolpath kann in verschiedenen Produktionsstufen eingesetzt werden:

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

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

* Analysieren des NC-Codes

* Vergleichen verschiedener Versionen der Optimierung

e Ausrichtung des Werkzeugs tberpriifen

 Uberpriifen der dynamischen Werkzeugwege

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

16.9 Industrial Edge for Machine Tools & Applikationen

SINUMERIK Operate - Frasen
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Tools & Informationen

17.1 DXF Reader
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: P56 Option: P56 Option: P56 Option: P56

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

Jll S'EMENS
INC Extend/SHOPMILUSHOPMILL

Benefits

DXF Reader im Programm-Manager

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

DXF-Daten im Konturrechner importieren

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

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

DXF-Daten in Positionsmustern importieren

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

Positionskreis

8.000
116.899
Yo 187.681

R 22.500
N 6

positionieren

= 7 Kontur | B Nc|  Diver- Q simu-
= o P oo |k 12 [0 o |1 % [BR B

a0 60.000 °

SIEMENS

NC Extend/SHOPMILL.WPDIFormplatte.dxf

Position
ausblenden

U :a

Grafische
Ansicht

Gerade

=

Aus DXF
importieren

X

Abbruch

Bitte Abstand festlegen
(Ubernehmen

‘% Anwahl‘ > M 2 =] ‘

¢ Zeiteinsparung fiir die Erzeugung der Fertigungsdaten

¢ Vermeidung von Fehlern und Ungenauigkeiten

¢ Hohere Qualitat am Werkstiick
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Tools & Informationen

17.2 CNC4you

17.2 CNC4you

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

CNC4you-Portal:

http:/lwww.siemens.de/cncdyou

SINUMERIK Operate - Frasen
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Sicherheitsfunktionen

18

18.1 SINUMERIK Safety Integrated
SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: siehe Option: siehe Option: siehe Option: siehe
Katalog Katalog Katalog Katalog

Benefits

Mit SINUMERIK Safety Integrated stehen integrierte Sicherheitsfunktionen zur Verfligung, mit
denen sich ein hochwirksamer Personen- und Maschinenschutz realisieren lasst.

Safety Integrated” mit den sicherheitsrelevanten Komponenten "F-PLC" und "SINAMICS
Integrated" ist bis zu den folgenden Sicherheitsanforderungen einsetzbar:

¢ SINAMICS Safety Integrated Funktionen:
— SIL2 - Sicherheitsklasse (Safety Integrity Level) nach IEC 61508
— Performance Level (PL) d nach DIN EN ISO 13849-1
— Kategorie 3 nach DIN EN ISO 13849-1
* F-PLC:
— SIL3 - Sicherheitsklasse (Safety Integrity Level) nach IEC 61508

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

Zur funktionalen Sicherheit fir Werkzeugmaschinen gehdoren:

* 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

Hohe Flexibilitadt: 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

18.2 Kollisionsvermeidung

18.2 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

18.2.1

Benefits

Protect MyMachine /3D Primitives

18.2 Kollisionsvermeidung

SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
PPU 1740 NCU 1740 NCU 1750 NCU 1760
Option: SO3 Option: SO3 Option: SO3 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.

* bis zu 64 Schutzbereiche

* bis zu 64 Schutzbereichselemente/Primitive
* bis zu 20 Kollisionspaare

* Quader, Zylinder, Kugel oder Kegelstumpf

* in den Betriebsarten JOG, MDA, Automatik

e einkanalig, mehrkanalig

Achse MZ1 Kollisionsgefahr TOOL_PROT C_PROT

NC Extend/NC_EXTEND_PROGRAMSIPROGRAMS_5AXISIKAVITY_5AXIS/Prog1_Kavity_5_Axis

W, 7 RESET
" NCExtendINC_EXTEND _PROGRAMS/PROGRAMS_SAXISIKAVITY 5AXISIProg1_Kavity 5 Axis

Draufsicht

3D-
Ansicht

Weitere
Ansichten

Details  »

»
356.87647 T 12 D1

-17.62548 F 0.000/min 100% 00:00:00 X
Beenden

wi=  Mit = Prog.

2 5 SRR

44.96408 C
A

NC b Prog.
=W beeinf

-187.1873 2

31.62355Y

NC Satz-

Nl Ober- |
=i suchl.

speich

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

18.2 Kollisionsvermeidung

18.2.2

Benefit

128

Protect MyMachine /3D STL

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1750

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: S02*

Option: S02*

Option: S02*

Option: S02*

* mit Randbedingungen

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

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

Maschinennahe Abbildung komplexer Schutzbereiche moglich.
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Sicherheitsfunktionen

18.2.3

Benefit

Protect MyMachine /Open

18.2 Kollisionsvermeidung

SINUMERIK ONE
PPU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1740

SINUMERIK ONE
NCU 1760

SINUMERIK ONE
NCU 1750

Option: S04

Option: S04

Option: S04 Option: S04

Die Option Protect MyMachine /Open (ehem. Kollisionsvermeidung ADVANCED) bietet

folgende Funktionen:

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 erméglicht 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 moglich.
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Sicherheitsfunktionen

18.2 Kollisionsvermeidung

18.2.4

Protect MyMachine /3D Twin

M

SINUMERIK ONE
PPU 1740

%

SINUMERIK ONE
NCU 1740

M

SINUMERIK ONE
NCU 1750

%

SINUMERIK ONE
NCU 1760

Option: Gber
SISW*

Option: Gber
SISW*

Option: Gber
SISW*

Option: tber
SISW*

* Dariiber hinaus bendtigen Sie die Optionen Industrial Edge for Machine Tools (iiber SISW) und Protect MyMachine /Open (Option S04)

Protect MyMachine /3D Twin visualisiert den Bearbeitungsprozess und
Maschinenbewegungen mittels einer 3D-Simulation und berechnet vorab mégliche
Kollisionen im Prozess und stoppt die Bearbeitung. Der Kollisionsvermeidung liegt ein
Maschinenmodell der realen Maschinen zu Grunde. Dieses Modell beschreibt u. a. die
Schutzbereiche der Maschine und wird vom Maschinenhersteller bereitgestellt. In Protect
MyMachine /3D Twin definieren Sie die variablen Schutzbereiche, wie z. B. Werkzeuge mit
Halter, Rohteile und Aufspannungen.

*  Werkzeug- und Spannkomponenten als 3D-Modell (*.stl) importieren oder tber schnellen
Schutz neu definieren

*  Werkzeuggeometrien und Arbeitsversatzdaten werden kontinuierlich aus NC abgerufen
und in der App aktualisiert

* Materialentfernungssimulation basierend auf zukilinftigen Positionen (800ms Ghost
Image) und tatsdachlichen Achsenpositionen

e Betriebsarten: AUTOMATIK, MDA, JOG

o

Konfiguration

==

‘ Speichern in Prozess ‘

Benefit

* Vollstandige Kollisionsiiberwachung ohne die Steuerungsleistung zu beeintrachtigen.
* Hohe Usability durch automatische Aktualisierung von Werkzeug- und Offsetdaten
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Index

5 K

5-Achs-Bearbeitungspaket, 95 Kollisionsvermeidung, 128
Kollisionsvermeidung ADVANCED, 129
Kollisionsvermeidung ECO, 127

8 Konfigurierter Halt, 49

80 bit NANO Floating Point Genauigkeit, 57

M

A Multitouch-Bedienung

Advanced Surface, 64 Gesten, 23

Animated Elements, 21

Arbeitsschritteditor, 75 N
Nutwandkorrektur, 93

B

Basissatzanzeige, 51 0

Bearbeitungsebene schwenken, 94

Blockzykluszeiten, 58 Online-Hilfe, 22

D P

Digitaler Zwilling Programmeditor, 71

Run MyVirtual Machine, 16 Programmmanager, 45

DIN/ISO-Programmierung, 72 Protect MyMachine /3D Primitives, 127

DIN/ISO-Sprachumfang, 72 Protect MyMachine /3D STL, 128
ProtectMyMachine /Open, 129
Prozessmessen, 90

E

Einrichteschwenkzyklus, 36 R

Restmaterialerkennung, 89
G RTCP, 95
G-Code-Editor, 71 Run MyVirtual Machine

Geschwindigkeitsfihrung, 59 Digitaler Zwilling, 16
Gravurzyklus, 85

S

H Safety Integrated, 125
Satzsuchlauf, 47
Satzverarbeitungszeiten, 58
Schwenkzyklus, 94
Schwesterwerkzeuge, 41
Sicherheitsfunktionen, 125

Handraduberlagerung, 54
High Speed Settings, 63
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Index

Simulation
2D, 79
3D, 80
Bearbeitungszeit, 80
SINUMERIK CNC4you, 124
Standzeit- und Stilickzahliberwachung, 40

T

Tauchfrasen, 87
Tieflochbohren, 88

Top Surface, 64
TRAORI, 95
Trochoidales Frasen, 86
TSM-Universalzyklus, 27

\Y

Vorsteuerung, 60

W

Werkzeug messen, 30
Werkzeugverwaltung, 39
Winkelkopfadapter, 43
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