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Sinumerik Operate - Neues Design - Modern Operate
Menu JOG

SIEMENS SINUMERIK ONE SIEMENS

SINUMERIK ONE

7 RESET 7 RESET

Position [mm)] LTRSS

0.000 T s
0.000

Position [mm] TTES

MX1 0.000 T ” @12.000
el MY1 0.000 “ o
0.000

MZ1 500000 F 0.000 mm/min 100% .I:I
MA1 0.000° ST ~o Eﬂ

o
Mt 0-000 Master 0 50% Q »
h Q 50 100

0.000

500.000 P oo

0.000° S1 ~o

mm/min

[e]
0.000 Master 0
d)

Bear-

L beiten

Bear-

i beiten

ﬁ ® 20 Npy
| 1B g setzen

;U Nullp.
Werkst.

ﬁ Schwen
(9 ken

® 20 nNpv % Nullp. H Werkz.
|CE> Rl |J setzen messen

ﬂ Schwen
" ken

Posi-
U\ﬂ tion

H Werkz. |T] Posi-
messen \H tion
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Sinumerik Operate - Neues Design - Modern Operate
Menu JOG

SIEMENS SINUMERIK ONE e

NC Extend!SINUMERIK_ONE_O?_ZO‘I 9_WRISINUMERIK_ONE_Divers_Benchmark_GS/13_TOWER_5AXIS_04_FIN_TS

Position [mm] T TES TRAORI_DYN_AC

MX1 675.227 T Kuees e

U D1

B
i |

F 0.000
MZ1 620 000 0.000 mm/min 100% Mess-
MA1T 0.000° S 1 -0 E protokoll
o
Mct 0.000 = Master 0 100% Linge
% d) L1711 100,
Abgleich: Taster an Kugel 2‘@2?2?"”" O Durch-
Abgl. in Zustellachse | nein L 100.000 messer
2 10.030 Abgleich
X 5.015 an Kugel
2 0.000 +X -5.015
Y 5.015
a0 0.000 ° Y 5.015
-Z 0.000
AX 0.000
AY 0.000 &
Messen nur mit Messtaster(n) (710, 712) mogllch Zuriick
“’ 20 NPy Nullp. Werkz. Posi- Bear- Schwen I
| CE) eI g setzen H messen U\H tion | |L beiten @ ken > 2

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

SIEMENS
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Schwenken Ebene

Werkz.
messen

NC Extend!SINUMERIK_ONE_O?_ZO1 9_WRISINUMERIK_ONE_Divers_Benchmark_GS/13_TOWER_5AXIS_04_FIN_TS

RS

T KUGE

u

F

51 ~o

Master
il

it

SINUMERIK ONE

TRAORI_DYN_AC

L6 @ 6.000
L 100.000

-
[]

D1

0.000
0.000 mmimin 100%

0 100% Grund-
wertt

50 100 e

TC

Freifahren nein
Schwenkebene
Schwenkmodus
Achsreihenfolge

X 0.000

n_Ann

Posi-
U\ﬂ tion

TABLE_AC

Name des
Schwenkdatensatzes U

Nullebene
setzen
Nullebene
loschen
neu
achsweise
XYZ
@ —
X «
Zuriick

| & o e > 1|
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Programm Verwaltung - Werkzeuge

SIEMENS SINUMERIK ONE fm0812

12:42

SIEMENS SINUMERIK ONE 20

09:59

Werkzeugliste

Datum -
.

4| Sononcacon o g " e o e e W
- B GGGGGGG MPF 0 22,0719  10:15:52 - ‘ % & 12 Ll L0 ) 20001
ﬂ 2 HHHH MPF 0 22.07.19  08:49:57 <
- B uHHU MPF 328 220719 10:15:47 Anwahl 1 & FRAESER_D10 1 1 100.000 10.000 3 200 Wnﬁgﬁ‘;ﬂg
[E main-caseing_V5 stp 350550  28.09.18  10:02:08 2 8 GEWINDEBOHRER M10 1 1 100.000 10.000 1.500 2000
- [B model2_neu pdf 52014  28.09.17  08:22:42 Neu B 3 ¥ BOHRER_8.5 1 1 100.000 8.500 118.0 00
4 &b PLANFRAESER 32 1 1 100.000 32.000 6 200
Offnen 5 &4 ENDMILL D8 1 1 100.000 8.000 3 200
6 ¥ CENTERDRILL 12 1 1 100.000 12.000 90.0 200
R 7 ¥ DRILL D5 1 1 100.000 5.000 118.0 200
8 & CUTTER 32 1 1 100.000 31.000 5 00
e 9 os ENDMILL_D16 1 1 100.000 16.000 3 00 Entladen
10 ¥ CHAMFER D10 1 1 100.000 10.000 90.0 OO0
Finfigen 11 ¥ Ttap_m10 1 1 100.000 10.000 1.500 00
12 ¥ CHAMFER 6 1 1 100.000 6.000 90.0 OO0
Aus- 13 & FACEMILL 63 1 1 100.000 63.000 5 200 Magazin-
schneiden 14 ¥ DRILLBS 11 100.000 8500  118.0 200 gl
Frei: 2.5 GB R 15 & CUTTER D4 1 1 100.000 4.000 2 0 E)
E o [ s | LR | e [ > [0 ; i | T8 o |of i L o] 5 | > |-

Frei verwendbar © Siemens AG 2019
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Sinumerik Operate - Neues Design - Modern Operate

Programm Editor

29.07.19
SINUMERIK ONE 09:59

SIEMENS
NC Extend/NC_Extend!...[KAVITY_5AXIS/Prog1_Kavity_5_Axis

CYCLE800(5,"0",100000,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,-1,100,1) 1
G541
N3 WORKPIECE(,"C",,"BOX",112,0,-50,0,-55,-55,55,55)1

1

N4 MSG ("5 AXIS KAVITY") Uty
auswahlen

N5 G909 _—

Block

N6 T12 D11 Py

N7 M6

N8 514500 MO39 Suchen

N9 TRAORIY

N10 CYCLES32(0.02,2,1)1] Markieren
Kopieren

N11G1 %5.945 Y-60.546 A3=0.021144 B3=0.341366 C3=0.939693 F25001] Einfagen

N12 Z5.502 A3=0.021144 B3=0.341366 C3=0.939693

N13 G1 Z0.502 A3=0.021144 B3=0.341366 C3-0.939693 F2500 Aus-

N14 G1 %-5.743 Y-59.698 A3=0.021144 B3=0.341366 C3=0.939693 F5001 SN

N15G1 X-5.691 Y-58.828 A3=0.021144 B3=0.341366 C3=0.9396931 E,

. Kontur Inc|  Diver- Simu- | [NC
é Frasen é frdsen E-:-P Drehen @ s g lation =. Anwahl

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

05.08.19

SIEMENS SINUMERIK ONE e

NC Extend/SINUMERIK_ONE_07_2019_WRI...ITowerl04_finish_030
;Start of Program¢]

N20 ;9

N30 ;PART NAME :D:\Test_Teile\Tower\Tower_55.prt|

N40 ;DATE TIME :Mon Aug 26 12:58:38 20131

N50 ;9 Abgleich
Messtaster

N60 DEF REAL camtolerancef]

N80 DEF REAL_F_CUTTING, F_ENGAGE, F_RETRACTY A';:{'at;d >

N90 F _CUTTING=5000;1
N100 G40 G17 G710 G94 G90 G60 G601 FNORMY] B 1
N110 ;Start of Pathy]

Bohrung b
CYCLE80O(1,"TISCH_AC",200000,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,1,,0)1
N120 CYCLE80O() Zaglen >
W30 1 afwlelr]
N140 ;TECHNOLOGY: MILL_FINISHY n ED IS
N150 ;TOOL NAME : BALL MILL 61
N160 ;TOOL TYPE : Milling Tool-Ball Mill{]
N170 ;TOOL DIAMETER  : 6.0000007 [ T

ergebnis




SINUMERIK Operate IEMEN
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Sinumerik Operate - Neues Design - Modern Operate
Programmierung

05.08.19

SIEMENS SINUMERIK ONE B e

SIEMENS SINUMERIK ONE e

Feinschlichten!

NC Extend/SINUMERIK_ONE_07_2019_WR...ITower/04_finish_030 High Speed Settings Prézision

Konturtoleranz v - Freifahren 1r, Z

NC Extend/SINUMERIK_ONE_07_2019_WRI...ITowerl04_finish_030 Schwenken Ebene

G17 (XY)

Mehrachsprogram Schwenken

o Schwenkebene neu
B Y0 0.000
Y0 0.000

20 0.000 (-

Standard-
werte

Schwenkmodus achsweise
Achsreihenfolge XYz

X 0.000 °

Y 0.000 ° [
z 0.000 °

X1 0.000

Y1 0.000 |

0.000

71
E':'P Drehen B Diver- Q Simu-
A ses lation

NC

ﬂ Anwahl x

=, Anwahl

> =

|_§‘|) Edit |& Bohren > 2

é Frasen

% Kontur
frésen

[ Diver- Simu-
Drehen [=:& .
iz ses lation

é Frasen

5 Kontur
frasen

EI; Edit |& Bohren

Frei verwendbar © Siemens AG 2019
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Smart Operation - Multitouch Applikationen SIEMENS
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Sinumerik Operate - Neues Design - Modern Operate
Programmierung

SIEMENS SINUMERIK ONE

SIEMENS SINUMERIK ONE

12 Einstellung ist fir alle
Messtastertypen

NC Extend/SINUMERIK_ONE_07_2019_WRI...ITowerl04_finish_030 Messen: 1 Bohrung geeignet NC Extendl/sinumerik_one_07_2019_wu/...I03_finishing An Beladung anpassen
‘ Standard-Messmethode - - Achse
‘ PL G17 ¢ Achsdynamik anpassen
Korrekturziel Gesamtbeladung ermitteln
m Nullpunktversch. Messergebnisbild ein
. Nullpunkt- .
G54 fein versch. Anzeigemodus autom. 8s
° 10.000
Sollwert Mittelpunkt nein -
a0 0.000 ° e,
Schutzzone nein
DFA 1.000 I
o Werkst Werkz. = . « Kontur " [ Diver- Simu- NC
| | | | H messen | | > ‘ 1 |=|> Edit | ] Bohren é Frasen & o Etf Drehen E htion | =3 Anwahl >

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate SIEMENS
Smart Operation - Multitouch Applikationen Iingemuity for life

Sinumerik Operate - Neues Design - Modern Operate
Automatik Mode - Mitzeichnen

05.08.19

R SIEMENS SINUMERIK ONE o

SIEMENS SINUMERIK ONE o

W < aktiv

%’ NCICMAIL6.SPF

Position [mm] STTES TRAORI_DYN_AC

MX1 675.227 T Kuees e

U D1

B
7
G

. F 0.000 Funktionen
MZ1 620-000 0.000 mm/min 100% Hilfs-
MA1 0.000° 51 -0 @ funktionen
MC1 0.000° Master 0 100% Basis- Draufsicht
AFG55 B 50 100 satze raufsic
NC Extend/...UMERIK_ONE_Divers_Benchmark_GS/13_TOWER_5AXIS_04_FIN_TS P41 el Zeiten | 3D-
(flilstart of Program] = Programm 0:00:06h Zahler Ansicht
N20 - Programmrest ca. 0:00:00h Programm- Weitere
: . 0% ebenen Ansichten
N30 ;PART NAME :D:\Test_Teile\Tower\Tower_55.prt| } -
N40 ;DATE TIME :Mon Aug 26 12:58:38 20131 Werkstiicke zihlen _ Details )
N50 .1 -
; =)
N90 DEF REAL _F_CUTTING=5000;1 X 532,849 Y 251.200 620.000 C 0.000 T KUGEL 6 DO E
N100 G40 G17 G710 G94 G90 G60 G601 FNORMY SUPA DO GO G90 G40 G60 X=_WWPXY=_WWPY 0.000 Eilgang 100% 00:00:04
[Nc|  (ber- [NClm  Prog. |NC Satz- Mit-  |/=| Prog. nc|  (ber- =| Prog.
| speich Eh beeinf. ELI suchl. | |% zeichn. | = korr. =I=| speich | =‘ > Z

Frei verwendbar © Siemens AG 2019
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Sinumerik Operate - Neues Design - Modern Operate
Side Screen

ISTWERT

Position [mm]

MILL_SEMI_FINISH

ISTWERT MILL_SEMI_FINISH

osition [mm]
- X -13.033 - M s ik NC Extend/sinumerik_one_07_2019_wrl...I5_F_Semifinish_TS
= 1o T 03348 - MYI 17.694 03784 — — — —
+ MZ1 236.910 -0.070 @ ak[iV
MA1 0.000° 0.000|

- M2 234132 -0.047
MA1 0.000* 0.000,

NULLPUNKT

MILL_SEMI_FINISH

G NC Extend/sinumerik_one_07_2019_wrlsinumerik_one_divers_benchmark_gs/5_F_Semifinish_TS

ALARME - ALARME -
Draufsicht Draufsicht
3D-
NCIPLGVARIABLEN Ansicht NCIPLGVARIABLEN
ACHSLAST ) ACHSLAST )
Weitere Weitere
WERKZEUG Ansichten WERKZEUG Ansichten
1000 1000
. D1 Lange 3 Details » 2 01 Lange 3 Details b
‘Geometrie 100.000 8.000 ‘Geometrie 100.000 8.000
Verschleil Verschleil -
Programm-
STANDZEIT STANDZEIT Ay |
X -30.340 Y -57.4052 -26.930C 0.000 T 1000 D1 X 52216 Y 74.804 7 -17.952C 0.000 T 1000 D1
RCEHLE N4124 X-30.181183 Y-57.563071 Z-26.950839 A 0.000 F13000.0/min 100% 00:01:03 RCEHITE N1484 X-53.079562 Y-73.940897 Z-17.559577 A 0.000 F13000.0/min 120% 00:00:28 z,
Programm Rest Gesamt Programm Rest Gesamt =
= i _. e i o 2
0:00:00h 0:01:03h Uber- INC Prog. ne| Satz- Mit- 0:00:00h 0:01:32h = i . Kontur y INC Diver- ;j Simu- NC
speich | _h= beeinf. | =i suchl. ‘ zeichn. _.L= Eafil & Bl é s frasen Drehen | |8 ses > lation |E= Aol

Frei verwendbar © Siemens AG 2019
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Display Manager - ,,Landscape horizontales Format

— SIEMENS SINUMERIK OPERATE

SIEMENS

02.05.19

» ISTWERT » ACHSLAST

Pasiion [me]

« NULLPUNKT ~ ALARME

NC Extend/WR(1_NC_BENCH_IPO_3A_TS 3 o | B
z 15135333
A 0.000°
wks g™ Position [mm] ATTES
X O 00000 T 8 @ 8.00000
Un L 100.0000
Y 0.00000 o
0:00:00h 0:00:04h
e 7 151.33333 S
~ NCPLCVARIABLEN Rest A 0.000°
o ;
T_NobCAx P05 Molua1] D s0000n ¢ L 0.000  mmimin  100%
s s -
_ 51 -8 Bl g -
Draufsicht
~ STANDZEIT werte
Master 0
s 0
SIEMENS 3D- Nullebe
L oRion s Ansicht Schwenken Ebene ‘::zzn"e it
1 Ubersicht i TC * 1 Basic information
2Fingergesen + 2 Generalinformati..
Weitere Freifahren  nein Nullebene
i 8 + 5 Engine and turbine.
e Schwenkebene neu 22iE) 3 Bt
Schwenkmodus achsweise St
Achsreihenfolge XYz 1
X 0.000 *
Y 0.000 °
i 0.000 *

X -55.956 Y -38.5787 -0.508 A -10.000T 12 SINUMERIK

N319 G1X:54.733 Y:32.129 A3=0.170607 B3=-0.(C__259.261 F500.000/min

Auswahl

Milling with SINUMERIK

0 Nullp. H_l Werkz. m‘ Posi- E Bear-
Werkst. messen ﬂ tion beiten I & .

(9

Prog.
=4 beeinf.

NC Sat ’

& v |

? 20 npy
% e |

Frei verwendbar © Siemens AG 2019
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Display Manager - ,,Portrait” vertikales Format

erate

IEMENS
Ilz\g,a«uf ‘forUfQ

\/ Option

StEmens = L v

SIEMENS

Position [mm] WUES
X 0.000 T Clon o
Y 0.000 . - e
z 245.000 000 wminin 006 D
£ ot S =
BBE[H 0.000° Master 0

HC Extendl... GRAMS_SAXISTKAVITY_SAXISIProg_Kavity_5_Axis

LEBOG1, TABLE_AC",200000,57,0,0,0,0,0,0,8,0,0,1,100,19; Programm o

Programmiest ca. 0:00:000  programn

CicLEB0a0n s
0% ebenen

asan
M3 WORKFIECE("C", "BOX"112,0,:50.,0,'55,55.55.55)1 werkstucke sshlen [T
u Isbooerte
4 MSG ('S AXIS KAVITY) ks
NS 6307 =3

- Ober-
E
=

s Ponten e

NULLRUNKT ALARME

STANOZET

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

SIEMENS

SIEMENS

245.000C

0.000712
0.000 F 0.000fmin

£

ACHSLAST

ALARME

SIEMENS

X

020 W | 20 wap Werke
& i M0 [ B (1] ek

Schwenkebene |
] Schwenkmodus
Achsreihenfolge XYz
0.000 *

SIEMENS = e

Position [mm] BTES
12 212,000
X 0.000 T oo o
Y 0.000 .
0.000
Z 245'000 0.000 mmfmin 100%
; o 51 -0
— — Vo 3w
Schwenken Ebene. e
c TABLE_AC ‘setzen
y Freifahren nein Muliebene

ney

achsweise

[(Hrm
o

[alwleln]r]x]u]1]o]
[~ s o] e[ [x] 1]
v ] N|M . H

SIEMENS

SIEMENS

0.000
0.000

500.000 000 mmimin  100%
=

0.000°
0.000°

o | v |1 v [N S
SIEMENS

©12.000
1100.000

50%
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Sinumerik Operate Multitouch Putzmodus / Wischmodus

 Bedienbereich Inbetriebnahme - Standardwert 30 sec. - min/max. Wert 10/60 sec.

SIEMENS

Maschinenkonfiguration

4| Maschinenachse Antrieb

Index Name Typ Nr. Bezeichner Tup Kanal

2 Y Linear CHAN1 Putzmodus
3 21 Linear CHAN1 fiir Panel
4 SP1 Spindel CHAN1
5 At Rotat. CHAN1 Change
language
6 C1 Spindel CHAN1
7 B1 Linear CHAN1
Reset
(po)
Kennuur?

System
daten

Frei verwendbar © Siemens AG 2019
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Anwahl Zusatzfunktionen tUber die Bedienoberflache - HMI

« Auswahl Handrad / Inkremente Uber Multitouch

19.06.19 My
SIEMENS 1358 M, | B
b

NC Extend/PROGRAMS_3AXIS/PROGRAMS_PROGRAM_GUIDE/Opener_programGuide

s
4 RESET MRD
Position [mm] 2TES ©
FRAESER_8 2 800000,
X 0.00000 T T L 100.00000| 1
Y 0.00000 —
2 400.00000 F 0400 e —
7 0.880° 0.008 mm/min 100% fur:-II: -
c 0.008° Gl - = o
I|]‘1ast|3r ! 160
_’I
1000
-
10000
> 0
E
# 20 0 Nullp. Werkz. Posi- Bear- Sch
% T.sM A éUeurkgt. i m:;sen U\- t?:rll A' b:i?;n ~ ck;;l]en >

Frei verwendbar © Siemens AG 2019
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Anwahl Zusatzfunktionen tUber die Bedienoberflache - HMI
 Auswahl JOG Achse uber HMI / Inkremente / Handrad

SIEMENS o E J06
Al a
Position [mm] M TE @
8 @ g.006800| .
0.00000 T - L 100.00000] 1 SO
YO 0.00000 -
2 - 40000000 F ::gg mm/min 1088°% FUT'“ _1”
A [ 0.008° : | funk] 18
c 0.000° S1 -~ B 1
Master ] 58% 160
0 a0 100, -5
1000
-
10000
_N
, (]
7 20 0 HNullp. Werkz. Posi- Bear- Sch
% TSM | o é Uel:kgt. i m:;sen U\. t?:rll A' b:i?;n . ck;;l]en >

Frei verwendbar © Siemens AG 2019
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Anwahl TEACH IN Uber die Bedienoberflache - HMI
« AUTO/MDA/JOG /REPOS /REF POINT /TEACH IN

— 190619 Il | D)
|M| SIEMENS 11:33 |M| TEAGHIN
n ] e, ' L] () e, ' L) D ' L) l ' He O 1 00 9 de 3
_ﬂ /// RESET MRD -
wyn QP!
UKSs Position [mm] < ILES
el ¥ 0.00000 T FRRESERS ©8.08000  rion
- 5 D1 L 100.60000 |
- Y 0.00000 %
2 400.00000 F oo |  —
IE a 0.008° 0.000 mm/min 1008% r
¢ 0.808° s 1 v 8 . REFOS
A\\ Master 0 5% I
0 a0 100, _'$_
NC Extend/PROGRAMS_3AXIS/PROGRAMS_PROGRAM_GUIDE/Opener_programGuide REEPOINT
\\ N1 CYCLESBB(1, “TISCH", 200008, 57,0, 6,9,0,6,0,0,, 0, 1, 160, 1) | |
CYCLES@AB(5, "0", 1A000A, 57,0,0,0,0,0,0,0,0,0, -1, 180, 1)1 D)
N2 6541I TERCHIH
»
N2 WORKPIECE(, ,, "BOX", 48,8, —28, —88, -15, 15, 75, -45) _
T="3D_PROBE"{
E 1 [
N6 g54 x3@y-15z2 f18B0AY
< T 5 T VAN N s
Programm- q Inbetrieh-
Parameter | Programm Manager Diagnose el

Frei verwendbar © Siemens AG 2019
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Il«\g,ev\uf\ty«foru'[a
Sinumerik Operate Multitouch PDF Viewer

 Verbesserter PDF Viewer mit Inhaltsverzeichnis
* Erweitertes Suchen - Markieren / Kopieren

'M' 82.05.19 |E =) =  SIEMENS SINUMERIK OPERATE
vl 12:41 ALUTO
- - 02.85.19} =
NC Extend/LR/SIN_LIF5_8918_en-US.pdf 1/178 SIS e — Y |ReRaT ' b | o
. . ] 5 :m ¥ end/PROGRA A H AX Prog cl Ax X ‘-, r‘
—a Ehltd mtakmg with 3... | : =3 H CYCLEBBA(0, “TISCH", 180000, 57, 0, 8, 6, 8, 0,0, 0,0, 8, -1, 100, 1)
(ImEn . (= g e B0 CYCLEBBB( )]
» 1 Basic information -+ HULLPUNKT ] s =
@S| . 2 General informati... il o9 | iy 1|
» 3 Important functio x - PROGRAMMLAUFZEIT . N3 UORKPIECE(, "C*,, "BOX", 112, 8, -58, B, -55, 55, 55, 55) E——
j » 4 Rerospace, struct... : L A 1 Ansicht
* 5 Engine and turbin... Zoom + P ) [ N4 MSG ("5 AXIS KAVITY")]
* 6 Complex free-for... ~ UERKZEUG ) H5 GoeY Formenbau-
|E| > 7 Difference 3, 3+2... ST = Uy, o e N6 Ti2 D1y ansicht
> B Reference section et 08 o | i‘u':‘r':f“' ! N7 1161
N Such ) B # oy - &8 min Hg S14500 rosy nm:'lr::rk‘r
JAN ehen » NC/PLC-VARIABLEN HENT . ) Ho TRAORI] ;
Manual N M10 CYCLES32(0.85, _TOP_SURFACE_SHOOTH_OH+_ORI_SEMIFIN,0.5)f Ueeres
Ansicht T ORIVKSY Prog. tffnen
N SINUMERIK (e s
P Markieren : 3 :':'""’:\E 9541
: z?ﬁ% H11 G1 X-5.945 Y-60.546 A3=0.021144 B3=0.341366 C3=0.939693 F2508Y
» ¢ I pitromca 3.~ N12 25.502 A3-B.821144 B3-0.341366 £3-0.9396931
N13 G1 20.502 A3-8.821144 B3-0.341366 C3-0.939693 F25001 Einstellungen
E] Milling with SINUMERIK = - H14 G1 X-5.743 Y-59.698 A3=0.621144 B3=0.241368 [3=9.939693 F500]
g N15 G1 X-5.691 Y-58.828 A3-8.0821144 B3-0.341366 C3-0.9396931
R i3 o) 5raxis simu ftancols) milling SINUMERIK H16 G1 X-5.792 ¥-57.063 A3=B.821144 B3=0.341366 C3-0.9306931 USRS
SchlieBen H17 G1 X-6.041 Y-57.127 A3=0.821144 B3=0.341366 C3=0.9396931
Milling with SINUMERIK o -
1 X-6.431 Y-58. 0. g, 0. 5
18 ©1 X0, 451 Y-S5 345 450021144 63-0.541305 (3-0. 9390951 ‘z
>
= Kontur nc| Diver- Simu- | nc
JE— AN 7 potven | . Frésen ginssen - Drehen| 2 ses Tation | =3 Anuahl

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate
Smart Operation

Sinumerik Operate Kamera Applikation

 Bedienbereich JOG / Automatik / MDA

SIEMENS

Ilz\gbv\uc\'y -for Uft

— 171248 I | =
(Ml| stemens ™| 2 M,
NC/UKS/1M182_CYCLEBBA/SUIVEL_DIRECT | e
9 | REseT MRD _7
uKS Position [mm] TTES TISCH @'
2 BOHRER_8.5  8.50000| s @
X 100.00000 T 4 DI L 10000000, L | 2
»» BOHRER 85
o Y 100.00000 | PR )
2 0.49725 Foooom g AlkE
Ty ~54.736° ' i/ min * | Funktionen Iy
c 225.098° S1 -~ =
N\ o, N
FANE IR jeE o 50 Bt YA\
NC/WKS/1M102_CYCLEBBB/SWIVEL_DIRECT
3\ N18@ CYCLESPA(1, "TISCH", 200000, 45, 0,0, , 8, 0, 0,0, 8,0, 1,, 1)1 hor- N
N181 CYCLES®G(1, "8", 206080, 57, 0, 8, 8, 8, 0, 8,0, 8,0, 1,, 1)1 lagetung oy
, |ne2 654 617y S ,
N183 UORKPIECE(, "C", , "BOX", 112, 8, -56, -89, 8, 8, 50, -50) ] Ishuert

1
EMMN105 T="FRAESER_12"{

N186 MBY
N1e7 Ssaoa M3

xc|  {iber-
== speich

Mit-
Gon zeichn.,

=| Prog.
=7 ko

W=l O

SIEMENS

Verbindungsfehler. Priifen Sie die Kamerakonfiguration/
Kamerakonnektivitat...

ne| (iber- NC

==| speich

Prog. | nc
=4 beeinf.

Verbindungsfehler. Priifen Sie die Kamerakonfiguration/
Kamerakonnektivitit...

Satz- Mit-
Gon zeichn.,

=]
2l

[of |E@ | 2

Kamera 1

Kamera 2

Kamera 1 +
Kamera 2

«

2uriick




SINUMERIK Operate

Smart Operation SIEMENS

Il«\?eb\uf\ly«foru'[e
Sinumerik Operate Kamera Applikation

« Side Screen - Kamera 1 und Kamera 2 - Widget

~ ISTUERT !

Maschinen-
raum
X 0.00000 Y 0.00000 2 @ 400.80000 C 0.800800 T KUGEL_DG6 D1 &
A

Uerbindungsfehler. Priifen Sie die

Iy 27.0319 I\ | =)
MES Pasttion [mml] |M| SIEMENS 12:19 IMI AUTO
X1 0.88000 —
Y1 0.68888 _a |
i |/ RESET MRD
==
» NULLPUNKT e =
» ALARME ‘1D 1 [
» NC/PLC-VARIABLEN 1 [S—
» AGHSLAST 1 % Drehansicht
~ WERKZEUG 1
v KUGEL_D6 N Halbschnitt
0 Linge 2
Geometrie 19?;3;39( s.saaaa A ;
Uerschleili on vorne
TOFF
liberlagerung \ .
» STANDZEIT ' Von hinten
» PROGRAMMLAURZEIT Vo ik
~ KAMERA 1 | on links
4
Von rechts
E]

Kamerakonfiguration/Kamerakonnektivitit...

0.00860 F 8.808/min 1008% 00:00:08 |  Zuriick

tiber-
== speich

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate
Smart Operation

Sinumerik Operate Kamera Applikation

 Bedienbereich Inbetriebnahme

SIEMENS

Ilz\gzv\ui\ly for Uft

17.12.18 > 08.62.18 -]
E SIEMENS 12:42 '\ ;%g E 9310 '\ ,%
_a 1 () d 1 ’j (" _a 1 () r) ("
Maschinenachse Antrieb Motor Kamera 1
Index HName Typ Nr. Bezeichner Tup Kanal " s .
ﬂ - ﬂ Kamera auswihlen Siemens Yanderbilt-CCMU3825 ~ i |3
1 X1 Linear CHAN1 1 Kameraname Siemens Vanderbilt-CCMLI3025 1
[ — [ —
j 2 1 Linear CHANA1 Softkeys j IP-Adresse 192.111.111.111 Port 554
3 21 Linear CHANT ZREasses Profil stream
. Test
| 4 SP1 Spindel CHAN1 7| Benutzername admin Kamera 1
P t (11X 1) "
A 5o Rotat. CHAN1 A assiwor Preview
6 C1 Spindel CHAN1 NX-Server Kamera 2
. inricht
AN 7 B Linear CHANT il A\ | Kameraauswdhlen  Siemens Vanderbilt-CCMU3025 ~
| S Simulation | S Keine
urloschen i s Siemens Vanderbilt-CCMLI3025
4 Kamera 4 IP-Adresse D-Link DCS-F4712 Port 954 Test
Profil D-Link DCS-F4714 Kamera 2
Axis M1845-LU
E] E Benutzername Andere Kamera nhbr?e(chen
= Passwort sso0e . v
= Preview
Aktuelle 2ugriffsstufe: Hersteller - oK
E | Masch. | Antriebs System . Optimie. E |
- (M daten ! NC . system Hrl daten 2P Test > -




SINUMERIK Operate SIEMENS
Smart Operation lngenuity for Life

Sinumerik Operate Kamera Applikation

 Bedienbereich Inbetriebnahme

1 08.02.18 E}
IMI 08:18 \ AUTO
Konfigurationsparameter NG
_a Um eine Kamera einzusetzen, stellen Sie folgende Parameter ein:
Eintrag Bedeutung -
e' Kamera auswahlen Kamera aus der Liste auswahlen: .
* Siemens Uanderbilt - CCMLJ3025 1 EI
. [
j s D-Link DCS - F4712 Aktuelles
s D-Link DCS - F4714 Thema
* Axis M1845 - LW Inhalts-
IE * Andere Kamera: Kamera Ihrer Wahl Verzeichnis
Kameraname Kameranamen eintragen. Stichwort-
& Sie kdnnen einen sprechenden Namen wahlen, der z. B. mit dem durch die Kamera iiberwachten Bereich zusammenhéngt. Uerzeichnis
IP-Adresse IP-Adresse der Kamera eintragen.
Die IP-Adresse muss statisch sein und im gleichen Subnetz wie das Gerit liegen. Suchen
\ Profil Streaming—Profil eintragen.
Port Portnummer eintragen (1 his 65536). Vollbild
Benutzername Benutzername fiir den 2ugriff auf die Kamera eingeben.
> Passwort Passwort fiir den 2ugriff auf die Kamera eingebhen. PerrEe
Das Passwort wird mit "*" verschlilsselt dargestellt. folgen
Siehe auch:
E Ubersicht
Aufruf
Hilfe
beenden




SINUMERIK Operate - Erganzungen SIEMENS
Smart Operation - Multitouch Applikationen - Display Manager Ingesity for life
Erweiterung Smart Operation - Multitouch L
Display Manager —

« SINUMERIK blackline plus panel = 22" mit Full HD
,horizontale - landscape “ Ausfuhrung

SIEMENS

SINUMERIK OPERATE = SIEMENS \TE
~ ISTUERT | ~ ACHSLAST ' 07631 IMI > ISTUERT » ACHSLAST rm: >
s Pusiion ] % = e » NULLPUNKT ALARME =
:: d/PROGRA AXIS/KA AXIS/Prog a | e d/PROGRA AXIS/PROGRA I0LD/MERCED is | e
» UERKZEUG 1| ~ PROGRAMMLAUFZEIT ‘
m‘:;:. RESET MRD — re— == RESET MRD =
¢ [ o NC Extend/PROGRAMS_5AXIS/KAVITY_5AXIS/Prog1_Kavity_5_Axis > NC/PLC-VARIABLEN = = B IFOEE
» NULLPUNKT ' KAMERA 1 -
~ ALARME ! i@ i|0
» UERKZEUG d E=—— =
> LEN Drehansicht ~ STANDZEIT Drehansicht
CUTTER_28
& n min
Halbschnitt i i ST rralLe) Halbschnitt
» PROGRAMMLAUFZEIT ' : ' Von vorne ‘ Von vor
» STANDZEIT ' j » KAMERA 2 '
Von hinten e ares __ SIEMENS Von hinten
1 libersicht "
T 2 Fingergesten I -
Von links i ’ Von links
Von rechts g Von rechts
= =
: i i e
| “E 5_‘ o -
X 0.60000Y  0.000802 279.60606C  0.00008T 12 D1 & nan X 8.00600Y  0.080802 400.80606C  0.00008T8 D1 &
A 0.00098 F 6.808/min 100% 008:00:98 | 2uriick — oy 100 = A 0.80008 F 8.808/min 180% 00:00:00 | 2uriick
> - e >
x| [ber- ncm Prog. | o/ Satz- = Prog. 2 x| [ber- ncm Prog. | nc| Satz- = Prog.
=2 speich | beeinf. | =l suchl. eichn. (SR == speich Eq veeint, | =H suchi S =7 Korr,
Frei verwendbar © Siemens AG 2019




SINUMERIK Operate - Erganzungen

: . o . IEMEN
Smart Operation - Multitouch Applikationen - Display Manager SIEMENS

Il«\g,ev\uf\ly«for&'fa
Erweiterung Smart Operation - Multitouch ¥/ opion
Display Manager —

« SINUMERIK blackline plus panel = 22" mit Full HD
,horizontale - landscape” Ausfuhrung

EEEEEEE SINUMERIK OPERATE = SIEMENS SINUMERIK OPERATE
~ ISTUERT | » ACHSLAST 17.12.18 lﬁl >) ~ ISTUERT i » ACHSLAST 07.03.19) IF =)
L ] |~ ALARME LT L ] » ALARME e
L el i 800 DIR | e = 4/PROGRA AXIS/Proc | e
» NULLPUNKT RESET MRD s, ;wtllu:nnnnum — RESET MRD =
~ UERKZEUG. NC/UKS/M182_CYCLEBBB/SUIVEL_DIRECT E i e NC Extend/PROGRAMS_5AXIS/KAVITY_SAXIS/Prog1_Kavity_5_xis
TR i [ ~ NULLPUNKT 1| o B
st e ] c ———— o b - c ;—
~ NC/PLC-Variablen « STANDZEIT Drehansicht
Variable ¥ Wer [ & CUTTER 28
AC_TIMER[1] ] ~ PROGRAMMLAUFZEIT o By 880 min
gt st Gosamt ¢y Eusls . o Halbschnitt
= == + HC/PLC-VARIABLEN 1 01 812 1:45 min
» KAMERA 1
Draufsicht Von vorne
* KAMERA 2
Y “:3;M 5 T Von hinten
SIEMENS
Ueitere.
v / Ansichten 5 58 & Von links
B0 //DEV_E
{/UHUX:
it B/ UINDOWS:
— =L / Von rechts
@ 3 Hersteller
7 HM-Daten
5 HE Extend
5 System CF-Card
X -122.4758Y 0000002  314.43278R 0.00088 T BOHRER_8.5 D1 b 4 ::-’."- X 0.00008 Y 0.868002  279.08000 C 068008 T 12 D1 «
C 000008 F 0.008/min 100% 00:00:00 | Beenden B A 0.60000 F 8.808/min 100% 08:00:08 |  Zuriick
> ook ] Giinen [l R >
e Uber- ncp Prog. | nc  Satz- =/ Prog = s Ober- ncl Prog. | nc|  Satz- = Prog.
=2 speich —=j beeinf. | =i suchl. =7 korr. 5 E‘él speich =4 beeinf. suchl. =7 korr.

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen SIEMENS
Smart Operation - Multitouch Applikationen - Display Manager Ingesity for life

Erweiterung Smart Operation - Multitouch ¥/ opion
Display Manager —

« SINUMERIK blackline plus panel = 22” mit Full HD ,horizontale - landscape® Ausfuhrung

SIEMENS SINUMERIK OPERATE

~ ISTWERT ‘| » ACHSLAST
ks Position [mm]
T » ALARME
~ PROGRAMMLAUFZEIT

Ml HC Extend/PROGRAMS_5AXIS/KAVITY_SAXIS/Prog1_Kavity_5_Axis

c 0.888°
~ NULLPUNKT
6500 grob fein

c
» UERKZEUG
> NC/PLC-VARIABLEN
> KAMERA 1

Host put_your_start_url_here not found /

Failed to load URL http://put_vour_start url_here/.

£
e

X 0.00008 Y 0.000002 | 279.00000C 8.00000 T 12
A 6.06000 F 0.808/min 108% 00:00:00

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen SIEMENS
Smart Operation - Multitouch Applikationen - Display Manager Ingesity for life

Erweiterung Smart Operation - Multitouch ¥/ opion

Display Manager —
« SINUMERIK blackline plus panel = 22” mit Full HD ,horizontale - landscape® Ausfuhrung

— SIEMENS SINUMERIK OPERATE
= O ™ uuz’m ~ ISTWERT 1|~ ACHSLAST
end/PROGRAMS_5AXI5/K XIS/Progi_Ka G- T1KS Position [mm] X1
4 RESET MRD R X1 9.86988 2
MKS Postion [mm] FTES o ¥ 9.0800 2
3 X1 0.00000 T2 21288899 | funklionen ;: 5““-“;‘333“ m
. & 1 L 211.88888 - SP1
Y1 0.00000 "1 Basis- o1
2 ~ HULLPUNKT |
21 500.00000 F 0.668 silze ~ ALARME
at 0.008° 0008 mmymin  108% o N grob en © & &
Zoien
3l 8.808° S1 - Bzt )\(r
. Mastor 8 58% ;
I W | M S |} Programm-—
T G T : ebenen 0
(CYGLEBBA (1, "TISCH", 268808, 57,6, 6,6, 6,8,6,8,6,8, 1,188, 1)1 £
CYCLES88 (5, "6", 188888, 57,6,8,6,8,6,8,8,8,8,-1, 188, 1)1 ~ WERKZEUG
6519 n 1
3 WORKPIECE(, "C", , "BOX", 112, 6, -68, , ~55, 55, 55, 55)1 ete | ] il Lange 2 a
& Geomerie 188.08080 12.08688
Verschieil 111.68088
N4 11S6 ("5 AXIS KAUITY")q N s
5 9By £ iiberlagerung ~ PROGRAMMLAUFZEN
n 5 Programm Rest Gesamt
«| lbar- BT ETAEIE ~ NG/PLG-UARIBLEN |
=R el il ol T L Variable F wert 8:66:080 £:06:600
Q| uw|E|[R|[T|[Y[u|t|o|lP| ]|
~ STANDZET
H|S|D|F|G|H|J|K|L|"|(|) 5, CGUTER2
[ 4:80 min
2 X|C | V| B[N | M | H * CUTTER_28 o)
NI / Y pan 145 min
2 Ba [5G aLr | s _ | = : |DEV ~ KAMERA1
7T]8]°9 ~ KAMERA2
+ | 4 5 | 6 |sax
= =
-(1]12]3
REEI RPN
L AN ] e
| . |




SINUMERIK Operate SIEMENS
Smart Operation lngenuity for Ufe

Sinumerik Operate Online Hilfe - Dokumentation

05.08.19

SIEMENS SINUMERIK ONE e

~ ISTWERT

MILL_SEMI_FINISH

Position [mm]
+ MX1 50,186 0.288
- M 11.198 -0.2884
- M2 232317 -0.239
0.000° -
» NULLPUNKT [ =i
Aktuelles Aktuelles
Thema 2 Thema
Inhalts-
Verzeichnis
Stichwort- Stichwort-
Verzeichnis Verzeichnis
» NCIPLGVARIABLEN Suchen Suchen
b ACHSLAST
~ WERKZEUG
o Linge . Verweis Verweis
Geometrie 100.000 8.000 folgen folgen
Verschleill N N
Verweis Verweis
» STANDZEIT Zuriick zuriick
~ PROGRAMMLAUFZEIT Hilfe Hilfe
Programm Rest Gesamt beenden beenden
| 0:00:00h 0:02:10h ‘ | | | | ‘ ‘ | | | | | | | | | ‘

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen
Bedienbereich Werkzeugverwaltung

WZV - Werkzeug - OEM-Daten als String

 Erlaubt Bezeichner Zeichenkette / Zeichenreihe bis maximal 31 Zeichen

v 27.83.19

Mlj|  S'EMENS ot | Qe

_a Werkzeugdaten OEM NC-Speicher | e

MT
Platz Tup Werkzeugname ST D My OEM 1

ol Pl

@ &% SCHAFT_DG 11 -

) & FRAESER_10 11 1 | [
& 12 1 1 | —

ﬁ U1 1 1Ball D8 Sortieren
U 22 11

A\\ U s 11 Filtern
U 23 11

\ U s 11 Suchen
o 121 11

QE s MILL4 1 1 Details
2 2 11 Einstel-

> vz 120 11 lungen
e 5 11
o 2 2 1

E] w4 FRAESER_12 11 Magazin-
L 20 2 1 anwahl

L) SCHLICHT_3 2 1

¥ BWF 11

Uerkz.- Uerkz.- Maga- Nullp.- Anwen. Setting-
m liste verschl. Eg zin o versch. variable P} daten >

Frei verwendbar © Siemens AG 2019
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lngenuity for tife



SINUMERIK Operate - Erganzungen
Bedienbereich Werkzeugverwaltung

WZV - Filtern nach Entladekennung

« Die Werkzeuge mit dem Status ,Entladekennung” konnen nicht mehr
angewahlt und eingewechselt werden

SIEMENS
lngenuity for tife

24.01.19 —» 24.61.19 =
M 16:22 l_.@ ;%g M 89:42 '\ ,%
_a Uerkzeugliste - Filter: mit Entladekennung, ... NC-Speicher| s~ |~ _a Bit-Editor e
MT 3 b ==
Platz Tup Werkzeugname ST D H Lénge? @
Pl. U 22562:31C_TOOL_CHANGE_ERROR_MODE = 202H
ﬂ J 3D_TASTER 1 1 A 106.00000 6.00000 & 7 ﬂ .
Filter 1 | @ Bit 0: Verzégerung von Alarmen bei Uerkzeug-Wechsel 1| @
- - J— |Bit 1: Handwerkzeuge zulissig | F—
nur erste Schneide anzeigen
_} _ _ - | [ Bit 2: Alarmverhalten bei T8-Dx / DA-DL
nur einsatzbereite Werkzeuge Bit 3: Start-Initsatz: ignoriere nicht einsatzfihiges Spindel-Werkzeug
lﬁ nur Werkzeuge mit Aktivkennung lﬁ Bit 4: Start-Initsatz: T@ bei nicht einsatzfahigem Spindel-Werkzeug
te Uerkz Bit 5: Reserviert
N HURUESPEITCLelkzeloe N Bit 6: Alarmverhalten Bit2 und Defaultkorrektur 1= 8
A nur Uerkzeuge mit Vorwarngrenze erreicht A Bit 7: Verzigerung von Rlarmen bis D-Anwahl
. . . Bit 8: Beriicksichtigung von "Magazinplatz gesperrt" bei Werkzeuganwahl
\ L et Ll i el e Ol ! \ v Bit 9: Uerkzeuge mit dem Status "zu entladen" von Anwahl ausschlieben
nur Werkzeuge mit Reststandzeit von 0.8 bis 8.0
[— v|nur Werkzeuge mit Entladekennung
4 v|nur Uerkzeuge mit Beladekennung 4
X X
E] Abbruch E] Abbruch
v alle Bits anzeigen v
oK oK




SINUMERIK Operate - Erganzungen SIEMENS
Bedienbereich Werkzeugverwaltung lngenuity for Life

WZV - Achsreihenfolge im WZ-Detailbild konfigurieren

* Im Werkzeug-Detailfenster ,Schneidendaten” der Sinumerik Werkzeugverwaltung gibt es eine neue
Konfigurationsmaglichkeit, mit dem die Reihenfolge der Achsen bei der Anzeige der Langen konfiguriert
werden kann. Die moglichen Werte sind ,XYZ*, ,XZY*, \YXZ*, ,YZX*, ,ZXY* und ,ZYX". Mit diesem Eintrag
kann die Anzeigereihenfolge der Achsen flr alle Werkzeugtypen individuell festgelegt werden.

M| SiEMENS 17158 l_'@ %g M| SiEMENS 1 l_@ n_u:o
erkzeugliste g 5 Werkzeugdetails erkzeugliste go] H(H g Werkzeugdetails
Werkzeugli V[ASTAt0aY Lerkzeugdetail | Werkzeugli (ST Y3Y L erkzeugdetail |
—a Platz PI;IIT Tup Werkzeugname ST D Lange X Radius Magazinplatz —a Platz II;IIT Typ Werkzeugname STD H LingeZ Lange Magezinnlatz
o L [ 9.00680) 3 ; o o 5 1 1 8110.60008 -
s 2 2 1 12.00000 8 SCHRUPPER i = & 2 2 1 0100.00008 L“I UK i =
2% FRAESER_12 11 12.06000 3 ® ST | E—— 25 FRAESER_12 1 1 #/100.80008 ST 1 ———
—) U 2 2 1 12.08000 8 Anzahl-D 1 D 1 _) U 20 2 1 0100.00008 B nzahl-D 1 D 1
L) SCHLICHT_3 2 1 16.00000 3 — U SCHLICHT 3 2 1 B100.82008 v —
|E| " UK 1 1 0.00000 6.h8880 A e;at:::g |E| % UK 11 0100.00006 0.00¢ e';at:rl:g
L O o | EE
N : N\ & FACEMILL6O 1 1 0100.60000
A &L, SCHEIBENFRAESER 11 10.00000 6 Uerkzeugtyp R A 4L, SCHEIBENFRAESER 1 1 8100.008800 Werkzeugtyp L2 Sehneiden-
U cop 11 68.00808 @ Linge 2 Lénge X U coD 11 8 0.po0ee Lange 2 Linge X
N ¥ DRILL_M3 11 3.00000 | Geometrie 0.00008 0.00000 ilberwach.— N ¥ DRILL_M3 1 1 0110.60000 Geometrie 100.00000 0.00000 iberwach.—
o ¥ FFFF 1.1 0.88000 | lyerschleif 0.00000 0.06000 daten o ¥ FrrF 11 @8 0.p0000 Verschleil 0.00000  0.80000 daten
N EZE”TR'ERER—W 11 10.00600 " Radius N V¥ ZENTRIERER_18 1 1 6100.06000 Z
SCHRUPPER 1 1 000008 0.86000 =
— NUTSAEGE 1 1 000000 9oaopn | Geometrie 9.00000 — SCHRUPPER 1.1 0 000000 8.80€ . . 0iric £.00060
] ' : Verschleib 0.00000 Interne ] i HUTSAEGE 1.1 8 088008 8.BBEyerschiei 8.00000 Interne
4 3D_PROBE 1.1 5.82283 Daten I 3D_PROBE 11 8280.27872 Daten
U 3D_TASTER 11 5.00000 Bezugsr!chtung 4 & Il 3D_TASTER 11 0 100.60006 &
Halter winkel 95.8 Zuriick Zuriick
Werkz.- Werkz.- Maga- | Nullp.- | Anwen. |Setting-
verschl. verschl. zin iuersch. Luariahle 50 daten >




SINUMERIK Operate - Erganzungen

Bedienbereich MDI / MDA

Erganzung Funktionalitat - MDI / MDA

» Einstellbare Schutzstufen MDA Programm schreiben

SIEMENS
lngenuity for tife

F Ul & E

>

v

- MDA Ncm  Prog.
= o B.-Spei[:h. =H beeinf.

(' MDA (S MDA

Laden

Speich.

T 0 Bk
— 21ks — |
< RESET MRD —a 4 RESET MRD
UKS Position [mml] 2 TES UKS Position [mm] I TES
CENTER_DRILL_18 2 10.00000| 3 > CENTER_DRILL_18 2 10.00000| 3
X 368.27484 T ¥ DI L ma.aaaaal_lzl 2] X 368.27434 T ¥ DI L ma.aaaaal_ril
Y 457 59117 »» CENTER_DRILL_18 — O Y 457 59117 »  CENTER_DRILL_18 —
Z 479.56643 F 0.000 Z 479.56643 F 0.000
. 0.000 mm/min 100% | _Alle G- Iy . 0.000 mm/min 100% | _ Alle G-
g Zg;ggo S1 - . Funktionen g 23;;30 S1 - . Funktionen
AFGST  wY2 Master 8 o oo A\\ OFGS7T Y2 Master 8 5 45
A [FINISHY . A [FINISHY -
Haq Uber- Haq Uber-
lagerung lagerung
L Zoom 4 l Zoom
Istwert Istwert

Prog.
=4 beeinf.

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen
Bedienbereich Programm Manager - Systemdaten

SIEMENS
lngenuity for tife

Archiv erstellen - Programme sichern mit Pfadangabe

« ,Namensvorschlag® bei Einzelprogrammen

« Verflugbar unter Programm Manager und Systemdaten

240119 —» 24.61.19 -
E 10:96 IE ;%g E 10:06 El %
Hame Typ Lange Datum Zeit N | e Hame Tup Lange Datum Zeit e
i =3 I | (3=
- B CYCLEB45 SPF 9181 24.01.19  087:30:58 - B CYCLEB45 SPF 9181 240119  07:30:58
ﬂ B KINEMATIK_DREHEN SPF 5438  24.081.19  87:30:58 7 ﬂ B KINEMATIK_DREHEN SPF 5438 2408119  07:30:58 .
~EL6 SPF 1276 240119  07:30:58 1 | [© ~EL6 SPF 1276 240119  07:30:58 1 | [
[ [
j Archivieren j Archiv erstellen : Hame
Vorschau-
lﬁ fenster lﬁ
N Suchen N Top | Archiv ARC (Lochstreifen) -
Name L6_SPF
\ Mehrfach- \
[F— aufspannung [F—
» Eigen- »
schaften
. X
RS E] Abbruch
v
HC/Herstellerzuklen Frei: 2.5 MB HC/Herstellerzuklen Frei: 2.5 MB oK
= Herst.-
=l 7uklen

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



W
W

2
—_}
&

4

A

J\

afl 0

SINUMERIK Operate - Erganzungen
Bedienbereich Diagnose - Alarme - Alarmprotokoll

Verbesserte Sortierung im Menu Diagnose

« Aufsteigend, Absteigend, Datum, Nummer

« Alarmliste - Meldungen - Alarmprotokoll

SIEMENS
lngenuity for tife

Datum ¥ HNummer Text
17.12.18

1458:07.809 | test!

Alarm- Meldun RPASHRIE i NCG/PLC
A\\‘ liste A OB =Ll protok. Y Variab.

Fern-
RCS diag.

26268 + @ Satz N2: Kollision der heiden Schutzhereiche TOOL und C_AXIS A\\
Meldungen )
1

\/13| Version

¥

-]
=
=
=]

ol B | 2

[ —
Aufsteigend

Absteigend

Datum

Nummer

«

2uriick

Kommen ¥  Gehen
17.12.18 17.12.18
13:57:44.292 13:59:31.534
17.12.18 17.12.18
13:16:09.904 13:16:24.271
17.12.18 17.12.18
13:16:09.902 13:16:24.271
17.12.18 17.12.18
13:16:09.902 13:16:24.271
17.12.18 17.12.18
13:16:09.901 13:16:24.271
17.12.18 17.12.18
13:16:09.901 13:16:24.271
17.12.18 17.12.18
13:16:09.901 13:16:24.271
17.12.18 17.12.18
13:15:27.804 13:15:40.708
17.12.18 17.12.18
L 113:15:27.802 13:15:48.708
£ 17.12.18 17.12.18

13:15:27.802 13:15:48.768
17.12.18 17.12.18
13:15:27.801 13:15:48.788

F Ul & E

-1/

A Alarm-

liste

Alarmprotokoll )

Nummer Text
8881 Es wurde(n) 7 Option{en) gesetzt, die nicht durch den License Key lizenziert sind

15186 4 Fehler in GUD-, Makro- oder INI-File i
12278  Satz 4 Makroname DESELECT bereits definiert

12278  Satz 3 Makroname FINISH bereits definiert

12278 Satz 2 Makroname SEMIFIN bereits definiert

12278 Satz 1 Makroname ROUGH bereits definiert

15188 Satz Fehler bei der Bearbeitung von Programm _N_MGUD_DEF als INI/DEF-File
15186 4 Fehler in GUD-, Makro- oder INI-File

12278 Satz 4 Makroname DESELECT bereits definiert

12278 Satz 3 Makroname FINISH bereits definiert

12278 Satz 2 Makroname SEMIFIN bereits definiert &
2uriick

A

171218
AN

[
=3
@

of [ED | D

Aufsteigend

Absteigend

Datum

NC/PLC @, Fern-

b/ Variab. RCS diag.

Meldun | Alarm-

gen protok. /i3 Version| >
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SINUMERIK Operate - Erganzungen SIEMENS
Schwenken - Technologie Frasen Ingremuity for Life

Schwenken - CYCLES8O00 V/ShopMil

\/programGUIDE
« Erweiterung beim Schwenken in JOG und Automatik

« Eingabefeld "Positionierrichtung" einblenden

M| SiEMENS 1705 E A M| SiEMENS 138 ) W
NC Extend/PROGRAMS_5AXIS/KAVITY _5AXIS/Prog1_Kavity_5_Axis Nl e NC Extend/UR/ILC Schwenken Ebene |
8§ |7 Reser MRD 7 L GI70%)
uKs Position [mm] 2 TES ¢ TISCH
12 @ 12.00000| = Freifahren 1-, 1 a
2] X 0.00000 T & DI L211.aaaaa_1 Lol 2 Schuenken ia _1 =
) Y 0.00000 » 12 ) Schuwenkebene neu
2 -211.00000 F 8.008 X0 2.00060
I « 0.000° 0.008 mm/min 100% Iy Yo 0.60000
¢ 0.008° S1 ~o < s 20 086000 ST
A\\ Master 1] 58% e A\\ Schwenkmodus achsweise werte
2 = i Nullebene Achsreihenfolge XY2
Schwenken Ebene " ¥ 0,000
.\ IS setzen ,\
Achsreihenfolge Xy2 Nullebene Y o.0e@ °
. X 0.000 © lischen [— 2 0.000 °
4 ¥ 0.000 ° 4 X1 0.86680
2 a.een ° ¥1 0.80000 "5utomatisch
- — Auswahl - E] 21 0.80000 +C abbruch
Positionierrichtung  automatisch & Auswahl -C ‘,
Uerkzeug automatisch 2uriick Positionierrichtung | automatisch | | {ipernehmen
+C
&l | 1] e [ P | =, e | L sovon] T e | Kt | e TR ] S|, | >

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen IEMEN
Schwenken - Technologie Frasen / Drehen > 'ugwuffyfo§&¥e

Schwenken - CYCLES00 - Grundwerte V/Shopwi

\/programGUIDE
* Erweiterung beim Schwenken in JOG und Automatik

* Reihenfolge der Achsen, um die gedreht wird. Nur bei Schwenkmodus achsweise.
Default X/Y/Z

— 16.05.19| Tapl — 16.85.19
M, | STEMENS i M, | JM, | SEMENS oy ) m
NC Extend/WR/1_NC_BENCH_IPO_3A_TS | NC Extend/PROGRAMS_3_2AXIS/.../ShopMill_3_2_Axis Schwenken Ebene | e
—a 4 RESET MRD CST —a ; TC TISCH
a uks Position [mm] 2 TES o & T MLL4 D1
& 8 < §.60000 [, Sl Freifahren 1., 1 .
X 000000 T v DI L 1o0.00000| 1 [ % Z Schwenken ja 1 [
) Y 0.00000 » 8 o Schwenkebene neu Uerkzeug
7 4100.00000 F 0.060 Z X0 0.06000 ausuihlen
Iy A T 0.060 mm/min 180% Iy & Y8 0.06000
C 0.008° G1 -~ ® o Y 20 0.60000
Grund- . Grund-
A\\ Master [ 50% | uerte A\\ 2 Schwenkmodus achsweise werte
0 50 100 ] q
Nullebene . Achsreihenfolge ZYX
\ Schwenken Ebene — _— setzen \ END 2 8 Xy2
i Nullebene Y 8 Xey
Freifahren %7 max léschen X 8. ¥YX2
> Schwenkebene neu Eﬁh’li’é"i.'%“u‘fﬁ' 0 > X1 0.68 Yex
)’ Schwenkmodus achsueise gedreht wird Vi 0.68 ZXY
A Achsreihenfolge ZYX ' 2YX X
El : e El 21 0.08 —
. B.BBB . & Auswahl +
— 2uriick Werkzeug A ilbernehmen
0 Hullp. Werkz. | T E | . Kontur Ne | Diver—
Werkst. J messen| WU tion El E' Edit L Bohren frasen = ses lation

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen IEMEN
Schwenken - Technologie Frasen / Drehen > ,uywu.-;y,cfwg

Schwenken in Automatik - CYCLES00 "VbrogramGUIDE

« Erweiterung beim Schwenken in Automatik - programGUIDE

« Abwahl CYCLES80O0 mit optionalem Freifahren

SIEMENS
? NC Extend/PROGRAMS_3_2AXIS/ .../ programGuide_3_2_axis Schuwenken Ebene
/

SIEMENS
? NC Extend/WR/pG_T Schwenken Ebene
/

TC
Freifahren

TC
Freifahren

X
Abbruch

v

{ibernehmen

X
Abbruch

v

ilbernehmen

0 Kontur

lation | = drehen | L L D lation | =

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen
Schwenken - Technologie Frasen

Schwenken - CYCLES8O0O - Neue Kinematikbilder

« Erweiterung - Neue Kinematikbilder - Animated Elements beim Schwenken in

JOG und Automatik

SIEMENS
lngenuity for tife

Kopf A90 B0
Kinematik

Kopf C90 - Kinematik
Werkzeugverlangerung

Kopf C90 - Kinematik
Winkelkopf

Tisch A90 Kopf B90
Kinematik

1
’

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



Schwenken - CYCLES8O0O - Neue Kinematikbilder

SINUMERIK Operate - Erganzungen
Schwenken - Technologie Frasen Bohrwerke / Drehen

SIEMENS

Erweiterung - Neue Kinematikbilder - Animated Elements Schwenken in

JOG und Automatik

Kopf C90 A90
Kinematik

Tisch A90 Kopf B90
Dreh Kinematik

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

Tisch C90 Kopf B90
Dreh Kinematik

Ihg,ehuf\ty for Ufa



SINUMERIK MDynamics Technologie - Erganzungen SIEMENS
Bedienbereich Programmierung Ingenuity for Ufe

Erweiterung CYCLES832 — High Speed Setting CYCLE ¥/ opion
far Top Surface

« Erweiterung um Funktionalitat Bearbeitung Feinschlichten / Prazision

* Neue Technology G-Code Gruppe DYNPREC

62.05.19 62.85.19
E 13:31 j el E 8852 j e
NC Extend/WR/pG High Speed Settings N | X e
_a Bearbeitung VIV _a 1
Top Abwahl CYCLE832(®@.085, _TOP_SURFACE_SHOOTH_ON+_ORI_PRECISION, 8.1}
Contour toleranc: v . ndq .
ﬂ Glittung v 1| @ ﬂ n3ey 1| [
[—— [ —
j Mehrachsprogral A j Rohteil
ORI-Toleranz vvv?
lﬁ lﬁ Schwenken
Ebene
Standard- Schwenken
A\\ werte A\\ Werkzeug
HighSpeed
v\ .\ Settings
[— [—
' ' [ulelalv v ol afe] 1] 7] ooram
a [j1 programm
s 55 us
] % A|Ss|D|FlG|H|J|K|lL|"|[C]|) 45 Aus CAD
Abbruch 2 il el i i . / ~ e 5 importieren
{ibernehmen ([ |ome| aur | s | e S
=, " n Kontur " M Diver- Simu- | Nc =, " Kontur " 4 Diver-
EJ; Edit L Bohren é Frasen friisen EE—P Drehen 8- - lation | = Anwahl | > E,I) Edit L Bohren frisen Et—? Drehen |§=:: 5

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK MDynamics Technologie - Erganzungen

Bedienbereich Programmierung

Erweiterung CYCLE832 — High Speed Setting CYCLE

far Top Surface

« Erweiterung um Funktionalitat Bearbeitung Feinschlichten / Prazision

* Anpassungszyklus CUST_832

SIEMENS
lngenuity for tife

\/Option

el

ool -T/ >

& Bohren é Frasen

=, it

frisen

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

Kontur T-.E.P[]rehen s

Diver-

Simu-
ses lation

DIR : .
DO_UPGRADE: Logic for compatibility if you upgrade software
i1

RETY
i1

; Top Surface or Advanced Surface(
+ | INIT: Initialization of Cycle832

M ErmF
s
—a Bearbeitung vYvY
Top Surface

il Konturtoleranz 0.80500 .

. . 1 | [
) Glttung o ———

Mehrachsprogramm ja Werkzeugorientierung
% ORI-Toleranz 0.188 °

Standard-
werte

X
Abbruch

= Anwahl

{ibernehmen

i1

+ | __HORM: Deselection of CycleB32

i1

; Top Surface

=/ TOP_SURFAGE: Only used with Top Surface

TOP_SURFACE_PRECISION: Finefinishing with Top Surface
1

TOP_SURFACE_FINISH: Finishing with Top Surface
1

TOP_SURFACE_SEMIFINISH: Semifinishing with Top Surface
1

TOP_SURFACE_ROUGH: Roughing with Top Surface

Ende Block

;1

1N - T/ R[auls (L=

B kit

23.04.19
15:03

il X

¥

-
=
=]
=]

=B |3 U
sl

Block
bilden

Suchen

Markieren

Kopieren

Einfiigen

Aus-
schneiden

I




SINUMERIK MDynamics Technologie - Erganzungen SIEMENS
Diverses - NCK - Programmierung Iingenuity for life

Funktionelle Anderungen - Funktionserweiterung
Neue Technology G-Code Gruppe - DYNPREC

Die Dynamik der Bahnachsen wird durch die Befehle der G-Gruppe 59 bestimmt. Durch Umschalten
der Einstellungen der Dynamikwerte kann das Schruppen eines Werkstlcks zeitoptimiert und
Schlichten beispielsweise oberflachenoptimiert werden.

Die Technologie-G-Code-Gruppe 59 wird Uber einen NC-Befehl oder den CYCLE832 aufgerufen

DYNNORM Index|
DYNPOS Index|
DYNROUGH Index|
DYNSEMIFIN Index
DYNFINISH Index|
DYNPREC Index|

0] - Dynamik - Technologie Standard

1] - Dynamik - Technologie Positionieren, Gewindeschneiden
2] - Dynamik - Technologie Einstellungen flr Schruppen

3]
4
5

- Dynamik - Technologie Einstellungen fur Vorschlichten

] - Dynamik - Technologie Einstellungen fur Schlichten
| - Dynamik - Technologie Einstellungen fur Feinschlichten / Prazision



SINUMERIK MDynamics Technologie - Erganzungen SIEMENS
Bedienbereich Programmierung lngenuity for Life

Erweiterung CYCLES832 — High Speed Setting CYCLE ¥/ opion

* Erweiterung um Funktion Standardwerte fiir DYNPREC und Orientierungstoleranz
aus Settingdaten

™, EH el IM RN |
| e |
_a Bearbeitung YTV —a Filters | M
Top nh:ahl 55423 $SCS_MILL_SUIVEL_RESET_SEQ_AXIS 5 50
@ Contour foleranc o il = @ 55441 $SCS_MILL_TOL_FACTOR_ROUGH 18 s0 il =
it o e — 55442 $SCS_MILL_TOL_FACTOR_SEMIFIN 18 so [ e—
) Mehrachsprogra Sas _ b 55443 $5CS_MILL_TOL_FACTOR_FINISH 10 50
ORI-Toleranz - 55444 $SCS_MILL_TOL_FACTOR_PRECISION 18 50
Iy [y (55446 $SCS_MILL_TOL_UALUE_ROUGH 8.1 mm 50
55447 $SCS_MILL_TOL_VALUE_SEMIFIN 0.85 mm 50
A Standard= A 55448 $SCS_MILL_TOL_VALUE_FINISH 8.01 mm 50
55449 $SCS_MILL_TOL_VALUE_PRECISION 8.085 mm s0
55451 $5CS_MILL_ORI_TOL_ROUGH 1° so || Suchen
N A 55452 $SCS_MILL_ORI_TOL_SEMIFIN 85° s0
oy iy 55453 $SCS_MILL_ORI_TOL_FINISH 0.3° 50
) , 55454 $SCS_MILL_ORI_TOL_PRECISION 8.1° s0
55460 $SCS_MILL_CONT_INITIAL_RAD_FIN 8 mm 50
| ™ P55481(8]  $SCS_DRILL_TAPPING_SET_GG12 8 s0 %
E1l Abbruch S N55481(1]  $SCS_DRILL_TAPPING_SET_GG12 ] 50 Abbruch
v 55482[8]  $SCS_DRILL_TAPPING_SET_GG21 8 s0 T
{lbernehmen _TI_JI-e-r-ériz-uerffl'.i-r-Sc_h_rl'iﬁpeTfE‘?E[EBQZ__(Hfg_rl-épeed Settings) - suchen

Anzeige-
MD

;'; Edit &Bohren éFrésen Kontur Et-?Drehen [ Diver- e | =, Anwahl | >

ses lation

Allgemeine
SD

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK MDynamics Technologie - Ergadnzungen

Diverses - NCK - Programmierung

Funktionelle Anderungen - Funktionserweiterung
Programmierbefehl ftir GO Toleranz - CTOLGO und OTOLGO

«  CTOLGO fur die Konturtoleranz mit GO
*  OTOLGO far die Orientierungstoleranz mit GO

SIEMENS
lngenuity for tife

p—
M| SiEMENS e M, M| SiEMENS
n | NC Extend/WR/1_NG_BENCH_IPO_3A_TS
—a (&) unterbrachen MRD CST,/\Halt: Ma/M1 aktiv —a  RESET
UKS ¥ Position [mm] Restweg ™, T,FS G-Funktionen
el X 0.00000 0.00000 T ° | 80000 s g @ iz 17N
j Y @.00000 0.0000@ » 8 G- j 3 19: BNAT
7 460.00000 0.00000 F 0.000 Funlftlonen 4:FIFOGTRL 20: ENAT
. . g 7 Hilfs- 5: 21: SOFT
|E| a 0.008° 0.008 0.000 mm/min 100% A Kfionen |E|
p 2.088° 2008 G1 - o B 6:G17 22: CUT2DF
A\\ Master @ 5% A\\ f-640 23:COOF
0 50 100 8: GHel 24: FFLUON
9; 25: ORIUKS
A | 10: 664 26:RMI
e 11 27: ORIC
12: G601 28: UALIMON
» 1136710 29: DIAMOF
el 14:G90 38: COMPOF
EMMY 15:G94 31:G818
16: CFIN 32:G820
[HhiG508
nc| fiiber-
== speich

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

33: FTOCOF
34: 0SOF

35: SPOF

36: PDELAYON
37:FNORM
38: SPIF1

39: CPRECOF
40: CUTCONOF
41:LFOF

42: TCORBS
43:G148

44: G340

45: UPATH

46: LFTXT

47: G298

48: G462

T-8

Nc@m  Prog.
=4 beeinf.

Satz- Mit-
suchl.

NC

16.85.18) Ta Al
10:09 |M|

n
5%
g
o

49:CP
58: ORIEULER

CTOL:
OTOL:

0.00600
8.000

]
B (@ |2

51: ORIAXES
52: PAROT

CTOLGA:
0TOoLG#S:

8.50800
1.608

53: TOROTOF
54: ORIROTA

55: RTLION
56: TOWUWES

57: FENDNORM
58: RELIEVEOF

59: DYNNORM
60: UALCSA

61: ORISOF
62:

63:
64: GFRAME®

F=6.608 S1=0

o zeichn. | =~ korr.

«

2uriick

§| Prog. >




SINUMERIK Operate — Erganzungen SIEMENS
Diverses - NCK - Programmierung Iingenuity for life

Funktionelle Anderungen - Funktionserweiterung ¥/ Option

3D-Werkzeugradiuskorrektur WRK - CUT3D

Neuer Programmierbefehl TOFFLR - programmierbare Werkzeugoffset

Lange / Radius und Eckenradius

— 02.05.19 >) ~ ISTUERT ! ™| =)
|M| 14:43 j ALTO WKS Position [mm] Restweg |M' AUTO
NC Extend/3D_LIRK_intern/CUT3DFD_3Axis XNy | & ey = NG Extend/3D_LIRK_intern/CUT3DFD_3fxis | e
_a N1 G617 G48 G9OY H e, Ut [ unterbrochen MRD|/\Halt: NC - Stap aktiv
N2 T="Bull D16_R2"y >BNULLPUHK[}MBO B-BBB| uks £ Position [mm] Restweg % T.ES
1 e i 3| [ | X 08.10355  0.01275 TluLbeRe  chetsmmn 5 | g
[ | : [
s 631 — promcwmme |y 0.00000  0.00000 - suvir o
) N6 TOFFLR=-8.11 Ansicht » ACHSLAST ' . ’ Funktionen
:N7 TOFFL=-8.11 S——— + UERKZEUG - 2 -4.37316 0.00736 F 0.000 _ it
IFl: vs ToFFR--0.1 O naieht ) Bul 016 R2 A 2.000° 0.688 5000800 mm/min _100%| . et
> : ansicht " o . L - - . funktionen
N7 CYCLES32(@.8@5, _TOP_SURFAGE_SMOOTH_ON+_PRECISION, 1) Neu amelde 1N w000 c 0.008 assse  S1 - 5000 (/v
A\\ Ng R2=5000 nummerier. gg;chhIelﬂ -0.18808 -6.18888 Master 15061 o 5“1?.’] sitze
o 0 50 00;
e ] Weiteres el NG Extend/3D_WRK_intern/GUT3DFD_3Axi Zeiten /
i@ R4=35000 | Prog. bff ~ STANDZEIT ' SRR AT = Zihl
N ; e CUTTER_ 28 A 137 G1 X92.4189 2-7.6599 A5—-0.5000000 B5-0.00PA06D C5-0.8660254 ===
N1l GO X-11.8000 YP.0000 274.00081 & oo Programm-
Ny b o X98.1163 2-4.3658 A5--0.5000080 B5-0.9000088 C5-0.3660254 | e
60 X-11.0000 Y0.0000 2-26.80801 e rtsmin & G1 X103.8218 2-1.8718 AS--0.500P000 B5-0.0000A00 C5-.8668254 |
641 CUTADFDY Einstellungen G1 X104.1084 2-8.9148 A5=-8.4641658 B5-0.8000880 (5-0.8857483 |
G1 X-10.2235 2-25.8978 A5-0.00P0000 B5-0.000A0RA C5-1.0000008 F=R2 Sehlich il T CRES @0l SGEL (Ot R BE 50 (B £ 2ERERE Istwerte
61 X-9.5800 2-25.5981 N5-9.0006668 B3-D. 0BAR00S Co1.0808688 | chliefen G1 X104.6999 2-B.6343 A5=-9.3992299 B5-0.8000860 (5-0.9207178 | MKS
G1 X-8.8787 2-25.1213 A5=0.0060AE0 B5-0.0A60EE0 C5=1.0000008 | E AU L LBILZ A G1 X185.0838 2-0.5128 A5=-0.3522500 B5=8.0AURERA C5=0.9359859 |
G1 %-B. 4919 7-24.5008 N5-6.0BGEARS B5-0. GBOBE0R Li-1. GBGE0RE | £ Proganm s Giesamt G1 X105.3123 2-8.4938 A5--9.3136817 B5-0.8000880 (5-0.9495282 |
B:88:88h B:88:13h
Kontur 1 nc| Diver- Simu- | nc| Abar- x| iiber-
frasen ;b Drehen | = ses lation | =% beiten > —I=I speich o zeichn. | =7 korr.




Technologie Allgemein Step1-We“f;’,:,‘ 6_'13 SIEMENS
Automatikmode - Einzelsatz Erweiterung geplan lngenuity for ife

Einzelsatz Erweiterung ¥/ Optor
« Zusatzlicher Einzelsatztyp mit Anhalten und NC-Start

nur an bestimmten und/oder vom Anwender festlegbaren ,Arten” von Satzenden
« Beispiele: GO- Nicht-GO, Hilfsfunktion M.* und eventuell mehr

16.05.19) Fpal | ] 166518 It | =
M S'EMENS eg M, ;%g iM| S'EMENS M %
NC Extend/WR/1_NG_BENCH_IPO_3A_TS INe NC Extend/WR/1_NC_BENCH_IPO_3A_TS 2N
—a < RESET MRD CST —a 4 RESET MRD CST
J ks M Position [mm] TTES J ks Position [mm] FITES
S 8 < g.00000| . S 8 @ g.00000|
X 0.00000 T3 D1 L 1e0.00000| 1 | O X 0.00000 T3 D1 L 100.00000| 1 | O
» 8 » 8
o Y 0.00000 o Y 0.00000 llgemen
Z 400.00000 F 0.000 _ Vi 400.00000 F 0.000 _
|E| a 0.008° 0.000 mm/min 100% |E| a 0.008° 0.008 mm/min 100%
C 0.000° G1 - = C 8.898° Gl - R
A\\ Master B 50% A\\ Master 8 58%
1] a0 100, . - 1] 50 100, % .
NG Extend/WR/1_NC_BENCH_IPO_3A_TS Programmbeeinflussung Kunfll_lg;:;mrt. NC Extend/UR/1_NC_BENCH_IPO_3A_TS Konfigurierter Halt Kunfll_?;;mrt.
'\ ; TRAFOOFY [ oRy Probelaufuorschub '\ ; TRAFOOFY Mm {ibergang GO - GB
gfxByazaY [RGB reduzierter Eilgang gBx0yazaY [] (ibergang GO - G1
, N2 G1 G91 GB64 FSOOO0O =180 m3 Y [ M1 programmierter Halt 1 N N2 G1 G91 G64 FS00B0 =100 m3 1 Ubergang G1 -G8
CYCLES32(@.@1, _TOP_SURFACE_SHOOTH_OH+_FINISH, 1) [_IDRF Handrad-Verschiebung CYCLE832(@.01, _TOP_SURFACE_SHOOTH_ON+_FINISH, 1} ]
STARTFIFOY [_ISKP Ausblendsatz STARTFIFOY O
e $AC_TIMER[1]=81 /MRD Messergebnis anzeigen EJ $AC_TIMER[1]=01 ]
N4 X0.001 Y9.001 20.0011 v CST Konfigurierter Halt & N4 X0.001 Y@.001 20.0017 1 &
N4 X6.001 Y.001 20.6011 SB1: Einzelsatz grob 2uriick N4 Xo.001 Y0.001 20.0011 0 Juriick
x| [ber- x| [ber-
== speich == speich

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



Technologie Allgemein

Intelligente Last - ILC und Dynamikanpassung - IDC

Bedienbereich - Programmierung

« CYCLE782 zur Ermittlung der Beladung im Programm - nur fur ILC

SIEMENS
lngenuity for tife

\/Option
\/programGUIDE

\/ShopMiII

« Zyklen Unterstutzung “An Beladung anpassen” unter Diverses - Rundachsen

F Ul & E

T/

A 0 JEl

L Bohren é Frasen

=, it

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

Messergebnishild

Anzeigemodus

Diver-

= ses

02.05.19

09:56/ j HEEP()INT
NC Extend/WR/pG An Beladung anpassen N | e
Achse C
Achsdynamik anpassen
G thelad ittell .
esamtbeladung ermitteln i 1=

ermitteln
[——
vorgeben

Abbruch

Simu- | Nc
lation | =3 Anwahl >

«

{ibernehmen

02.05.19

A EDEINENE

11:00 3 e
1 = Bls
CYCLE782(11111,X,8)1
n@y :
38y 1 | @
[ —
An Beladung
anpassen
Q|U|E|H|T|Y|U|I|D|P|[|] 718
als[olrlalnlale[t[-[ ][5
2 BIN|M[,|;|* / 2| 3|,
LN -2 45
_EJ) Edit Lsohren [ Diver-




Technologie Allgemein SIEMENS
Intelligente Last - ILC und Dynamikanpassung - IDC lngenuity for ife

Bedienbereich - Programmierung ¥/ opiior

\/programGUIDE

« CYCLE782 zur Ermittlung der Beladung im Programm - nur fur ILC V/Shopil

« “An Beladung anpassen” unter Diverses - Linearachsen - Spindel

2 ANEEIENE

afl 0

Bl SIEMENS Ay
NC Extend/WR/pG An Beladung anpassen NG Extend/WR/pG_ILC An Beladung anpassen
Achse X Achse SP1
Achsdynamik anpassen _a Achsdynamik anpassen
Gesamtheladung vorgeben i o] Gesamtheladung ermitteln .
Masse B kg e Messergebnishild ein 1 (o]
ﬂ Anzeigemodus NC-Start
letztes Erg.
einfiigen ﬁ
A
Abbruch J\ Abbruch
LV L
Ubernehmen Ubernehmen
. - » . .
= . m Kontur " [ Diver- Simu- | nc = . m Kontur " [ Diver- Simu- | nc
EJ) Edit LBohren é-JFrasen friisen EE—PDrehen 11 [ lation | = Anwahl | > E,I) Edit LBohren A-JFrasen frisen EE-PDrehen BH  ceg lation | = Anwahl | >

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



Technologie Allgemein

Intelligente Lastanpassung - Intelligent Load Control - ILC

Bedienbereich - Inbetriebnahme

« Beladungsabhéangige adaptive Reglereinstellungen

« Adaptionseinstellungen unter IBN - NC - > Adaptionen

SIEMENS
lngenuity for tife

\/Option

F Ul & E

T/

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

SIEMENS PR e | MLL_SEML_FINISH A %
B | [LLAT]
Adaptionen - Adaption eingeben N | e Adaptionen - Ubersicht e
Modus 1 - Permanent ein - _a Modus Eingangs-  Eingangs- Eingangs- Ausgangs-  Ausgangs- Ausgangs-
Sippre dise AXE-C1 - achse griBe wert achse grife wert [%]
. .. —— - ' A 5.000000 . Beschleunigung 160.8
Eingangsgriibe Tréigheit ilra (2 AXB:C1 Tragheit [kom?] 10.000000 AXE:C1 {DYNFINISH) 1088 || i | [o
Ausgangsachse AX6:C1 gl 15.000000 100.0 | |
Ausgangsgrile Beschleunigung (DYNFINISH) - j 20.000000 1680.8
Anzahl Tabellenpunkte 5 23333333 Beschleuni }ggg L
: 5 z 2 AXB:C1 Trigheit [kgm?] y AXB:C1 esch eungung y -
Emga{lkgs . ﬂusgz;l}g]s |E| 30.000000 (DYNROUGH) 100.8 findern
wert [kam?] wert [% ' I 0.000000 ) Beschleunigung 100.8
1. 0.000000 1008 ¢ B Tragheit [kgm?] 30.000000 7XEC1 {DYNSEMIFIN) 100.8 :
2 0.6BARB8 1088 N Fitter
3 0.000000 100.8
4 0.000000 100.8
5  0.800600 100.0 N
| Diagnose
»
x "
Abbruch El T
\'4
RAdaptionen ~ Adaptionen >




Technologie Allgemein

Intelligente Lastanpassung - Intelligent Load Control - ILC

Bedienbereich - Inbetriebnahme

* Modus 1 - Permanent ein - Modus 2 - Temporar ein

- Eingangsachse - Linear, Rundachsen, Spindeln

- Eingangsgrofle - Tragheit

- Ausgangsgrol3e - Beschleunigung, Ruck, KV Faktor Lagereglerverstarkung,
Momentvorsteuerung, Antriebsadaptionsfaktor 1- 4

02.05.19
1411 ﬁ%
Adaptionen - Adaption eingeben N

Lry
M,
—a Modus 2 - Temporér ein v
Eingangsachse AX1:X1 v
ﬂ EingangsgriBe Tragheit v i gl
Ausgangsachse AX1:X1 ¥ | —
j Ausgangsgribe Beschleunigung {DYNNORM) A
Anzahl Tabellenpunkte Bgsch:ﬁunig_ung (?;cngg;l)
eschleunigung
E' Lr:a';ll:tte [kam?] Ez;IILF:auE“/] Beschleunigung (DYNROUGH)
1 F BBQBBUB 185 8 Beschleunigung (DYNSEMIFIN)
Q\ - - Beschleunigung (DYNFINISH)
/N 2 oooeses 1008 Beschleunigung (DYNPREC)
Ruck (DYNNORM)
Ruck (DYNPOS)
q\ Ruck (DYNROUGH)
| Ruck (DYNSEMIFIN)
>
X
E] Abbruch
~

e Adaptionen

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

SIEMENS
lngenuity for tife

\/Option

02.65.19
14:13
Adaptionen - Adaption eingeben

Lry
M,
= || e
—a Modus 2 - Temporér ein v
Eingangsachse AX1:X1 v
ﬂ EingangsgriBe Tragheit v i gl
Ausgangsachse AX1:X1 ¥ | —
j Ausgangsgribe Beschleunigung (DYNNORM) A
Anzahl Tabellenpunkte Ruck (DYNROUGH)
Fingangs-  Ausgangs- Ruck (DYNSEMIFIN)
El 2 o Ruck (DYNFINISH)
wert [kam?]  wert [%]
Ruck (DYNPREC)
1 0.800008 100.8 KVU—=Fakt
N 2 0.080008 100.0 el
A g . Momentenvorsteuerung
Antriebsadaptionsfaktor 1
Antriebsadaptionsfaktor 2
J\ Antriebsadaptionsfaktor 3
| Antriebsadaptionsfaktor 4
>
X
E] Abbruch
~

[
S
D

Adaptionen




Technologie Allgemein SIEMENS
Intelligente Lastanpassung - Intelligent Load Control - ILC lngenuity for Life
Bedienbereich - Inbetriebnahme v opton
« Die Funktion "Intelligente Lastanpassung" passt die Dynamik- und Regelungsparameter

an den aktuellen Wert des Tragheitsmoments oder der Masse der Achse an.
Adaptionen werden mit Hilfe von CYCLE782 ein- und ausgeschaltet.

« Folgende Dynamik- und Regelungsparameter kbnnen je nach Eingangsgrof3e adaptiert werden:
Beschleunigung - Ruck ftr Dynamische G-Code Gruppen:
DYNNORM, DYNPOS, DYNROUGH, DYSEMIFIN, DYNFINISH,DYNPREC
Lagereglerverstarkung, Momentenvorsteuerung, Antriebsfaktor 1-4

« Der Zyklus aktiviert bzw. deaktiviert die Adaptionstransformationen intern tber die neuen Sprachbefehle
CADAPTON / CADAPTOF

« Als Eingangsgrofe fur Adaptionen wird die von der Beladung abhéngige Tragheit der Achse verwendet.
Die Eingangsgrof3e einer Adaption wird festgelegt Gber das Maschinendatum:
MD16502 SMN_CADAPT _INPUT

« Ausgangsgrol3e einer Adaption. Die Auswahl der Ausgangsgrof3e erfolgt tiber das Maschinendatum:
MD16503 $MN_CADAPT_OUTPUT



Technologie Allgemein

Intelligente Dynamikanpassung - Intelligent Dynamic Control

- IDC

Bedienbereich - Inbetriebnahme

* Modus 1 - Permanent ein - Modus 2 - Temporar ein

- Eingangsachse - Linear, Rundachsen, Spindeln

- Eingangsgrofde - Position, Geschwindigkeit, Drehzahl
- Ausgangsgrol3e - KV Faktor Lagereglerverstarkung, Momentvorsteuerung,

Antriebsadaptionsfaktor 1- 4

02.65.19
16:19
Adaptionen - Adaption eingeben

Lry
M,
—a Modus [ 2 - Temporér ein
Eingangsachse | AX1:X1
ﬂ EingangsgriBe Geschwindigkeit
Ausgangsachse Lréiq:!eit
Ausgangsgrdfbe osition__
Geschwindigkeit
j fAnzahl Tabellenpunkte L uesenuincigrelt
El Input Output
value [mm/min] value [%]
0.000 100.0
N 2 20.000 100.
[—
>
El

e Adaptionen

[
S
D

] | D
[of | |

X
Abbruch

v

{ibernehmen

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

SIEMENS
lngenuity for tife

\/Option

Modus
Eingangsachse
EingangsgriBe
Ausgangsachse
Ausgangsgrdfbe
Anzahl Tabellenpunkte

F s | & E

02.65.19
16:19
Adaptionen - Adaption eingeben

Eingangs-  Ausgangs-
wert [Imml  wert [%]

1 0.88088 100.0 . .
Antriebsadaptionsfaktor 3
A\\ 2 10.06000 100.0 Antriebsadaptionsfaktor 4
[—
>
X
E] Abbruch
\'4

[
S
D

2 - Temporér ein
AX1:X1
Position
AX1:X1
KV-Faktor
KV-Faktor

] | D
[of | |

ff 4] 4| 4] «

Momentenvorsteuerung
Antriebsadaptionsfaktor 1
Antriebsadaptionsfaktor 2

Adaptionen

{ibernehmen




Technologie Allgemein SIEMENS

Intelligente Dynamikanpassung - Intelligent Dynamic Control lngenuity for ife
- IDC
Bedienbereich - Inbetriebnahme ¥ opiion

» Die Funktion "Intelligente Dynamikanpassung - Intelligent Dynamic Control - IDC"
passt zusatzlich zu der Tragheit (Option Intelligente Lastanpassung - Intelligent Load Control - ILC)
noch Positions- oder Geschwindigkeitsabhangig die Dynamik- und Regelungsparameter der Achse an.
Adaptionen werden mit Hilfe von CYCLE782 ein- und ausgeschaltet.

« Folgende Dynamik- und Regelungsparameter kbnnen adaptiert werden:
KV Faktor Lagereglerverstarkung. Momentenvorsteuerung, Antriebsfaktor 1-4

« Der Zyklus aktiviert bzw. deaktiviert die Adaptionstransformationen intern Gber die neuen
Sprachbefehle CADAPTON / CADAPTOF

« Als Eingangsgrofe flr Adaptionen wird die von der Beladung abhéngige Tragheit der Achse verwendet.
Die Eingangsgrof3e einer Adaption wird festgelegt Gber das Maschinendatum:
MD16502 SMN_CADAPT _INPUT

« Ausgangsgrol3e einer Adaption. Die Auswahl der Ausgangsgrof3e erfolgt tiber das Maschinendatum:
MD16503 $MN_CADAPT_OUTPUT



Technologie Allgemein

Intelligente Last und Dynamikanpassung - ILC - IDC

Bedienbereich - Programmierung - IBN

* Unterstltzung fur ,Messergebnisanzeige® im CYCLE782

* Anzeige aktueller aktiver Werte unter IBN - NC - Adaption - Diagnose

,<Adaption - aktuell wirksame Werte"

SIEMENS
lngenuity for tife

\/Option

N32 X0.0 Ye.ay
EJ N33 GB X-181.85357 Y-73.369205 21.4470927
| Ende Block
|- GEOMETRY

i M| >
—= L—1 | AUTO
NC Extend/PROGRAMS_3AXIS/PROGRAMS_MOLD/MERCEDES_NEL/2_F_Semifinish |
—a (&) unterbrachen MRD,/\Halt: M/M1 aktiv
MKS Position [mm] Restweg ™ TFS
2 X1 300.00000 0.00000 T ¢ i o
-5 " 250.00000 0.00000 » 8
21 400000 ( Messergebnis J 000 _
I A 0.0 000008 mm/min
3 Rundachse: C ’000
A HFG54 GG .
NC Extend/PROGRAMS_3AXIS/PROGRH Beladung: 0.008000 kg-m>
N9
[y  CYCLE782(31011,C, 1)1
, | N26 CYCLES32(0.82, SEMIFIN,1)]
H38 MSG("MILL_SEMI_FINISH")Y

o
M,
_a Modus Eingangs—
achse
ﬂ 1 AX1:X1
2 AX1:X1
j 2 AX1:X1
Iy |1 AXB:CT
A\\ 2 AX6:C1
2 AX6:C1
[—
»
E]

N

02.05.19
10:23

Adaptionen - Ubersicht

Geschwindigkeit [mm/

Drehzahl [U/min]

Adaptionen

findern

Filter

Diagnose

Léschen




Technologie Allgemein

Intelligente Last und Dynamikanpassung - ILC - IDC

Bedienbereich - Inbetriebnahme

« CUST 782 zur Adaption des Zyklus CYCLE782 zur Ermittlung der Beladung

SIEMENS
lngenuity for tife

\/Option

MILL_SEMI_FINISH

M,
DIR 82.SP
_a ROC CUST_782(INT _MODE, AXIS S_TESTAXIS)Y

; VERSION: ©4.91.00.80 ;DATE: 2018-11-291
ﬂ ; CHANGE : ©84.91.00.868.001 ; DATE: 2018-88-289
-}
&

; Nachine Hanufacturer Cycle for CYCLE782

; 1
; CAUTION: §

; It is possible that one mode is called several times in succession.q
; The machine manufacturer must therefore make sure that the repeated §
; call of an already set state does not lead to a false response atf
A\\ : the machine.{
; 1

\ ; PARAMETER: §

i1

[—

; _MODE : Mode: |
» ; 1 = Gall at the beginning of CYCLE782Y
i1
; 18 = Move to start positiony
11 = Traveling movements for determination of the loadf
12 = Traveling movements for determination of the frictiony

Move to end positiony

¥

-]
=
=
=]

_.mju
[of | Bl |

MILL_SEMI_FINISH

;1

:DO_UPGRHDE: Logic for compatibility if you upgrade software
i1

o
M,
i3
[E— [ cASE _MODE OF ...
j : 1'[
Block - B :DO_UPGRHDE: Logic for compatibility if you upgrade software
bilden G| 1
N + | _._M1: Call at the beginning of CYCLE782
Suchen A\\ 1
:_M1B: Move to start position
Markieren \ .
. :_I"I11: Traveling movements for determination of the load
Kopieren — X
. » [ _M12: Traveling movements for determination of the friction
Einfiigen 0
Aus- ] + = _M19: Move to end position
schneiden B
£, :_MQB: Call at the end of GYCLE782
= -1

B kit

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

2=
e
i @
[

Block -
bilden

Sut:henk

Markieren

Kopieren

Einfiigen

Aus-
schneiden

»
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SINUMERIK Operate - Erganzungen

Bedienbereich Programmierung - Technologiezyklen SIEMENS

Il«\?eb\uf\ly«foru'[e
Erweiterung - Satzsuchlauf im programGUIDE :;Shopw"

« Satzsuchlauf auf Bohrmuster im programGUIDE

« Satzsuchlauf auf Unterbrechungsstelle

17.12.18| Tppl |
U S'EMENS 1138 M, p%g
NC/LIKS/M182_CYCLEBBB/SUIVEL_DIRECT N
—a 4 RESET MRD
a MKS Position [mm] T TES TISCH ﬁ'
& FRAESER_12 2 12.10000|
X1 1.45804 T % D1 L 1a0.00000_ L | =2
5 Y1 ~28.08310 n Favesen
21 323.53616 F 0.000
@ al iI iiio 0.008 mm/min 100%
N\ o,
A 3654 w2 0 5311;0
a NG/WKS/M182_CYCLES0D
Nii4 GO X0 Y8y
N der Startbohrung: 1
H115 CYGLEBB@(L, "TIS( o o o oonrind 1|
, |16 roALL CYCLES3(50,8,2,,10,,5.90,0.7,0.5,99,0,0,1.2,1.4,0.6, 1.6, 10,1, 12211111)§
1
o |CYCLEBA2( 111111111, 111111111, 8, 8, 100, 160, , ., ,,......... 8.0, 1)1 %
EJ Abbruch
N117 CYCLESGA(1, "TISCH", 209600, 57,0, 6, 8, 0,0,0,0,0,0,1,, 1)1 <
H118 CYCLESGA(1, "8", 208000, 57,9,0,0,0,0,0,0,0,0,1,, 1){ oK

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen

Bedienbereich Programmierung - Technologiezyklen

Erweiterung - Technologie Frasen

SIEMENS

Il«\gf»\uf\ly for Ufe

\/programGUIDE

Kontur Frasen - Kontur - Tasche/Tasche Restmaterial - Zapfen/Zapfen Restm. - CYCLEG3

Automatischer Name fir das zu generierende Programm
Vereinfachtes Handling von Programmnamen und Programmablage. Bei Programmierung Kontur frdsen - Eingabe komplett und einfach -
muss jetzt kein Name mehr fiir das generierte Programm mehr eingegeben werden. Der Name wird bei wie bei der JobShop
Programmierung mit ShopMill automatisch vergeben und die Programmablage erfolgt dann immer im TEMP-Werkstuck.

A EDEINENE

A 0 JEl

67.01.19 -
11:29 j ;%g
NC Extend/WJR/WUR Tasche frasen utomatischer Name
N filir das zu Q
Elngabe kompl generierende Programm
PRG auto
PL G17 (XY, Gleichlauf .
RP 1BB(HBI)]BB e 1 | [
: [ —
SC 1.00000 Uerkzeug
E 0.188 auswihlen
Bearbeitung v
20 0.00000
21 1.88080 ink
DXY 8.56008 ink
D2 2.80008
Uxy 0.18008
U2 0.16008
Startpunkt automatisch
X
Abbruch
Eintauchen senkrecht
74 0.100 {ibernehmen
E»'} Edit &Bohren éFrésen = :Er?;;t:; EE—PDrehen e D';:;_ f:t?:r; = Anwahl| >

87.61.19 -
i e | 2
ond 2 n |
_a msg( "test1")q
T="CENTER_DRILL_1@"{
@/ i
$3008113F 10001 1 [
MCALL CYCLES2(10@,8, 1,,25,8.6,18,1, 11)1 [e—
_) III: CYCLES®1(@,0,30,20,20,3,2,0,0,0,8,,,1)1 Kontur
n3eq
ﬁ CYCLE977(201, , 104000001, 1, 16, ,,1,1,08,1,1,,, 1, "PLANFRAESER_32",,6,1.01,1.01, -1.081,0.34, 1,0, ,1,1,, || Bahnfrisen
, UARIABLE) Y
A\\ CYCLE976( 1801008, VARIABLE, @, ,3,8,1,1,300,,1,,1,)1 Vorhohren
CYCLE782()1
q Tasche
\ CYCLEG3("201981071130141", 1,100,9,1,1,0.1,0.1,0.5,2,0.1,08.1,0,0,0,2,2,15,1,2,"",1,,0, 100101, 16) | Tacche
[— Restmat.
> Zapfen
Zapfen
EI Restmat.
E'} Edit LBohren éFrésen =4 5%"::; ;prrehen o D:’:Sr_ ?:t?:r: =, Anwahl| >

Frei verwendbar © Siemens AG 2019




SINUMERIK Operate - Erganzungen

Bedienbereich Programmierung - Technologiezyklen SIEMENS

Iug,a\uh‘y«foru{g
Erweiterung - Technologie Frasen VprogramGuiDE

« Kontur Frasen - Vorbohren - Zentrieren / Vorbohren CYCLEG4
Automatischer Name flr das zu generierende Programm

19.06.19 19.66.19
E S automatischer Name = E SIEMENS 69:35 |E %
end/LR/p entriere S P |
4 PRG auto 1 __§ |+ CoTeileprogramme DIR 010194  06:03:21
PL G17 (XY) Gleichlauf @ 3 Unterprogramme DIR 81.01.94  00:04:20
ﬂ RP 190.00000 n ﬂ = 3 Werkstiicke DIR 19.86.19 088:52:42 .
i 109990 il = & £1M182_CYCLES0O WPD 081.01.94  00:04:24 il @
£1M183_TRAOR! WPD 81.81.94  00:84:32
) ;H CENTER ?j:;?ﬂ n b1 | awudhion —} . Smiea cveLess2 LPD 010194  00:04:32 Anuahl
UL £1M185_3D_TRC WPD 81.81.94  00:84:37
Iy 2 8.00000 [ | = coM186_MEASURE_UP UPD 016194  00:94:38 Neu
21 1.00000 ink £11M168_MEASURE_KINEMATIC UPD 01.01.94  08:04:39 -
A\\ DXY 0.50008  ink A\\ £1M666_MILL_TURN_UE1 UPD 01.01.94  80:04:39 Offnen
uxy 0.10000 £1MB66_TURN_UET WPD 01.81.94  80:04:41 :
a Abhebemodus Vorbohren a £ M666_TURN_UE2 WPD 01.81.94  00:04:42 Markieren
auf RP £1MERCEDES_NEW WPD 01.81.94  00:04:45 :
[Fom— [— - TEMP UPD 19.86.19  ©9:34:32 Kopieren
> > - E 2019961998525020 MPF 3847  19.06.19  09:33:42 =
|| | |  EMA_JOG_STEP MPF 75 198619  89:33:18
£ b% | o ETESTV24 WPD 01.01.94  00:04:45 Aus-
Abbruch L B TEST_v24 MPF 20 198619  87:09:38 schneiden
'Liher;gumen NG/ Werkstiicke/TEMP.LIPD Frei: 4.4 MB =
E»'} Edit & Bohren é Frisen [ic<2 :Er?;;t:; :E—P Drehen | 2% D';:;_ f:t?:r; = Anwahl| > NC M g Exrt{gnd !1’ gl iwé; >

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen SIEMENS
Bedienbereich Programmierung - Technologiezyklen Ingewuity for life

Erweiterung - Technologie Frasen / Fras-Drehen VbrogramGUIDE

« Kontur Drehen - Kontur - Abspanen / Abspanen Rest , Stechen / Stechen Rest
Stechdrehen / Stechdrehen Rest - CYCLE952
Automatischer Name flir das zu generierende Programm

SIEMENS
= NC Extend/WUR/pG Abspanen ?_gmdmm sssssssss
-' | ur als u

SIEMENS
o NC Extend/UR/pG

mmmmm [
Restmaterial
SC 1.00000
F 8.188
Bearbeitung v nhspane.
Abspane|
l4 Rest ‘
dngs
auBen | Stechelb
Steche
D 1.00088 L, *} Restr‘
Stechdreh'l
UX 0.10000
X Stechdreh
U2 0.18008 Abbruch Rest "
DI 0.86008 V &
BL 2vlinder {lbernehmen 2uriick
lation | == lation | =

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen

Bedienbereich Programmierung - Technologiezyklen

Erweiterung - Technologie Frasen - Kontureditor

Zylindermanteltransformation - TRACYL in der Kontureingabemaske

SIEMENS

Il«\gbv\ui\ly {or Ufe
W/ ShopMil

\/programGUIDE

Wenn mehrere Tracylmdglichkeiten in der Ebene vorhanden sind, dann wird ein Toggler

angeboten zur Auswahl der Winkeleingabe fur eine Achse.

NC Extend/WUR/UR1

P
#
ND

E‘C

F Ul | & B

T/

e ses

17.12.18
14:51

Startpunkt

FGFF

PL G17 (XY)
Zylindermanteldaten ja
Winkeleingabe Ko
z 10.00000 o

X 0.80000 abs
X 0.80000 abs

[
S
(=3

=i |3 |
ol B | 2

Grafische
Ansicht

Y 0.00008 abs

Pol




SINUMERIK Operate - Erganzungen

Bedienbereich Programmierung - Technologiezyklen SIEMENS

Il«\gf»\uf\ly for Ufe

Erweiterung - Technologie Frasen - Planfrasen V/Shopwi

\/programGUIDE
« Erweiterung Planfraszyklus um Eingabe alphaO

CYCLEG61 wurde um die Moglichkeit der Programmierung einer Grunddrehung erweitert.

15.03.19 > 15.83.19 =
E 13:24 j ;%g E 13:23 D ,%
NC/MPF/UR_SM Planfrasen N | e NC/MPF/UR_PG Planfrasen e
P T D1 PL G17 (XY)
—3 END F 50.800  mm/min —3 RP 100.00000
S 2000 U/min . SG 1.A0000 .
il Bearbeitung v 1_@ il F 0.108 I_EI
Richtung B Uerkzeug Bearbeitung v
X8 100.00008 auswihlen Richtung =
- Yo 0.00008 GFr‘afi_sme - Xa 15.80000 Gaafi_s'me
20 0.00000 nsie Yo 20.00600 nsie
Ty X1 48.08000  ink [ ] Ty 0 9.20000 [ ]
hal 200.00088 ink —_— X1 10.80000 ink —_—
5 21 5 0000 Trsma) L] N Y1 15.00000  ink L]
A ol g.000 ° ] A 21 5.00000 ink ]
DXy 0.60086 mm — ad 6.008 ~ —
_\ D2 0.50000 I:‘l _\ DXY 0.60000 ink Dl
uz2 0.10080 ™ D2 n.5e000 %
Abb uZ p.10000
ﬂg ruch ﬂg Abbruch
\'4 v
{ibernehmen {ibernehmen
4 = . Kontur k] nc| Diver— = P Kontur n nc | Diver-
E.’/ Edit & Bohren frisen :E" Drehen | - ses lation | = E.’/ Edit L Bohren frisen :b Drehen | .. lation | =

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen SIEMENS
Bedienbereich Programmierung - Technologiezyklen Ingewuity for life

Erweiterung - Technologie Drehen VhrogramGUIDE

« Kontur Drehen - Kontur - Abspanen / Abspanen Rest, Stechen / Stechen Rest
Stechdrehen / Stechdrehen Rest - CYCLE952
Automatischer Name fiur das zu generierende Programm

SIEMENS
o NC Extend/UR/pG_T
7

SIEMENS

= NC Extend/UR/pG_T Abspanen
7 Eingabe

Restmaterial T

fiir das zu
_oenes

Kontur gc 13;?33
Hhspaneb Bearbeitung
Abspane
Rest
léngs
Stechenb auBen !
Stechel‘
Rest D 100000 L, ¥}
Stechdrehh
UX n.18000
Stechdrehgy uz 9.10000 nbzrﬁ "
DI 0.08000
ylinder ilbernehmen

¢ Kontur QK

¢ Kontur
drehen Ll

drehen |8 5t D lation

D lation

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen SIEMENS
Bedienbereich Programmierung - Technologiezyklen Iingemaity for Ufe

Erweiterung - Technologie Drehen / Dreh-Frasen VprogramGUIDE

« Kontur Frasen - Kontur - Tasche/Tasche Restmaterial - Zapfen/Zapfen Restm. - CYCLEG3
Kontur Frasen - Vorbohren - Zentrieren / Vorbohren CYCLEG4
Automatischer Name flr das zu generierende Programm

A EDEINENE

afl 0

19.86.19 r—i 19.96.19
SIEMENS 12:g0 ’ :ﬁ% |M| SIEMENS 12:92:’ m
X e NC Extend/UR/pG_T Tsche fridsen famr:?tzizcnemame 0
11 _a Elngabe kumpl generierende Programm
i PRG auto
. ﬂ PL G17 (XY) Gleichlauf .
1 [3 RP 18006600 1 | [
SC 1.08000 Werkzeug
Kontur j E 2006.008 auswihlen
Bahnfrisen |E| Bearbeitung ¥
28 0.00000
Vorbohren A\\ 21 -10.80000 ink
DXY 49.00000 %
Tasche a D2 5.00000
Tasche Uxy n.18000
Restmat. et uz 0.600800
2apfen ’ Startpunkt automatisch
Zapfen X
Restmat. . Abbruch
& Eintauchen senkrecht
2uriick F2 2000.000 ilbernehmen
= . =g ¢ 7 Kontur || 505 nc| Diver— Simu- | nc " nc | Diver- Simu- | nc
EJ) Edit E Bohren EE—PDrehen %drehen I Fragen 2] g E’, lation | =3 Anwahl > -3 Drehen |- gk [ [ﬂ lation | =

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen

Bedienbereich Programmierung - Technologiezyklen SIEMENS

IMg&hui\‘y{orUfQ
Erweiterung - Technologie Drehen ¥/ shopum

\/programGUIDE
« Gewindedrehen - CYCLE99
1. Schnitt halbieren wahlweise. Die 1. Zustellung beim Gewindeschneiden und
einer degressiven Zustellung kann jetzt wahlweise halbiert werden oder nicht.

A EDEINENE

afl 0

17.12.18 3] 171218 >
13:39 j %,! E 13:55 D AUTO
NC Extend/WR/programGuide_3_2_axis Gewinde Léngs N | e evinde Lang |
Tahelle ohne _a P G 6.60600
END s 2000 U/min
P 2.080 mm/U 1 ol ﬂ Bearbeitung . K i =
G 0.00080 | Degressw |
Bearbeitung v j AuBengewinde Uerkzeug
Degressiv X0 200.60000 auswhlen
. Grafische Grafische
AuBengewinde fnsioht IE 20 0.60000 _ Ansicht
X0 4.12199 Gewinde 21 -50.00000 Gewinde
20 0.60008 Langs N LU 1.06060
21 -50,00000 ik LR 2,00060 Gewinde
LU 1.88000 .\ H1 1.50008 |
LR 2.86008 aP 36.600 °
[—
H1 1.22688 - D1 0.36000 :
DP 086603 <X |pmehee g | b U 0.80600 Gm't‘:e
D1 8.24538 12
X X
U 0.88000 TR E] WR 2.60000 A
) v Mehrgingig ) v
YR 2.60080 {Ibernehmen ad 0.600 ° {bernehmen
= . = Kontur g nc| Diver— Simu- | nc Kontur '] nc | Diver- Simu- | nc
E.’/ Edit &Bohren éFrasen & friisen 8" Drehen b ses lation | =3 Anwahl > 8=" Drehen Wb i lation >




SINUMERIK Operate - Erganzungen SIEMENS
Bedienbereich Programmierung - Technologiezyklen Iingemaity for Ufe

Erweiterung - Technologie Drehen - Planfrasen V/ShopTum

\/programGUIDE
« Erweiterung Planfraszyklus um Eingabe alphaO

Der Zyklus CYCLEG61 wurde um die Mdglichkeit der Programmierung einer
Grunddrehung erweitert.

15.83.19 15.83.19
™ 13:50 j HEE#,;" ™ 13;5@| D HEE%LT
[ LAY [ LAY
NG/MPF/UR_ST wiompame ), | (% NG/MPF/UR_PG Planfrésen bearbeitungsebene (O ] | e
P T D1 PL G617 (XY)
—3 END F 50.800  mm/min —3 RP 100.00000
S 2000 U/min i | = SC 1.86000 il
<& Stirn Y [ — <& F 8.180 | —|
_I Bearbeitung v Uerkzeug _I Bearbeitung K
Richtung = auswihlen Richtung &
- cP 0.008 ° GFr‘afi_sme - Xa 15.80000 Gaafi_s'me
X6  -100.80000 - ) 20.66000 .
va  -100.00008 [ ] 0 9.20000 [ ]
[n 20 0.00008 — [n X1 10.06800 ink —
N X1 200.00000 ink [] 5 Y1 15.00000  ink [ ]
A 1 200.08080 ink ] A 21 5.00000 ink ]
21 5.00008  ink = 8 0.00@ ° =
o 0.000 ° DXY 0.60000 ink
N DXY 0.60000 mm gl N 1% 0.50000 gl
D2 0.50000 — uz 0.10000 —
oy U2 0.18000 7 oy 7
{lbernehmen iibernehmen
4 = L= ¢ nc| Diver- = | g nc| Diver-
E.l/ Edit 3 Bohren | - =" Drehen | - L. 5 E’. lation | = E,l) Edit 3 Bohren | =<' Drehen | .- ai [ﬂ lation | =

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen

Bedienbereich Programmierung - Technologiezyklen SIEMENS

Il«\?ev\uf\ly«foru'[e
Erweiterung - Technologie Drehen - ShopTurn W shopTurn

« Technologiezyklus - Werkzeugwechselzyklus - F HOME

* Rilckzug auf Werkzeugwechselpunkt

17.12.18 17.12.18
i A | %
NC Extend/WR/kkkkkkkkk Programmkopf N | e e
_a P . 0.08000 _a P Riickzug auf Wkzwechselpunkt
r Rohteil 2ylinder END
END XA 200.00000 a -
K XT i = £l il
[ — [ —
j i ZA 8.00060 Nullpunkt- j
2l -100.08008 ink versch.
lﬁ 2B -80.00080 ink Grafi_sche lﬁ
Riickzug einfach Ansicht
A\\ XRA 10.860008 ink A\\
ZRA 10.860088 ink
\ LUerkmuguechselpunkt 0 \
o | Lkzwechselpunkt MKS o |
4 XT 1600.08000 Ukz.wpkt >
2 50.00008 teachen S—
S2 1008 U/mi
/min Abbruch El Abbruch
SC 1.00008 v ‘,
Bearbeit.drehsinn Gegenlauf {ibernehmen ilbernehmen
7 Kontur | [k nc| Diver- Gerade Werkst Uerkz.
7~ drehen D lation | = 2 Kreis mmessen H messen >

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen

Bedienbereich Programmierung - Technologiezyklen SIEMENS

Il«\g,ev\uf\ly«for&‘fa
Erweiterung - Technologie Drehen - Multitasking MTM

» Die Funktion Gewindesynchronisation ist jetzt auch an Maschinen mit B-Achse maglich.
Gewindenachschneiden auch auf Drehmaschinen mit B-Achse und ,Drehen auf Frasmaschinen”

™ T My B
NC Extend/WR/WR | e

—a 4 RESET MRD
a WKS Position [mm] 2ITES
& CENTER_DRILL_18 2 10.00008| =

X 0.00000 T + DI 2 1|aa.a|zua|a|al_rEI
) Y 0.00000 »» CENTER_DRILL_18 X 0.00000
g 2 ~100.00000 F g:g: mm/min 100%

A 0.800° : o

C 0.098° G1 - R
A\\ Master @ o 50%

Gewinde synchronisieren

/

Hauptspindel
X p.noeAA

» 2 0.00000 Hauptsp.
E—— S2 6.600 ° teachen
B

«
Zuriick
p Gewind. () Hand- | ;| Synchr. Einstel-

sunchr. § rad +L | aktion.

lungen

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK MDynamics — Erganzungen

CYCLES832 - Top Surface - COMPSURF SIEXEJ}'E%
Veranderte Funktionalitaten / Fehlerbehebung

High Speed Settings CYCLE832

» Verkirzte Wartezeit nach NC-Start und verbesserte Abarbeitung von

NC Programmen mit CYCLES832 - in Verbindung mit Top Surface / COMPSURF
und Wechsel der Dynamischen G-Code Gruppen wie

z.B DYNROUGH, DYNSEMIFIN, DYNFINISH, DYNPREC



SIEMENS
Ihg,ev\uffy‘for&‘fe_

Messen Allgemein
Messzyklen



SINUMERIK Operate - Erganzungen

Bedienbereich JOG — Messen in JOG - Technologie Frasen

Messen in JOG — Werkstick Messen — Ausrichten Ebene

* Erweiterung beim Ausrichten Ebene nach Messen im JOG
Ausrichten wurde erweitert um zusatzliche Auswahlmaoglichkeiten flr
,2Nachfuhren Werkzeug" ja/nein und ,Vorzugsrichtung” plus/minus

SIEMENS
lngenuity for tife

E 17.&;3 E ﬁ E ”'ﬁzlg E Jog
NC Extend/UR/programGuide_3_2_axis | NC Extend/UR/programGuide_3_2_axis |
—a < RESET MRD —a 4 RESET MRD
o LKS Position [mm] T TES TISCH E' o LKS Position [mm] T TES TISCH ﬁ
& 3D_PROBE 2 5.82283| = & 3D_PROBE 2 5.82283| =
X 5071 2777 T LDl L ZBB.ZTBTZE X 62909863 T ] L ZBB.ZTBTZE
5 v 584.86312 > 30, pRogE wo | |l Y 494.87152 > 30_progE
2 340.77998 Foooowm = 2 176.32977 P
|E| a 0.008° 0.000 mm/min 100% |E| a 0.008° 0.008 mm/min 100%
C 0.000° G1 - = C 8.898° Gl -8 R
N Master 0 50% N T Master 8 “ 5%
Messen: Ebene ausrichten
= Ebene ausrichten - N Aktivierung 5.950 o
[— Den Messtaster senkrecht auf die Vo 30296 o
a 41 N Ebene stellen? ja 200 0008 °
Nullpunktversch. G57 Positionieren durch Schwenken! Messwerte ’
Freifahren Festpunkt 1 E _;gggg Z
« Auswahl «
2uriick 2uriick
Zum Aktivieren bitte NC-Start betatigen!
J Uerkz. | T Posi-
messen| WU tion

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen

Bedienbereich Programmierung - Messzyklen SIEMENS

Il«\gxw\uf\ly for ufa

Erweiterung Automatikmesszyklen — Werkstlickmesstaster i@pﬂm_

« Korrekturziel - Werkzeugkorrektur in Schwesterwerkzeug ¥ shopTurn

\/programGUIDE

88.92.18 > 17.12.18
i g fe |
NC Extend/WR/WR1 Messen: 1 Bohrung N | e NC Extend/UR/WUR Messen: 1 Bohrung e
;[ T  3D_PROBE D1 4 Standard-Messmethode
& Standard-Messmethode PL G17
ﬂ END Abgleichdatensatz || 1 i = ﬂ Abgleichdatensatz 1 VARIABLE il
X 0.000008 e Korrekturziel —]
) Y 0.00000 Uerkzeug ) Hullpunkiversch. Nullpunkt-
2 0.00000 auswahlen nur Messen versch.
lﬁ Korrekturziel lﬁ Nullpunkiversch.
Nullpunktversch. Werkzeugkorrektur
A\\ nur Messen A\\ & Werkzeugkorrektur {ST)
Nullpunkiversch. Sollwert Mittelpunkt nein
Werkzeugkorrektur
'\ & Werkzeugkorrektur (ST) '\
Sollwert Mittelpunkt nein af p.oea °
4 4 Schutzzone nein
El LU 0.000 Abbruch El Abbruch
Schutzzone nein v DFA 1.66000 v
{ibernehmen TSA 1.60000 ilbernehmen
E | Gerade .. UWerkst Werkz. E | P m Kontur | | " ne| Diver— Simu- | nc
El Kreis < messen H_l messen > El E’ Edit L Bohren é Frasen frasen Et'? Drehen | .. ses lation | = Anwahl | >

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen

Bedienbereich Programmierung - Messzyklen SIEMENS

Ih?ehuffy for ufa

Erweiterung Automatikmesszyklen — Werkstlickmesstaster “;Option_

« Korrekturziel - Korrektur in Schwesterwerkzeug mit ,Variable® ¥ ShopTum

\/programGUIDE

17.12.18 17.12.18
™ 14:08, j ﬁ ™ 14:95 3 a%%
—_ —_
esse Bo g N | e NC Extend/UR/UR Messen: 1 Bohrung |
_a P T D1 _a Standard-Messmethode
END Standard-Messmethode PL G17
ﬂ thleichdate;sﬂaﬂilzmlé 1 i o] ﬂ Ehgle::hda-telnsatz IS 1 i o]
i S — orrekturzie|
) Yy 0.00000 Uerkzeug ) Werkzeugkorrektur (ST) Uerkzeug
2 0.00000 auswihlen TR PLANFRAESER Schuesteruerkzen () | AUSWAIEN
|E| Korrekturziel |E| ST VARIABLE
Werkzeugkorrektur (ST) Geometrie
A\\ TR CUTTER_2a D1 A\\ a 10.50000
ST  VARIABLE|
a VARIABLE | a
g 1
(| 2 et a8 8.600 °
4 3 4 Schutzzone nein
5
6 : Abbruch El DR 100098 Abbruch
7 nein « . «
8 {ibernehmen TSA 1.60000 ilbernehmen
9
Werkz. n n Kontur nc| Diver— Simu- | Nc
H_l messen > E, Edit LBohren é Frisen frasen EE-PDrehen 22| en lation | =3 Anwahl >

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen SIEMENS
Bedienbereich Programmierung - Messzyklen Ingesmity for tife

Erweiterung Automatikmesszyklen — Werkstlickmesstaster i@pﬂm_

* Abgleichdatensatz als ,Variable” v shopTun

\/programGUIDE

88.92.18 > 08.62.18 -]
i 2 I e | 2
NC Extend/WR/WR1 Abgleich: Lange an Kante N | e NC Extend/UR/WUR Abgleich: Lange an Kante e
(P T  3D_PROBE D1 4 PL G17
) Abgleichdatensatz & 1 Abgleichdatensatz & YARIABLE]
END
F 300.080| VARIABLE o F 300.008 VARIABLE .
ﬂ X 0.00008 1 1 | [ ﬂ Messtich 1 1 [
- o — essrichtung - [ —|
j Y 6.00000 2 Uerkzeug j 28 0.00000 2
3 auswihlen 3
P 0.00000 4 DFA 1.08000 1
|E| Messrichtung 5 |E| TSA 1.00000 5
20 6.00000 6 6
A\\ DFA 1.00008 7 A\\ 7
TSA 1.80008 8 8
A 9 A 9
[— [—
» »
E] Abbruch E] Abbruch
v \'4
{ibernehmen ilbernehmen
E | Gerade . UWerkst Uerkz. E | . Uerkst Werkz.
E] Kreis < messen H_l messen > El < messen H‘l messen >

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Technologie Drehen

Bedienbereich Programmierung - Messzyklen SIEMENS

Ih?ehuffy for ufa

Automatikmesszyklen — Werkstickmesstaster :;Omion

» Technologie Drehen ¥/ brogramGUIDE

v 23.04.19 r—i 02.65.19
|M| 13:28 j %% .M, Einstellung ist fir alle
X ) ) Mes_slasiertupen 0
7 21is —
_a Standard-Messmethode
PL G17
ﬁl i = ﬂ Abgleichdatensatz L 1 i (g
) o — Korrekturziel o —|
fAbgleich j Nullpunktversch. Nullpunkt-
IE Messtaster G54 fein versch.
Messen:
A\\ Drehen lﬁ
H‘l(]:?::ﬁd A\\ Anz. Messpunkte 3
v\ ; 2} 10.00000
| Ecke a XM 0.00000
, Bohrunj YM 0.00000
Sollwert Mittelpunkt nein
) »
Zapfen
3D El u 6.000 ° Abbruch
Mess— al 45.000 ° v
ergebnis DFA 1.60000 ilbernehmen
0.~ Werkst Uerkz. E | N~ Uerkst Werkz.
& *  messen H messen > E] " messen H_lmessen >

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Technologie Drehen

Bedienbereich Programmierung - Messzyklen SIEMENS

Ih?ehuffy for ufa

Automatikmesszyklen — Werkzeugmesstaster :;Option

» Technologie Drehen ¥/ brogramGUIDE

v 23.04.19 02.65.19
M, | M, e
—_
X N | e NC Extend/WR/pG_T Messen: Drehwerkzeug Abgleichdatensatz Q
_a _a Abgleichdatensatz . - 1
iI Messen komplett
. DFA 1.08000 .
i| = £l i|ra
j [ — TSA 1.80800 [ —
Abgleich ) T2L 0.00000
Ty Messtaster TDIF 1.61000
Dreh-
A\\ werkzeug lﬁ
Friser A\\
'\ Bohrer
[— 0\
» —
»
E]
El Abbruch
Mess—_ . v
ergebnis Ubernehmen
Werkst Uerkz. E | Uerkst Uerkz.
m 0 messen ’ messen > - 0 messen ‘ messen >

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen SIEMENS

Bedienbereich Programmierung - Messzyklen ety for tfe
Erweiterung - Kinematik vermessen CYCLE9960 g/omion

« Erweiterung Funktionalitat Kinematik vermessen flr neue Kinematiktypen
* Neue Kinematikbilder - Animated Elements mit CYCLE9960

Kopf C90 B90 Kopf C90 B90
Kinematik Ellbogenkopf Kinematik Hammerkopf

=

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Operate - Erganzungen SIEMENS

Bedienbereich Programmierung - Messzyklen ety for tfe
Erweiterung - Kinematik vermessen CYCLE9960 grfomion

« Erweiterung - Neue Kinematikbilder - Animated Elements mit CYCLE9960

Kopf A90 B90 Kopf C90 - Kinematik Kopf C90 - Kinematik Tisch A90 Kopf B90
Kinematik Werkzeugverlangerung Winkelkopf Kinematik

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



Erweiterung - Kinematik vermessen CYCLE9960

SINUMERIK Operate - Erganzungen

Bedienbereich Programmierung - Messzyklen

SIEMENS

Erweiterung - Neue Kinematikbilder - Animated Elements mit CYCLE9960

Tisch C90 Kopf B90
Kinematik

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

Kopf C90 A90
Dreh Kinematik

Ihg,ehuffy for Ufa

E(Option
Eﬂ:rogramGUlDE

Tisch A90 Kopf B90
Dreh Kinematik




SINUMERIK Operate - Erganzungen SIEMENS
Bedienbereich Programmierung - Messzyklen Ingesmity for tife

Erweiterung Automatikmesszyklen — Werkstliickmesstaster ¥/ opiion

\/programGUIDE
« Kinematik vermessen CYCLE9960 - Option ,nur korrigieren®
Fur den CYCLE9960 steht jetzt auch wie schon fur den CYCLE996 die Option zur Verfigung
ohne zu Messen mit den auf den _OVR-Parametern gespeicherten Messwerten, das Ergebnis
nochmals zu berechnen.

Programmierung: Parameter S MVAR = x2xxX setzen
Eine Programmierung Uber die Eingabemaske im Operate steht noch nicht zur Verfligung.

24.01.19 .61.19
E 1”“"1— l%g E 12:45 L. %’
alspe e Anwendervariable D alspe !
_A|_Ewium 9 sl it __g|-2Pis) ne
ﬂ s :
_T™Y 06733333333 [ : F
2 TDIF 101 1 | [ 2 _2FPI36] 0| i |[=
_TsA 1 —— | 2FPI37] @ [——
) K¢ 1 ) reise) [
_CALNUM ] _2FPI39] 8
[ | ounum 0 {7y | _ovRie) 0
_TENY __OVR[1] [
A\ _THUL 1.2 A% _OVR[2] 8
MEA_MKS[0,8] ] _OVR[3] g
a ERTESIO ] p Such gl IR | Suchen
“MER_MKS[0.2] 8 __OVR[5] 592.38699
— MEQ_MKS[0,3] [} s OVR[6] 438.6216667
» |_MEA_MKS[B.4] ] » |-OVRI7] 8
_MEA_MKS[1,8] [] _OVR[8] 139.722
OVR[9 40,722
e LIS il B o E] 'oun[da o | min
_MEA_MKS[1,2] 8 | Abbruch _OVR[18] Abbruch
_MEA_MKS[1,3] 8| Ueiter- _OVR[11] 8| Ueiter-
i MEA MKS[1.4 1] suchen 1 |_ovmr12) ] suchen
E] E]




SINUMERIK Operate - Erganzungen SIEMENS

Bedienbereich Programmierung - Messzyklen lingemaity for life

Erweiterung Automatikmesszyklen — Werkstliickmesstaster jom“’“
ShopMill

* Funktionserweiterung Messzyklen — Nut/Steg messen - CYCLE977 ¥ programGUIDE

Beim Messen von Nut/Steg mit Sollwertvorgabe und Korrektur in eine nicht aktive
Nullpunktverschiebung wird diese nur in der gemessenen Achse korrigiert.
Der Wert der anderen Achse in der Ebene bleibt unverandert.

* Funktionserweiterung Messzyklen - Werkstiickmessen Ecke - CYCLE961
Im Messergebnisbild Ecke messen - beliebige Ecke - wird jetzt auch der Innenwinkel in der
Ecke angezeigt.

« Funktionserweiterung Messergebnisbild anzeigen - protokollieren
Messergebnisbilder und Protokollieren wurden erweitert, so dass beim Korrekturziel
Schwesterwerkzeuge auch die entsprechende Duplonummer mit dargestellt wird.



SINUMERIK Operate — Erganzungen SIEMENS
Bedienbereich Programmierung - Messzyklen Ingemuity for Lfe

\/ Option

\/programGUIDE

Erweiterung Automatikmesszyklen - Werkstickmesstaster
Erweiterung Alarmreaktion Kinematik Vermessen CYCLE996/CYCLE9960
Kinematik, Cancel-Alarme flr Toleranziberwachung auf Reset-Alarme andern
Einstellbar iber SD55740 - $SNS_$SCS MEA FUNCTION_MASK

Wert = 0: Wird die Toleranz des Linear- oder Rundachsvektors tberschritten, so
wird der Cancel-Alarm 62317 Toleranz des Linearvektors uberschritten
bzw. 62318 Toleranz des Rundachsvektors tberschritten erzeugt.

Wert = 1. Statt der Cancel-Alarme werden bei Toleranziiberschreitung der Linear-
oder Rundachsvektoren die Reset-Alarme 61362 bzw. 61363 erzeugt



SINUMERIK Operate - Erganzungen

Bedienbereich Programmierung - Messzyklen SIEMENS

Il«\?ev\uf\ly for Ufa

Erweiterung Automatikmesszyklen — Werkzeugmesstaster i@pﬂm_

* Abgleichdatensatz als ,Variable” ¥ programGUIDE

17.12.18

o0

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

17.12.18
E 14:12 j JOG E 1411 j JoG
hgle esstaste N | e NC Extend/WR/WR Abgleich: Messtaster |
;[ T D1 4 PL G17
END Abgleichdatensatz f& VARIABLE] Abgleichdatensatz & 1
@ F 300.088| VARIABLE il 2 F 300.000 | UARIABLE il
Messart 1 o — Messart ! [ —|
j Messrichtung 2 Uerkzeug j Messrichtung 2
Antastpunkt zentr. 3 auswihlen fAntastpunkt zentr. 3
5 5
lEI DFA 1.00000 6 lEI DFA 1.08000 6
A\\ TSA 1.A8000 A\\ TSA 1.A0000
N — N
[R— [R—
» »
E] Abbruch E] Abbruch
v v
{ibernehmen ilbernehmen
E | Gerade E | Werkz.
E] Kreis > E] I messen >




SINUMERIK Operate - Erganzungen SIEMENS
Bedienbereich JOG — Messen in JOG - Technologie Frasen Ingesuity for Ufe

Messen in JOG — Werkstick Messen v option

Simultanes Messen mit 2 Messtastern flr Doppelspindler
Beim Werkstickmessen auf Frasmaschinen mit zwel parallelen Bearbeitungsspindeln besteht
jetzt die Mdglichkeit, nicht nur simultan zu bearbeiten, sondern auch die Werkstlcke simultan zu

vermessen

« |st die Funktion "simultanes Messen" aktiv, wird in der Betriebsart JOG trotzdem sequentiell,
also nacheinander, gemessen. Der jeweilige Messtaster kann, wie beim Kalibrieren, Uber die
D-Nummer ausgewahlt werden. Die Ablage der Ergebnisparameter und die

» Fur die Verwendung der Funktion ,simultanes Messen® ist die Lizenz ,Messen Stufe 2°

erforderlich. Option M32 - T




SINUMERIK Operate — Erganzungen

Di M K| SIEMENS
iverses Messzyklen iy for e
Erweiterung Automatikmesszyklen — Werkstickmesstaster v/ stopui

\/programGUIDE

Funktionserweiterung Messzyklen - Simultanes Messen mit 2 Messtastern flir Doppelspindler

« Beim Werkstickmessen auf Frasmaschinen mit zwei parallelen Bearbeitungsspindeln besteht

jetzt die Moglichkeit, nicht nur simultan zu bearbeiten, sondern auch die Werksticke simultan
ZU vermessen.

« Das simultane Messen ermdglicht es an Doppelspindlern zwei identische Werkstlicke gleichzeitig
zu messen. Es werden ausschliel3lich Werkstlickmesszyklen untersttitzt. Werkzeuge kdnnen nicht
simultan gemessen werden.

« Fur die Verwendung der Funktion ,simultanes Messen® ist die Lizenz ,Messen Stufe 2“ erforderlich.
Option M32
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SINUMERIK Technologie Engineering IEMEN
Bedienbereich Inbetriebnahme NCK > ’u;,ww"’yff&i‘e

Verbesserung NCK - Zyklen Programmierung

« Die Schachtelung von Makros wurde ermdglicht.
D.h. bei der Definition von einem Makro ein weiteres Makro verwenden.
Maximal sind drei - 3 Schachtelungen von Makros maoglich.

« Beispielanwendung: Definitionen z.B im UGUD, UMAC
DEFINE ROUGH AS CYCLE832(0.1, TOP_SURFACE_SMOOTH_ON+_ ORI _ROUGH,1)
CYCLES832 muss vom Anwender nicht mehr explizit im Teileprogramm aufrufen werden, sondern der
Anwender kann ein Makro z.B ROUGH verwenden.

7 v 7 v
W ] A ko M | B
Lid i = s =) || = | &
EFINE ROUGH AS CYCLES32(8.1,_TOP_SURFACE_SHOOTH_OH+_ORI_ROUGH, 8.3)§ u o MRD /\Halt: M8/M1 aktiv _3 5 unterbrachen 1M0/M1 aktiv
DEFINE SEMIFIN AS CYCLES32(B.85, _TOP_SURFACE_SMOOTH_OH+_ORI_SEMIFIN,8.2)1 UKS Position [mm] Restueg " TES TISCH Aot e oS Vo 1
DEFINE FINISH AS CYCLES32(@.B1, TOP_SURFACE_SMOOTH_OH+_ORI_FINISH,8.1)§ g - " Y :
ﬁjnenn[ DESELECT 85 GYCLEA32(6, DFF. 111 PiE X -122.47500 0.00000 T BOHRERSS 2850000 § | ) IR 17-HORM 33: FTOCOF 48:cP cToL: ee1eee || § g
e £ m L 180.90808 2 18:G450 34: 0SOF 56: ORIEULER oToL:  0.188
) Y 0.00000 0.00000 >> BOHRER_85 Kamera. ) 3 19:BHAT 35: SPOF 51: ORIAXES STOLF  1.068
z 314 43278 0 aaeea F B 0@9 4:FIFOCTRL 28: ENAT 36: PDELAYON 52: PAROT
Block 4 - L 3608 ETET 100% | _ Alle G- 5; 21:SOFT 37: FNORM 53: TOROTOF
B bilden p ong e S1 - o g | e | U | e 22: CUT2DF 30: SPIF1 54: ORIROTA
S Suchen : =SS = 7:640 23:CDOF 39: CPRECOF 55:RTLION
FAN g A AN gcs00 24:FFLION 49: CUTCONOF 56: TOULICS
Markiere: 9 25:0RILIKS 41: LFOF 57: FENDNORM
X A, | 16:6645 26:RMI 42:TCORBS 56: RELIEVEOF
Konlaren 11: 27:0RIC 43:6140 50: DYNFINISH
12:G601 28: UALIMON 44:6348 66: UALCSD
L Einfiigen » 1136718 29: DIAMOF 45: UPATH 61:ORISOF
14:690 38:COMPSURF 46: LFTXT 62
] ik | 15: 694 31:6818 47:6299 63
16: CFIN 32:6820 48: 6462 64: GFRAMER e
= B 1 |obesee <2 T-BOHRER_B.5 F-0.000  $1=0 Zuriick
= [ MDA n@ Prog.
e = = e = gpeich. =0 peeint. >

Frei verwendbar © Siemens AG 2019
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Innovierte Lage-Sollwertfilter Kette
Doppelte gleitende Mittelwertbildung - MWB

» Doppelte gleitende Mittelwertbildung. Eine doppelte gleitende Mittelwertbildung hat eine starkere
Glattungswirkung gegenuber der einfachen gleitenden Mittelwertbildung. Der Ruckfilter ist in jeder
Betriebs- und Interpolationsart aktiv. Durch zusatzliche Parametrierung einer zweiten gleitenden
Mittelwertbildung kdnnen Dynamikunterschiede zwischen miteinander interpolierenden Achsen
ausgeglichen werden.

« Erweiterung zum ,einfachen Mittelwertbildner*

« MD32402 SMA AX_JERK_ MODE (Filtertyp fur axiale Ruckbegrenzung)
Wert Filter-Modus
1 Filter 2. Ordnung
2 Gleitende Mittelwertbildung
3 Bandsperre (nicht empfohlen)
4 Doppelte gleitende Mittelwertbildung
5 FIR-Tiefpass
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Innovierte Geschwindigkeitsfuhrung - Option Top Speed W/ option
Innovierte Lage-Sollwertfilter Kette

« Mit EinfUhrung der neuen FIR-Filter kdnnen wir prinzipiell auch bei hohen
Verfahrgeschwindigkeiten auf der Bahn eine hohe Konturtreue erreichen.

« Signifikante Erh6hung der Bearbeitungsgeschwindigkeit im Formenbau durch
Erh6hung der Ruckwerte (FIR-Filter) sowie eine Erhdhung des vom Anwender
programmierten Vorschubs F-Wort

« MD32402 $SMA_AX JERK_ MODE (Filtertyp fur axiale Ruckbegrenzung)

Wert Filter-Modus

1 Filter 2. Ordnung

2 Gleitende Mittelwertbildung

3 Bandsperre (nicht empfohlen)

4 Doppelte gleitende Mittelwertbildung

5 FIR-Tiefpass
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Innovierte Geschwindigkeitsfuhrung - Option Top Speed W/ option

Innovierte Lage-Sollwertfilter Kette - FIR Tiefpass

» Die Sinumerik bietet die Moglichkeit die Lagesollwertverlaufe der Maschinenachsen zu glatten.
Dadurch lassen sich z.B. héhere Oberflachengtiten durch Verminderung der Anregungen von mechanischen
Schwingungen an der Maschine erreichen. Zum Glatten des Lagesollwertverlaufs
einer Maschinenachse wird ein Ruckfilter auf Lagereglerebene aktiviert. Neben Filter
2. Ordnung (PT2), gleitender Mittelwertbildung, Bandsperre und doppelter gleitender Mittelwertbildung werden
nun auch ein FIR-Filter angeboten. Ein FIR-Tiefpass als Ruckfilter ermdglicht die Vorgabe der gewlinschten
Glattungswirkung im Frequenzbereich. Ublicherweise hat ein FIR-Tiefpass eine starkere Dampfungswirkung bei
besserer Konturgenauigkeit als alle zuvor beschriebenen Ruckfilter-Alternativen
FIR-Tiefpass Ein FIR-Tiefpass als Ruckfilter ermdglicht die Vorgabe der gewlinschten Glattungswirkung im
Frequenzbereich. Voraussetzung fur hohere Konturgenauigkeit bei Freiformflachenbearbeitung

MD32402 SMA _AX JERK MODE (Filtertyp fur axiale Ruckbegrenzung)
Wert Filter-Modus

1 Filter 2. Ordnung

2 Gleitende Mittelwertbildung

3 Bandsperre (nicht empfohlen)

4 Doppelte gleitende Mittelwertbildung

belIR-Tiefpass



SINUMERIK Technologie Engineering IEMEN
Bedienbereich Inbetriebnahme Optimierung > ,hgwmﬂf%

Innovierte Geschwindigkeitsfuhrung - Option Top Speed W/ option
CPRECON-Erweiterung

» Die Funktion "Programmierbare Konturgenauigkeit / CPRECON" reduziert den Bahnfehler an
gekrimmten Konturen durch automatische Anpassung der Geschwindigkeit. Die Funktion
"Programmierbare Konturgenauigkeit" wird tiber die Anweisungen
CPRECON und CPRECOF im NC-Programm ein- bzw. ausgeschaltet.

« CPRECON-Funktion: Begrenze die Bahngeschwindigkeit so, dass die Kreiseinengung durch
die Filter nicht gro3er als die Toleranz wird.

» Die CPRECON-Erweiterung bertcksichtigt die neuen optionalen FIR-Filter in einem neuen
Betriebsmodus. Die ist eine notwendige Voraussetzung um die Konturabweichung im
Werkzeug-Formenbau bei der Nutzung von FIR-Filter im definierten Bereich zu halten. Da sich
durch die hohe Ordnung der FIR-Filter naturgemalf? ein hoher Schleppabstand ergibt. Dieser muss
bei CPRECON geeignet berlicksichtigt werden



SINUMERIK Operate — Erganzungen SIEMENS
Diverses - NCK - Programmierung Iingenuity for life

Innovierte Geschwindigkeitsfuhrung - Option Top Speed V/ Option
CPRECON-Erweiterung

CPRECON - nur fiir DYNFINISH und DYNPREC
Neues Kanal MD 22450 $MC_DYN_LIM_MODE[4-5]

Nur bei Top Surface
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Innovierte Lage-Sollwertfilter Kette ¥ Option
Umschaltbare Lagesollwert-Filterketten - Ruckanpassung

« MD32402 $MA_AX JERK_ MODE wurde auf zwei Dezimalstellen erweitert:
Typ des Ruckfilters in Filterkette 1 wird in der ,Einerstelle” eingestellt.
Typ des Ruckfilters in Filterkette 2 wird in der ,Zehnerstelle® eingestellt.
Damit sind unterschiedliche Kombinationen wie z.B. 44, 45, 54, 55 einstellbar

Funktion

Lageregelung einer Achse/Spindel mit umschaltbarer Lagesollwert-Filterkette:

$AA DESVAL FILTERS SELECT[<Achse>]
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SIEMENS

Innovierte Lage-Sollwertfilter Kette ¥ Option
Umschaltbare Lagesollwert-Filterketten - Ruckanpassung

Zwei umschaltbare Lagesollwert-Filterketten ermdglichen es, die Dampfungswirkung der

Filter an die Bearbeitungsart anzupassen und nach Bedarf wahrend der Bearbeitung umzuschalten.

So kdnnen z.B. bei Bewegungen aul3erhalb des Werkstlicks oder bei der

Schruppbearbeitung stark dampfende Filter und sehr hohe axiale Rucke

eingesetzt und damit die Bearbeitungszeit deutlich reduziert werden. Die relativ hohe Konturabweichung
in Verbindung mit den stark wirkenden Filtern hat bei diesen Bearbeitungsarten keine zu grol3e negative
Auswirkung.

MD32402 $SMA AX JERK MODE wurde auf zwei Dezimalstellen erweitert:

Typ des Ruckfilters in Filterkette 1 wird in der ,Einerstelle” eingestellt.

Typ des Ruckfilters in Filterkette 2 wird in der ,Zehnerstelle® eingestellt.

Damit sind unterschiedliche Kombinationen wie z.B. 44, 45, 54, 55 einstellbar

Vorteilhaft wird die Filterumschaltung an die Dynamik-G-Code-Gruppen (DYNNORM,DYNROUGH,
DYNFINISH,DYNPREC) gekoppelt und tber einen Zyklus (z.B.CUST_832) angestol3en.
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Bedienbereich Inbetriebnahme

Nickkompensation fur erhohte Genauigkeit

* IBN Nickkompensation mit externem Geber - Manuell eingeben

« IBN Nickkompensation - der Zyklus unterstltzt jetzt auch Gantry Achsen

SIEMENS

Il«\gf»\uf\ly for Ufe

\/ Option

F Ul & E

T/

A 0 JEl

SIEMENS

Standard-Testteil frasen

Ein Standard-Testteil wird mit unterschiedlichen, automatisch vorgegebenen Nachgiebigkeitswerten bearbeitet. Sie
entscheiden nach der Bearbeitung, welche Frasbahn die beste Qualitit hat und das System iibernimmt die bei dieser Bahn
verwendete Nachgiebigkeit.

Manuell eingeben

Bei manueller Eingabe kann der zur Kompensation der Nickbewegung erforderliche Nachgiebigkeitswert direkt eingegeben
werden. Falls erforderlich kinnen Nachgiebigkeitswerte fiir verschiedene Achspositionen eingegeben werden.

NC-
Speicher

Reib~
kompensat.

Nick-
kompensat.

Transfor-
mationen

Maschinen-
modell

Werkzeug-

PROFIBUS verwaltung

17.12.18
12:28 \
Nickkompensation — Auswahl )

> 17.12.18 =
%g E SIEMENS 1228 '\ ‘%g
I Mickkompensation — Nachgiebigkeit mit Messtaster ermitteln e
—a Beschleunigende Achse AX1:X1 v
Kompensierte Achse AX3:21 v
. Positi bhangi J :
i [o| |2 et i - Rl
Testteil j Anzahl Stiitzpunkte 3
friisen Position Nachgiebigkeit
Manuell 1 0.00800 mm A pm/m/s?
eingeben ﬁ 2 #.80888 mm B pm/m/'s?
3 0.00800 mm A ym/m/s?
A\\ Trace mit Messtaster Ja
Antrieb Messtaster v
\ Antrieb Geberlageistwert
Starten mit $AN_CUTRACE = 1
[—
»
[ X
E] Abbruch
& v
2uriick
E | NC- Reib- Nick- Maschinen- | Transfor- | Uerkzeug-
> - — Speicher PROFIBUS kompensat. NG EES modell mationen | verwaltung >
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Collision Avoidance ECO SIEMENS

Il«\g,ev\uf\ly«for&'fa
Collision Avoidance ECO ¥ Opion

» Beispielmaschinen basierend auf CA ECO mit Basis Primitive Modellkdrpern

« Kopfkinematik, gemischte Kinematik, Tischkinematik AC

1 17.01.19 —P} sl 17.81.19 =
|M| 14:30 \ ALTO IMI 14:36 AUTO
Grafik q (1 Baum r) (‘
£ Aklive Dat £ Aklive Dat
_a £ B e."E.?e. *{Yerzeictis ) _a £ Beisnicls
= &co_| = E- £ eco_head
D e HOOT TABLE_OFFSET - ¢ B < ROOT: TABLE_OFFSET -
@® 4+ TABLE_OFFSET @ \ Bk <+ TNBLE_OFFSET
= Freie Element s i & Freie Elementy s
(] KrnT;leslulfsrgfup:sn 1 EI (] Krn?;iiiulfs?fup:sn / 1 IEI
30 I]aielen : £ 3D Dateien
-/ eco_mixed -
B < ROOT: Y_OFFSET
j Baum j i B b Y_OFFSET Baum
i 2 Freie Elemente
_ 2 Kollisionsgruppen 23 Kollisionsgruppen
P B0 3I] I]aielen A : = EII] I]ai ]
|E| i Grafik |E| & 65 ot e Grafik
H()()T A_OFFSET S HO()T A_OFFSET
A_OFFSET «<b n_OFFSET
c\\ Freie Elemente c\\ - €2 Freie Elemente Autozoom
Kollisionsgruppen - & Kollisionsgruppen
3D Dateien + £330 Dateien
\ EI B’I werk/USB \ () NEIzuerk/IJSE Zoom +
[— Kopieren [— Zoom -
» »
Lupe
E] E] Ansicht
drehen
A NC- Reib- Nick- IR Transfor- | Werkzeug- A NC- Reib- Nick- WEETIH B Transfor- | Uerkzeug-
Speicher PROFIBUS kompensat. | kompensat. modell mationen | verwaltung > Speicher PROFIBUS kompensat. | kompensat. modell mationen | verwaltung >

Frei verwendbar © Siemens AG 2019
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Bedienbereich Inbetriebnahme

Speicher - Online Dokumentation

Ausbau ,,ungepufferter Anwenderspeicher - NCU 730.3B

SIEMENS
lngenuity for tife

MD 19240 - max. Wert 72 x Faktor 4 = 288MB (NCU710.3B / NCU720.3B - 40 x 4=160MB)

510 EADEIENE

SIEMENS e AN | 2
Allgemeine Maschinendaten |
19918[3] $ON_SYSTEM_INFO FFH po
191688 $ON_NUM_AXES_IN_SYSTEM 6 po
19182 $ON_NUM_ADD_AXES_IN_SYSTEM 8 po .

19118 $ON_NUM_IPO_RXES 5 po 1 (ol
19128 $ON_NUM_SRAFE_AXES 1 po m
19121 $ON_NUM_DRIVEBASED_SAFE_AXES 8 po Thema
19122 $ON_NUM_SPL_IO 8 po Inhalts—
19142 $ON_NUM_LEAD_LINK_AXES (] po Verzeichnis
19268 $ON_NUM_CHANNELS 2 po Stichwort-
19228 $ON_NUM_MODE_GROUPS 1 po Verzeichnis
1N94R &Nkl 1IICCD MCM  NDULINMIN an -~

19240 USER_MEM_DYNAMIC NO1, No2 Suchen

- zusatzlich 4 Mbyte CNC-Anwenderspeicher BYTE SOFORT |

_ Vollbild
System Dimension Standardwert Minimalwert Maximalwert Schutz Klasse Verweis
840dsl-71 - 4 0 6 33 I folgen
840ds|-72 - 4 0 6 33 I

840ds|-73 - 4 0 6 33 I

840ds|-711 - ] 0 40 33 I

840dsl-721 - 4 ] 49 3/3 I Hilfe
840dsl-731 - 4 (] 72 3/3 I beenden
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Achs Maschinendaten

« Geanderte Zugriffsrechte - von power on (po) / reset (re) zu confirm (cf newconf)
MD 34300 $MA_ENC_REFP_MARKER_DIST
MD 34310 $MA_ENC_MARKER_INC

MD 34320 $MA_ENC_INVERS

15.63.19
™ 1029 HEE#,;”
Achs-Maschinendaten AX1:X1 N |
34200[0] $MA_ENC_REFP_MODE 1 po
—a 34280[1] $MA_ENC_REFP_MODE 1 po
34218[0]1 $MA_ENC_REFP_STATE 8 S0 .
J 34218[1]  $MA_ENC_REFP_STATE [} so 1|
@ 13402008]  $MA_ENC_ABS_TURNS_MODULO 4896 po [
34220[1]1  $MA_ENC_ABS_TURNS_MODULO 4096 po Achse +
j 34230[8]  $MA_ENC_SERIAL_NUMBER [} po
34230[1]1  $MA_ENC_SERIAL_NUMBER 8 po | HAchse-
34300[0]  $MA_ENC_REFP_MARKER_DIST 18 mm cf fchse
|E 343080[1]  $MA_ENC_REFP_MARKER_DIST 18 mm cf auswihlen
34310[8]  $MA_ENC_MARKER_INC 0.82mm cf
3431811  $MA_ENC_MARKER_ING 0.02 mm of Suchen
ﬂ 34320[0]  $MA_ENC_INVERS [} cf
34320[1]  $MA_ENC_INVERS [} cf
34330[8]  $MA_REFP_STOP_AT_ABS_MARKER 1 re
\ 34330[1]1  $MA_REFP_STOP_AT_ABS_MARKER 1 re
34800 $MA_UAIT_ENC_VALID 8 po x
ﬂg 34990[8]  $MA_ENC_ACTVAL_SMOOTH_TIME Bs re Abbruch
34990[1]  $MA_ENC_ACTVAL_SMOOTH_TIME Bs re Ueiter-
Grundabstand der Referenzmarken bei abstandscodierten Gebern suchen
4 Allgemeine Anwender- Control Unit
MD sichten Parameter




SINUMERIK Technologie Engineering
Bedienbereich Inbetriebnahme

Maschinendaten - Filtern

SIEMENS

Il«\gf»\uf\ly for Ufe

* Verbesserte Filterfunktion - Gruppierung ftr Maschinendaten und Settingdaten
™ “HN m| W 25N
| e | e
Gruppe Geschuw./Beschleunigung/Ruck ~ | Filter \ '| Filters | v
3732812] — ol W 54788[1]  $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENA Bmm  so
K3 37338 Konfiguration inkl. Speicher 8 of i = @ 54788121 SSNS_IMEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENA Bmm s i =
27330 Messsystem 8 of | 54708[3]  $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN4 8 mm so [ e—
e Maschinengeometrie 1 of Achse + ) 54788[4]  $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN4 Bmm s
37336[0] _L‘_I*:“'“/h“mh'e;"'g““g/ Ruck Bl = 5476918]  $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENS 0/mm s0
[ (37336111 erwac “"ge_"{i ':9'3"2“"93" 8 mm of Achse - [y (54789111  SSNS_MEA_RESULT_OFFSET_TRAB_LENS 8mm s0
37336(2] fpinde) ol e = 54789[2]  $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENS 8 mm s0
A\\ 3733600] ngte'date" ) of ausoihi) A\\ 54789[3]1  $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENS 8/mm 50
37338(1] Korrekture:/lll(in?pirrllsationen 85 cf MD wirksam S478004] _SSNS_MEA_RESULT_OFFSET_RB,_LENS Binm 2 MD wirksam
N G TR | e o
3708 Si1A_ESPRERLTION | . Reset 54710121  SSNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_L Reset
0 SMAAX_ESR_DELAY_TIET as o Lt _54713{3} 2SHS_I"IEH_RESULT_UFFSET_TRB_L ity
P STABRESR DELEV_TINES s " Suchen > Isa1014]  sSNS_MER_RESULT OFFSET TaB LE @ | Y [ EJ R T v uf 1 ofr|i|] - Suchen
$MA_PROFIBUS_TORQUE_RED_RESOL 1% of [ _MEA_RESULT_OFFSET_TRB_
$MA_SAFE_STANDSTILL_VELO_LIMIT @mm/min po _ fhll O U AN TR a sl rlelw]alx]e Bk
$MA_MM_CPREC_FIR_POINTS ) po Filtern $SHS_MEA_ALARM_MASK 2 [x|c|v|e|wn
38020[1]  SMA_MM_GPREG_FIR_POINTS B po 760 ___SSHS_MER_FUNCTION MASK_PIECE Ry
Feininterpolatortyp —
Allgemeine Anwender- Control Unit
MD sichten Parameter

Frei verwendbar © Siemens AG 2019
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Bedienbereich IBN Diagnose — Trace

Erweiterung fur Tracedateien

SIEMENS

Il«\gf»\uf\ly for Ufe

 Speichern im HMI Advanced Servo Trace Format

v 160519 Ay | @ v 166518 Ay | ED
B S'EMENS i /| 2 B SIEMENS g /N | 2
Trace - Optionen | Trace - Optionen N
—a Farbe —a Farbe
v| Rasterhauptlinien anzeigen - - v| Rasterhauptlinien anzeigen E -
ﬂ v| Rasterunterlinien anzeigen - 1 (3l ﬂ ¥| Rasterunterlinien anzeigen u - i [<l
Hintergrund Hintergrund -
' g - ' g Aktuelles
Thema
lﬁ lﬁ Inhalts-
Verzeichnis
. . . . Stichwort-
A\\ Speicheroptionen A\\ Speicheroptionen Verzeichnis
- * HKIIVIEFEN 318 0&s KOMUOIKASICNEN “LEtEl UDBISCNreInen nestaugen™, urm Del JENEM UDErSCNreinen Biner Irace=alizurnyg Bine SICnermernsanirage
v| Uberschreiben vorhandener Dateien bestétigen lassen zu erhalten. Wenn das Kontrollkéstchen deaktiviert ist, wird die Trace-Sitzung ohne Sicherheitsabfrage iiberschrieben. Suchen
\ \ « Aktivieren Sie das Kontrollkastchen "Datei in beiden Formaten speichern”, um zusatzlich zur xml-Sitzungsdatei die Daten als csv-Datei zu
| Datei in beiden Formaten speichern {*.xml;*.csv) | - speichern. Die Datei im esv-Format kann nicht wieder eingelesen werden. Uollbild
. . « Aktivieren Sie das Kontrollkastchen "Datei im HMI-Advanced Servo-Trace-Format speichern", um zusatzlich Exportdaten im HMI-Ad | .
4 .csv mit Fehlercodes 4 Servo-Trace-Format zu speichemn. Folgende Dateiformate werden beriicksichtigt: Veruweis
1 * osu ohne Fehlercodes 1 sut-Datei (Einstellungen der Trace-Sitzung) folgen
EI ﬂbbx h EI st1-Datei (Variablen der ersten und zweiten Trace-Sitzung)
ruc
Datei im HMI-Advanced Servo-Trace-Format speichern v st2-Datei (Variablen der dritten und vierten Trace-5itzung) Hilf
ilfe
0K Vorgehensweise heenden
T_.Tﬁ Bus Achs- Ag‘? E System Antriebs
TCP/IP = diag. [ag SLLL im Trace Ll auslast system >
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Verbesserung NCK - Innovierte "Synchron Aktionen"

» Eine Synchronaktion besteht aus einer Reihe von zusammengehotrenden Anweisungen
innerhalb eines Teileprogramms, die synchron zu den Bearbeitungssatzen, zyklisch im
Interpolatortakt ausgefihrt werden. Bisher miussen Funktionen wegen dem fehlenden
Z,LELSE" Zweig auf zwei Synchronaktionen aufgeteilt werden.

» Beispiel:
ID=1 whenever (ABS($VA_DESVAL_ FILTERS DELTA POS)< 0.01[mm]) AND ($AC_GOMODE =1)
DO $AA DESVAL FILTERS SELECT[Achsel]=1
ID=2 whenever (ABS($VA_DESVAL_FILTERS DELTA POS)> 0.01[mm]) AND ($AC_GOMODE =1)
DO $AA DESVAL FILTERS SELECT[Achsel]=0

* Neue Funktionalitat : mit ELSE Zweig
ID=1 whenever (ABS($VA_DESVAL_ FILTERS DELTA POS)< 0.01[mm]) AND ($AC_GOMODE =1)
DO $AA DESVAL FILTERS SELECT[Achsel]=1
ELSE $AA DESVAL_FILTERS SELECT[Achsel]=0

« Der ELSE Zweig kann fir alle Abfragehaufigkeiten - when, whenever, every, from-
angewendet werden.
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Funktionelle Anderungen
Funktionserweiterung : Speichergrofe - Anzahl der mdglichen Anwender - Herstellerzyklen - Verzeichnisse

» Erweiterung Anzahl von Dateien pro Verzeichnis (DRAM) auf max.3000 - war 512/1500
MD 18280 $MN_ MM_NUM_FILES PER DIR

* Anzahl von Verzeichnissen im passiven Filesystem (SRAM) auf max.256
MD 18310 SMN_ MM_NUM_FILES IN_FILESYSTEM

« Erweiterung Anzahl von Dateien im passiven Filesystem (SRAM) auf max.3000 - war 1000/1500
MD 18320 $SMN_ MM_NUM_FILES IN_FILESYSTEM

« Erweiterung Anzahl der Speichergrof3e fir Endanwenderspeicher -
Werksticke/Teileprogramme/Unterprogramme Anwenderzyklen im passiven Filesystem (SRAM) auf
max. 22528 KB (ca.22MB) - NCU 720.3B / 730.3B - NCU 710.3B max.16MB
MD 18352 $MN_MM_U_FILE_ MEM_SIZE

« Erweiterung Anzahl der Speichergrdl3e flr Herstellerzyklen / Dateien des Maschinenherstellers
im passiven Filesystem (SRAM) auf max. 22528 KB (ca.22MB) - NCU 720.3B / 730.3B - 710.3B max.16MB
MD 18353 $SMN_MM_M_FILE_MEM_SIZE



SINUMERIK Operate — Erganzungen SIEMENS
Diverses lngenuity for ife

Funktionelle Anderungen
« MD29000 - LOOKAH NUM_CHECKED_ BLOCKS - Optionsdatum
« Maschinendatum entfallt - wird nicht mehr ben0étigt

« Bisher gleiche Wert wie MD28060 IPO_BUFFER_SIZE
Anzahl der NC-Satze im IPO-Buffer (DRAM)



SINUMERIK Operate — Erganzungen SIEMENS
Diverses lngenuity for ife

Funktionelle Anderungen
Funktionserweiterung : Speichergrtl3e - Anzahl des gepufferten max. CNC Anwenderspeicher

Erweiterung der max. Anzahl von zusatzlich 2ZMB Anwenderspeicher - Option DOO - von 6 auf 9
« Anzahl CNC Anwenderspeicher- MD 19250 $ON_USER_MEM_BUFFERED

~ ISTWERT

WKS Position [mm] Restweg
+ X 36.408 0.194

MILL_FINISH

Allgemeine Maschinendaten

Y 23.561 0.000%
i oo 0106 17240 DUN_UDCR_MCIVI_UTINAIVIL I
A 0.000° 0.000) 19250 $ON_USER_MEM_BUFFERED 0

A 19270 $ON_PLC_USER MEM_SIZE 0
19280 $ON_PLC_C_USER_MEM_SIZE 0
19300 $ON_COMP_MASK COH

G54 grob fein ¥ & A
X

Y
i Eosiion 19308 $ON_SINAMICS_FUNCTION_MASK OH Aktuelles
C 19310 $ON_AXIS_FUNCTION_MASK OH Thema
~ ALARME " 19320 $ON_TECHNO_FUNCTION_MASK 4030010H po Inhalts-
(LN MILSEINISH i 19321 $ON_TECHNO_FUNCTION_MASK 1 23A41H po Verzeichnis
" 19330 $ON_IPO_FUNCTION_MASK 116H po 0 stichwort
19334 $ON_SYSTEM_FUNCTION_MASK 200H po Verzeichnis
19250 USER_MEM_BUFFERED NO1, NO2
- zusétzlich 2 Mbyte CNC-Anwenderspeicher BYTE SOFORT Suchen
Vollbild
System Dimension Standardwert Minimalwert Maximalwert Schutz Klasse
» ACHSLAST 1 0 0 9 3B | Verweis
~ WERKZEUG ! Beschreibung Optionsdatum zur Freigabe der Ausb fen des gepuff derspeichers auf der NG-CPU folgen
U o e ) e verfiigbarer Speicher = Grundausbau + OD19250 $ON_USER_MEM_BUFFERED * 2MB Vem_reis
5:[';’3:'; IEREED SHEED 0D19250 $ON_USER_MEM_BUFFERED zeigt damit den additiven Teil des Speichers relativ zur Grundausfithrung an AITE
» STANDZEIT e sl Sl S ——— h;::f:m

~ PROGRAMMLAUFZEIT | | | ‘ ‘ | |

Programm Rest

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK Technologie Engineering SIEMENS
Inbetriebnahme - Werkzeugverwaltung Ingremuity for Life

Werkzeugverwaltung
» Die Anzahl der Nebenplatze wurde von 7 auf 11 erhdht
* Die Funktion ,flache D-Nummern®

MD18102 $SMN_MM_TYPE_OF CUTTING_EDGE=1
iIst ab SW 4.8 SP3 nicht mehr verfigbar und wird von Operate nicht mehr unterstitzt.



SINUMERIK Technologie Engineering SIEMENS

Bedienbereich Inbetriebnahme Ingenuity for Ufe
VCS ECO - Volumetric Compensation System / Option
Compile Cycle

* Das Volumetric Compensation System (VCS) kompensiert geometrische
Abweichungen der Linear- und Rundachsen von kartesischen
Werkzeugmaschinen. Beispiel sind Positionsfehler, Geradheitsfehler, Rollen,
Nicken oder Gieren.

* Neue Option ECO fir lediglich Kompensation der Lageabweichungen von
Rund- und Linearachsen: Lageabweichungen von Linearachsen sind dabei die
Rechtwinkligkeitsabweichungen. Lageabweichungen von Rundachsen sind dabei
Abweichungen, die durch nichtideale Drehvektoren zustande kommen und die
sich mit dem CYCLE996/9960 ,Kinematik messen® ermitteln lassen.
Nur mit TCARR und/oder CYCLES00



SINUMERIK Operate — Erganzungen
Diverses

Funktionelle Anderungen
Datensicherung - Archiverstellung

 Neues Format DSF - Data Storage Folder

SIEMENS

Il«\gxw\uf\ly for ufa

« PLC Archiv geht in NC Stopp Modus

SINUMERIK ONE e =)

SIEMENS

Latenbereiche

SIEMENS

A,

Inbetriebnahme
In einem Inbetrieb

hiv werden f

de Datenbereiche gesichert:

Aktuelles
Thema

Archiv erstellen Komponenten

NC-Daten *

(“A
=

(®Alle Daten dieser Maschine (Backup)
ODaten fiir eine Serieninbetriebnahme (Setup)
O Werkseinstellungen dieser Maschine (Original)

Inhalts-
Verzeichnis
Stichwort-
Verzeichnis
Ubersicht zur Archivierung und Datensicherung v
Suchen
Ein Archiv dient hauptsachlich der Datensicherung einer Steuerung. Diese Datensicherung kann auch auf andere Steuerungen tibertragen werden, um diese z. B. in den
gleichen Zustand zu bringen. Dazu kdnnen die NG, PLC, HMI-, Systemeinstellungen und Antriebe getrennt oder gemeinsam in Archivdateien gespeichert und von dort .
wieder eingelesen werden. Die Auswahl kann beliebig kombiniert werden. Die Dateien kdnnen unabhangi inander und mit groBtmaglicher Flexibilitat wieder Vollbild
eingelesen werden. In SINUMERIK ONE steht fiir das Erstellen von Inbetriebnahmearchiven ausschlieBlich das effiziente Format Data Storage Folder (DSF) zur Verfiigung.
Zeitpunkt der Datensicherung VEIEE
folgen
Zur Durchfiihrung einer Datensicherung sind folgende Zeitpunkte empfehl rt: i
Verweis
= nach Fertigstellung einer Prototypmaschine fiir eine Serieninbetriebnahme zuriick
= nach einer Inbetriebnahme Hilfe
beenden

Daten

Maschinendaten

Settingdaten

Optionsdaten

Globale Anwenderdaten (GUD)
Werkzeug- und Magazindaten
Schutzbereichsdaten
R-Parameter
Nullpunktverschiebungen
Werkstiicke, Teile- und Ut
Herstellerzyklen
Anwenderzyklen

Definitionen und Makros
Daten der Kollisionsvermeidung
Kompensationsdaten

* QEC - Quadrantenfehlerkompensation
* CEC - Durchgang/Winkligkeit-Kompensation

ICabarfahlork, Form

« EEC- Spindel

P

q

SINUMERIK ONE

pezifischen Komp

Hinweis: Das Archivieren der maschi

Inbetriebnahmedatei wieder in dieselbe Steuerung geladen wird.

Daten der Achsoptimierung (AST)
Compile-Zyklen

ist nur dann sinnvoll, wenn die

BackupSetup **

Aktuelles
Thema

Inhalts-
Verzeichnis
Stichwort-

Verzeichnis

Suchen

Vollbild

Verweis
folgen

Verweis
zuriick

Hilfe
beenden

Frei verwendbar © Siemens AG 2019
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Digitalisierung und mehr



Create MyVirtual Machine /Operate - CMVM
Das virtuelle SINUMERIK Testrack fur Sinumerik ONE

Der steuerungsidentische NC-Programmierplatz

* mit Online Dokumentation

SIEMENS
lngenuity for tife

E(Option

= SIEMENS
SinuMill_500_Head_CA.vcp (CNC-SW 6.12) il
SINUMERIK Operate
siEmens
3
MO Funktionen.
#ostion mm] s =
MX1 0.000 T
MY1 0.000 :
F 0.000
MZ1 500.000 0.000 nenemin o0 T
a1 0000* Is! o 2]
fron Master 0 (L —

»
2

| & ww 550

& v [T oo [ 5 S v |7 %51 >

Maschinensteuertafel

TR
s
= ==

e
z
)
i

|
1
|

‘Y“J;%J”'
= 5l

A
|
Lo s e < |
B2 || e | < |
+j@ /e ae| |~ |

|
|
|

iie 4 @
|8l
2

N

Create MyVirtual Machine ? - o X

Taktzahler 2334263

+  143% : R =

® X Komponentenstatus ~ # x Hilfe -~ & X
DN siemens Qo #

Create MyVirtual Machine

Rechtliche Hinweise

Dokumentinfo

Grundlegende Sicherheitshinweise v
Allgemeine Sicherheitshinweise

Gewahrleistung und Haftung fur
Applikationsbeispiele

Industrial Security

Einleitung >
PLC E/A-Tabelle +~ % X Produktbeschreibung >
Akee: Vo Kommeatar Aufbau und Bedienung >
Virtuelle Inbetriebnahme >
TIA-Projekteinstellungen vornehmen und >
Projekt in Create MyVirtual Machine laden
Safety Integrated >
Projekt hochristen >
R x Archive mittels SINUMERIK Operate >
erstellen und einlesen
Interne Peripherie-Simulation >
NCU ~ * X Open-Schnittstelle >
BEE Anhang A >
RN ER MT Index

2 Siemens AG 2017 - 2019

SIEMENS
Projekt 6ffnen
Bitte wahlen Sie das Projekt aus, das Sie ffnen wollen
Projekt Bfinen | Projektname Plad

Neues Projekt esstellen SinuMill_500_Head_CA.vcp ExSteverungeniSinuMill Maschinen

Create MyVirtual Machine [ P! o
F=1
CNC-SW Geandert
| 612 14.08.2019 17:02
6.12 06.08.2019 14:35

Durchsuchen Projekt dffnen

Frei verwendbar © Siemens AG 2019




Create MyVirtual Machine /Operate - CMVM
Das virtuelle SINUMERIK Testrack fur Sinumerik ONE

Der steuerungsidentische NC-Programmierplatz

» Archiv erstellen - einlesen

SIEMENS

Ib\g,a«uf {or Ufa
E(Option

SIEMENS

SinuMill_500_Head_CA.vcp (CNC-SW 6.12)

O | Takushler 1880287
SINUMERIK Operate
SiEmens A
bstriebnanme.
e erteten
(2 Alle Daten dieser Maschine (Backup)
) Daten for eine Serieninbetriesnahe (Setup) —
O Werksemstellungen dieser Maschine (Onginal)
Achw eilesen
O v auswatien —
-
o leh = [ ssen | | >
Maschinensteuertafel
. '\“I'EJ 7 & m| =] =] ][]
S5m0 e s S § B 3
‘ _E_I onill o M S J =
Teaw| W X —l Al ]
s = | 77| 8|
2 vlw|lo Z| &

s@
il
i

’
i
E

:I_%_
e
B
[ ]

*

x

Create MyVirtual Machine ¥ o= 0%
- He
Komponentenstatus ~ 8 X

PLC E/A-Tabelle

<
-
x

%

z2E
30
7]

Stop

SIEMENS

SinuMill_500_Head_CA.vcp (CNC-SW 6.12)

SINUMERIK Operate

SIEMENS
Inbetriebnahme.

Aechiv erstelen

Pasrchive
© (0 Anwender.

© Pherteler
s

Archiv emlesen: Archiv ausmablen

Frei: 91.8.

@O |

Maschinensteuertafel

N

R s

iy

s b e st

E
a

|12 = =]
JENIE
|3 =1 =] (=]

10 T

=
]

| s |
B | |0 = e [
@Hxaw‘[iam

i@
]

all |

£
3
o

F
I
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Suchen b

Create MyVirtual Machine PV -
Taktzahler 2601711 - @+ B R ")
* x  Komponentenstatus « ® x Hilfe ~ & X
= | CAUsers\EF3RE ON = B X
St | Freigeben  Ansicht )
& L verschieben nach » X Loschen ~ & v| = @ i
o -
: Kopiren gen gy [ kopiecnnch = Umbenamnen  Never Hgemichaten  Auswatien
Zwischenablage Organisieren New Offnen
- . « card > user > sinumerik > data > archive v ©  “archive” durch p
Masterplan SAxis 2016 # % Name Anderungsdatum
A syncplicity <@t NC_V492 NUR NCarc 2 43
s Sinumerik ONE Setup_N_2019-08-01.dsf 01062019 17:16
= Dieser PC
< File
25 (C) SYSTEM
Apps
Benutzer
EFIREW02
v o<
J| 2Elemente 1 Element ausgewshit (622 KB)
T T P
Kommunikationsschnittstellen
Safety Integrated
i NCU . % x Aufbau und Bedienung >

[E———
zZl
30
EE

Virtuelle Inbetriebnahme >

TIA-Projekteinstellungen vomehmenund >
Projekt in Create MyVirtual Machine laden

Safety Integrated >
Projekt hochriisten >
Archive mittels SINUMERIK Operate >

erstellen und einlesen




Advanced Shop Floor Programming - CNC Shopfloor

Management Software
3D-Shopfloor Programmierung

3D-Shopfloor Programmierung - 3D Feature Scanner
»  Zugriff auf CAD-Informationen flr erweiterte Programmierfunktionen

» Werkzeugwegberechnung an der CNC , Programmierung an der Maschinensteuerung

» Aktuell nur im programGUIDE und bei Technologie Frasen
« Datei Formate : *.step und / oder *.prt (Siemens PLM NX Format)

SIEMENS
lngenuity for tife

\/ Option

10.12.18 . - P
lm! 1948 j r%g SIEMENS SINUMERIK OPERA
= 0F X )
21 ks EEUE
617 G547 MODEL2_NEU_AB.PRT import
_a 695 FO.19 {Kreistasche
- 2entrieren
2 Sehwenken Ebene X=0 Y=0 2=8 TC=TC1 i (ol . Boren
_l G Rohteileingabe C: Quader s | A-Reiben
e ="PHL D19B" S zwzrleﬂul:hhnllren1
||' = 1 syl M Tieflochhohren 2
‘ not Schuwenken 2/ Positionen
j D1y Ebene Ende Block
£7J Rechtecktasche
13 S20009 Schwenken o
C% Planfrisen v F=0.1 X0=0 Y0=0 20=5 21=0 I Uerkzeug =
IE q Hisgf{f_peed 2, Schwenken Ebene
_n " etings %, Planfrisen
| T="FRAESER_D1@"q T
"ﬁﬂ — == Ebene 4
| A\\ D1y Unter- - ﬁ%SchueﬂnkenEhene
M3 S20089 LR 5 Paiionn
nae bloch
Aus CAD-
1 0 A — == Ebene 5
importieren
\ Rechteckzapfen K F=0.1 X0=50 YB=40 20=0 21=28ink - és”"""f""“ LD
1 S» £, Planfrasen
= = == fAlternativen
- Zentrieren
» - .
= . u Kontur [ Diver- Simu- | nc
—=.|/ Edit L Bohren L Frasen e EEP Drehen [§::: s lation EL Anwahl | > L Bobren & Frésen
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Advanced Shop Floor Programming
CNC Shopfloor Management Software

Inbetriebnahme - Einrichtung NX Server
 Bedienbereich Inbetriebnahme - HMI - NX Server einrichten

SIEMENS
lngenuity for tife

\/ Option

F Ul & E

T/

SIEMENS

Maschinenachse

Index HName

X1
¥1
21
SP1
A1
G1
B1

o B - r B X » B Y LR Y

MD

Antrieb
Typ Nr.

Bezeichner
Linear

Linear

Linear

Spindel

Rotat.

Spindel

Linear

Aktuelle 2ugriffsstufe: Hersteller

Masch. l
daten | = system

NG Antriebs -

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

Motor

Tup

System
daten

Kanal

CHAN1
GHAN1
CHAN1
GHAN1
CHAN1
GHAN1
CHAN1

i

17.12.18
12:42

Maschinenkonfiguration

¥

-]
=
=
=]

_.mjf
[of | Bl |

SIEMENS

Maschinenkonfiguration

17.01.19
67:29

¥

-
=
=]
=]

Optimie.

Test

o
M,
i3
[——
Softkeys j
anpassen
A
NX-Server
einrichten
Simulation \
urléschen [—
Kamera >

Maschinenachse

Index

- @ N s W N ek

Name

X1
Y1
21
SP1
A1
G1
B1

MD

Masch.
daten

Antrieb
Nr. Bezeichner

NX-Server einrichten

Servername:

Benutzername:

Passwort:

in Protokoll:

Motor

Typ

Aktuelle 2ugriffsstufe: Hersteller

Antriebs |

system| =[5

System
daten

Kanal

CHAN1
GHAN1
CHAN1
CGHAN1
CHAN1
CGHAN1
CHAN1

E=i

.-m_j/’
o |E | 7

Abbruch

v

Optimie.

0K

Test
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Automation
Hardware
Bedienpanels



SINUMERIK ONE SIEMENS
Das neue Portfolio im Uberblick Ingemuity for Lfe

Kompakte PPU’s

Performance, MaschinengroBe

Modulare NCU's

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK ONE
Ubersicht HMI Hardware

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

SIMATIC
IPC 477E

SIMATIC
ITC xx00

SIMATIC
IFP xx00

SIMATIC
IPC 427E

MCP 398C
+ EM

SIEMENS
lngenuity for tife

SIMATIC Industrial Panel-PC

“All-in-one” Bildschirm mit integriertem
Industrie-PC

SIMATIC Industrial-Thin-Client

Thin Clients zum Anschluss an NCU oder IPC
uber Ethernet

SIMATIC Industrial Flat Panels

Industrielle Bildschirme zum Anschluss an
IPCs mit direkter Videoanbindung

SIMATIC Industrial Microbox-PC

Der Industrie-PC zur flexiblen Kombination mit
ITC und IFP

SINUMERIK Machine Control Panel

MCP und Erweiterungs Module fiir
BildschirmgrofRen




SINUMERIK ONE SIEMENS
Neue Maschinensteuertafel (MCP) lngenuity for Life

Elegantes, ergonomisches Design,
passend zu SINUMERIK Operate

SINUMERIK

Layouts passend fur OPs 15” bis 24”

Tasten mit integrierten LEDs
Hbhere Flexibilitat in Design und Anordnung

Hohe Modularitat und Funktionalitdt mit neuem
COM-Board




Technologie Allgemein SIEMENS
Powerride lngenuity for ife

Powerride - Einzelsatz Erweiterung W opton
« Zusatzlicher Einzelsatztyp mit Anhalten und NC-Start
nur an bestimmten und/oder vom Anwender festlegbaren ,Arten” von Satzenden

16.05.19| Tppl [ >
E SIEMENS M, p%g
NC Extend/WR/1_NC_BENCH_IPO_30_TS | e
—a / RESET MRD CST
J UKS Position [mm] 2 TES
N 8 2800000 .
X 0.00000 T U D1 L 100.00000, 1 | [
j Y 0 00000 » 8 . SIEMENS
" Allgemein
2 400.00000 F LI _
IE A 2.008° 0.000 mm/min 108%
C 2.008° Gl - =
N\ %
A Master a " 50% _ v -\
NG Extend/WR/1_NC_BENGH_IPO_3A_TS Konfigurierter Halt K“"fhgat:;'eft- J
A | TRAFOOFY '] libergang GB - GB
[y 00 % 0y0 20 [1 Ubergang GB - G1
, [ 61 co1 ces Femeee siea u3 1§ | (bergang G1 - GB '
CYCLE832(8.81, TOP_SURFACE_SHOOTH_ON+ FINISH, 1)y (] i
| STARTFIFOY] (] ;
$HC_TII‘IER[1]=B‘|] O (@)
N4 X0.001 Y9.801 20.0017 ] <
N4 X0.001 Y9.801 20.0011 (]

SNUMERK

Mit-
Son zeichn.

x| f[iber- 4. Prog. NTqRE3
== speich S8 CE A =8 suchl.
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SINUMERIK ONE SIEMENS
Neues Handrad HT10 lngenuity for Life

Neues multifunktionales Handbediengerat im
SINUMERIK blackline plus Design

Ergonomische Bedienung und komfortable
Handhabung + 20% groRReres Display

Durchgéngige Bedienphilosophie zwischen
stationdrem und mobilen Panel

Bestes Handbediengerat fir den
Werkzeugmaschinenmarkt

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK ONE SIEMENS

Kombinierbar mit dem gesamten S120 Portfolio lngenuity for ife
Line Modules Netzseitige Komponenten Motor Modules Chassis Modules
Smart Line Modules Netzdrosseln ~ Single Motor Modules AlM
Active Line Modules Netzfilter Double Motor Modules 7 ALM
Basic Line Modules Active Interface Modules Booksize Compact MoMo _

SINUMERIK ONE
PPU 1740

NCU 1750

NCU 1760
NX10.3/NX15.3

Control Units
NX10.3 / NX15.3
CU320-2
CU310-2

|||"|'"""

i n"""'"
I r

i ,‘,
N s o

Zwischenkreiskomponenten Ergédnzende Systemkomponenten Sensor Modules
Bremswidersténde DMC20 / DME20 SME20 / SME25
SME120 / SME125

Braking Module
Capacitor Module
Control Supply Module

=
‘ SMC10 / SMC20 / SMC30 / SMC40

TM31 .
TM41 o
TM15 |
TM120 ‘

VSM10

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK ONE SIEMENS
Kombinierbar mit den dynamischsten Motoren lngenuity for ife

SIMOTICS Motoren Portfolio
fur Motion Control Anwendungen

SIMOTICS S SIMOTICS M SIMOTICS L, T
Servomotoren Hauptmotoren Linearmotoren / Torqguemotoren
« SIMOTICS S-1FT7 « SIMOTICS M-1PH8 * SIMOTICS L-1FN3
« SIMOTICS S-1FK7 « SIMOTICS M-1FE1 und neu 1FE2 @ « SIMOTICS @
* SIMOTICS S-1FK2 (2 Kabelanschluss) @  SIMOTICS M-1PH2

SIMOTICS S-1FG1

W

(1]

SIMOTICSM-lPHS@ q\ \

a
o S —
S P\ p
a%. ‘ ‘
) ——
2}5/

bis zu 20.700 N
0,18 — 1.650 Nm 13,0 —12.435Nm 34,4 — 10.900 Nm

Frei verwendbar © Siemens AG 2019




Die SINUMERIK Produktfamilie bietet perfekte Losungen fur SIEMENS
alle Maschinenkonzepte. lngenuity for Life

SINUMERIK 840D sl
SINUMERIK ONE

SINUMERIK 828D

Modularitat

NCU1760
NCU1750 NCU730
NCU720
PPU1740
PPU29x
PPU26x/28x
PPU16x S Modulare Maschinenkonzepte

PPU14x Kompakte Maschinen

Einfache Maschinen

Performance

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



SINUMERIK MC - Offene CNC-Steuerung fur Holz-, Glas-,
Steinbearbeitungsmaschinen und Sondertechnologien

Top Highlights MCU

Beste CNC
integriert:

Neuster CNC-Kern

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

1720

Beste (F-)PLC
integriert:

SIMATIC S7-1500F

Standard Motion
Control (SMC)

All in one“-Gerat:

CNC, PLC,
Windows

TIA Portal
Integration:

STEP 7, WinCC

SIEMENS
Iug,ev\uffy‘for&‘fe_

Offenheit und

Flexibilitat:
HMI OA
Windows 10
Antriebe




SINUMERIK MC SIEMENS
Funktionspakete und Einzeloptionen lngenuity for ife

Paket ,,TECHNOLOGY* Einzeloptionen
» Bearbeitungspaket 5 Achsen Zusatzliche NC-Ach
Paket ,,PERFORMANCE* 3D Werkzeugradiuskorrektur eAeene e

] ] » Spline-Interpolation (A-, B- und C-Splines) Zusatzlicher Kanal
* Polynominterpolation « TRANSMIT/Mantelflachen-Transformation

* Bidirektionale Kompensation « Messzvkl Gleichlaufachsen GANTRY
i« yklen paar (
Paket ,,ADVANCED « Advanced Surface o el EEseE Achsen) + NC-Achse

» Generische Kopplung CP-COMFORT:

* Konturhandrad 4 Achspaare gleichzeitig mitschleppen und Safety Integrated-F-PLC
* Durchhang-Kompensation 4 x Synchronspindel / Mehrkantdrehen oder/und
: . Leitwertkopplung/Kurventabellen-Interpolation . .
mehrdimensional oder/und axiale Kopplung im Maschinen- WinCC Advanced Runtime

» Generische Kopplung CP-BASIC: Koordinatensystem

4 Achspaare gleichzeitig 1 elektronisches Getriebe fiur 3 Leitachsen ohne i ;

mitschleppen und Kurventabelle, ohne Kaskadierung Collision Avoidance Eco

1 x Synchronspindel/

Mehrkantdrehen oder/und Advanced Surface

Leitwertkopplung/Kurventabellen-
Interpolation oder/und axiale Kopplung im
Maschinen-Koordinatensystem

Paket “ECO” (Basiskonfiguration)

* 3 NC-Achsen + 1 Kanal » Auswertung interner Antriebs- Grolzen

» Tangentialsteuerung » betriebsartentbergreifende Aktionen (ASUP und

» Wegschaltsignale/ Nockenschaltwerk Synchronaktionen)

» Synchronaktionen Stufe 2 * Run MyHMI /3GL (P60)

» Bahngeschwindigkeit- abhangiger analog- Wert » Programmabarbeitung von extern EES
(Laserleistungssteuerung) * Pendelfunktionen

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



Steuerungsportfolio fur Motion Control SIEMENS
Heute Ihg,a«uffy‘for(,«‘fe_

Technologien / Branchen / Applikationen

Anforderung / Voraussetzungen

Bevorzugte Produkte / Losungen
SINUMERIK SIMATIC / SIMOTION
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Support
Zusatzliche Informationen



SINkUMERIK_ SIEMENS
Dokumentation lngesuity for Life

Neues Formenbauhandbuch - basierend auf SW4.8SP4
Frasen mit SINUMERIK, Formenbau von 3- bis 5-Achs-Simultanfrasen

Produkt Support — SIOS — Siemens Service Support Portal - OEM SIEMENS

https://support.industry.siemens.com/cs/document/
109762409/fr%C3%A4sen-mit-sinumerik-formenbau-von-3-
bis-5-achs-simultanfr%eC3%4sen?dti=0&Ilc=de-DE

CNC4YQOU - SinuTrain - Endkundenportal

https://www.industry.siemens.com/topics/global/de/
cncdyou/cnc-downloads/sinumerik-dokumentation/Seiten/
sinumerik-documentation.aspx SINUMERIK

Frasen mit SINUMERIK

Formenbau von 3- bis 5-Achs-Simultanfrésen

Frei verwendbar © Siemens AG 2019



https://support.industry.siemens.com/cs/document/109762409/fr%C3%A4sen-mit-sinumerik-formenbau-von-3-bis-5-achs-simultanfr%C3%A4sen?dti=0&lc=de-DE
https://www.industry.siemens.com/topics/global/de/cnc4you/cnc-downloads/sinumerik-dokumentation/Seiten/sinumerik-documentation.aspx

SINUMERIK SIEMENS
Dokumentation Internet Ingenuity for Ufe

Fur weitere Detalls Gber SINUMERIK siehe auch
Produkt Support - Industry Online Support SIOS - CNC4YOU

Produkt Support — SIOS — Siemens Service Support Portal - OEM

https://support.industry.siemens.com/cs/document/109761746/vertriebs-und-lieferfreigabe-sinumerik-840d-sl-cnc-sw-4-8-
sp4?dti=0&Ic=de-WW

https://support.industry.siemens.com/cs/document/109757130/produktank%C3%BCndigung-f%C3%BCr-sinumerik-828d-
hw-ppu-4-mit-sinumerik-828d-cnc-software-v4-8-sp4?dti=0&lc=de-WW

CNC4YOU - SinuTrain - Endkundenportal
http://www.industry.siemens.com/topics/global/de/cnc4you/Seiten/cnc4you.aspx

SINUMERIK — OEM / Endkunde

www.sinumerik.de
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https://support.industry.siemens.com/cs/document/109761746/vertriebs-und-lieferfreigabe-sinumerik-840d-sl-cnc-sw-4-8-sp4?dti=0&lc=de-WW
https://support.industry.siemens.com/cs/document/109757130/produktank%C3%BCndigung-f%C3%BCr-sinumerik-828d-hw-ppu-4-mit-sinumerik-828d-cnc-software-v4-8-sp4?dti=0&lc=de-WW
http://www.industry.siemens.com/topics/global/de/cnc4you/Seiten/cnc4you.aspx
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SINUMERIK
Dokumentation Internet

TIO Documentation - TAC Extranet - Trainingsdokumentation

https://intral.automation.siemens.com/extranet/tac/

SIEMENS

_ Intranet

SIEMENS

d 2
- = | 3
— |

— Global Intranet Portal

Your portal for SINUMERIK Train The Trainer documents

=]
i a
erees
L)
- - :

) DE_840Ds|_Kinematische Kette v48_2018-03.pdf
> Englsh T DE_840Ds|_TiA Basic Course_v47_2017.07.pdf
) DE_840Dsl WinCC_v48_2018- 11.pdf

— Global Intranet Portal

4969 kB
32197 kB
21670 kB

+= nach oben

Operating and Programming Service and Commissioning Training Equipment

Machine Testing

& drucken
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Thank you for your attention!
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Wolfgang Reichart
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Frauenauracher Str. 80
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Subiject to changes and errors. The information given in this document only contains general descriptions and/or performance features which may
not always specifically reflect those described, or which may undergo modification in the course of further development of the products. The requested

performance features are binding only when they are expressly agreed upon in the concluded contract.
All product designations, product names, etc. may contain trademarks or other rights of Siemens AG, its affiliated companies or third parties.

Their unauthorized use may infringe the rights of the respective owner.
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