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Toczenile, frezowanie i | SN

& |

wielozadaniowos¢ - przeglad
> korzysci z SINUMBRIK MDynamics 4

Dzigki SINUMERIK kazdy zakfad produkcyjny jest doskonale przygotewan

na wyzwania technologiczne - dzi$ i w przysztosci. SINUMERIK jest mocny
toczeniu, frezowaniu z MDynamics i otwarty na nowe koncepcje '8

technologiczne, takie jak wielozadaniowos$¢. SINUMERIK oferuje dla

kazdego zadania odpowiednie metodysprogramowania: DIN ISO i kr6t ,i'.
czasy taktu dla produkcji wielkoseryjnej oraz wspomaganie graficzne dia

skrocenia czasu programowania pojedynczych czesci.

"!.- : = - ] .-"'l

Toczenie:

Najwyzsza precyzja i wydajnos¢ od toczenia sterowanego cyklami i
standardowego CNC, poprzez frezowanie na tokarkach, az po obrébke
wielokanatowa i wielozadaniowos¢.

Frezowanie:

Frezowanie jako klasa sama w sobie dzieki SINUMERIK MDynamics, Advanced
Surface i Top Surface oraz Collision Avoidance. Od frezowania 3-osiowego,
poprzez jednoczesna obrébke 5-osiowa, po obrébke wielozadaniowa.

Wielozadaniowos¢:

Niezaleznie od tego, czy chodzi o produkcje seryjna czy prace w warsztacie,
obrébka wielozadaniowa wspierana jest przez SINUMERIK Operate, aby
osiggna¢ maksymalnie wydajne skrawanie CNC.




Toczenie, frezowanie i wielozadaniowo$¢ - przeglad
korzysci z SINUMERIK MDynamics

Portfolio CNC

Obstuga i programowanie
Toczenie

Frezowanie
Wielozadaniowos¢

Inne technologie obrébki
Digitalizacja

Dane techniczne

Przeglad | SINUMERIK
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SINUMERIK -

portfolio CNC dla catego Swiata obrabiarek

SINUMERIK 808

CNC dla poczatkujacych, przeznaczone dla prostych
maszyn standardowych

SINUMERIK 808D ADVANCED to panelowe sterowanie CNC
dla podstawowego zakresu wydajnosci. Kompaktowe i
przyjazne dla uzytkownika rozwigzanie dla poczatkujacych,
uzywane do prostych aplikacji toczenia i frezowania. Jego
gtébwne cechy: prosta obstuga, uruchomienie oraz
konserwacja, przy optymalnym poziomie kosztow,
pozwalajg uznac ten system za idealna podstawe
wyposazenia prostych obrabiarek CNC.

SINUMERIK 808

¢ Kompaktowe panelowe CNC
e Maks. 6 osilwrzecion

1 kanat obrébki

* Kolorowy wyswietlacz 8,4"

e PLC SIMATIC S7-200

SINAMICS V70
SIMOTICS S-1FL6

SINUMERIK 808D ADVANCED

SINUMERIK 828

Kompaktowe CNC dla standardowych maszyn
Sterowanie SINUMERIK 828 jest odpowiednie dla
standardowych maszyn, ktére wytwarzane s3 z
mata modutowoscia i jednoczesnie w duzych
ilosciach. SINUMERIK 828D: mocne sterowanie w
klasie Kompakt jest optymalnym rozwigzaniem
dla rynkéw, na ktérych liczy sie oszczednosé
kosztéw, wysoka wydajno$¢ CNC i proste
uruchomienie.

SINUMERIK 828

¢ Kompaktowe panelowe CNC

¢ Maks. 10 osilwrzecion

= ; oraz 2 osie pomocnicze

\ * Maks. 2 kanaty obrdbki
frezowanie, toczenie,
szlifowanie

e Wyswietlacz dotykowy15,6"

e PLC SIMATIC S7-200

wraneg
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SINAMICS S120/S120 Combi
SIMOTICS
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Sterowania SINUMERIK oferuja optymalne rozwigzania dla kazdej obrabiarki od podstawowych

maszyn CNC, poprzez maszyny standardowe, az po maszyny modutowe klasy Premium. Niezaleznie od

tego, czy jest to produkcja seryjna, proste czy ztozone przedmioty obrabiane - SINUMERIK jest

wydajnym rozwigzaniem automatyzacji dla wszystkich obszarow produkcji - od prototypowania i

produkcji narzedzi po produkcje form i produkcje wielkoseryjna.

SINUMERIK 840

Otwarte CNC dla modutowych projektéw maszyn
SINUMERIK 840D sl oferuje maksymalng otwartos¢ i
elastycznosé. To sprawia, ze SINUMERIK 840D sl jest
idealnym systemem CNC dla maszyn, ktérych konstrukcja

mechaniczna ma by¢ dopasowana do indywidualnych
potrzeb uzytkownika.

SINUMERIK 840
Modutowe CNC
* taczone technologie CNC
e Maks. 93 osie/wrzeciona
i dowolna liczba osi PLC
¢ Maks. 30 kanatéw obrobki

:

wyswietlaczem do 24"
e PLC SIMATIC S7-300
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* Modutowy panel z kolorowym

SINAMICS S120 Booksize/Combi/Chassis

SIMOTICS

SINUMERIK 840D sl
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Wygodna obstuga 1 tatwe
programowanie

Obstuga

Liczne funkcje SINUMERIK Operate zapewniaja, ze
sterowania SINUMERIK sg wyjatkowo przyjazne w obstudze
dla uzytkownika. Obejmuje to nowoczesne sterowanie
dotykiem i gestami, a takze podpowiedzi kontekstowe z
elementami animowanymi.

Obstuga dotykiem i gestami

Generacja paneli dotykowych SINUMERIK z pojemnos$ciowo-
projekcyjna technologia zapewnia maksymalng wydajnos¢
dla wymagajacych zadan wizualizacji na komputerze PC oraz
atrakcyjny wyglad panelu obstugi. Odporna na zarysowania,
antyrefleksyjna powierzchnia z doskonatym wyswietlaczem
wspomaga prace nawet w trudnych warunkach otoczenia.

Elementy animowane

Dzieki elementom animowanym SINUMERIK Operate oferuje
maksymalna wygode podczas wprowadzania parametrow.
Dzieki unikalnemu systemowi ekranéw z sekwencjami
ruchomych obrazéw obstuga za pomoca elementow
animowanych jest jeszcze wygodniejsza.

Ekran boczny

Wstepnie skonfigurowany ekran boczny oferuje dodatkowy
obszar w HMI z szeroka funkcjonalnoscia. Podczas obstugi
uzytkownik widzi wszystkie informacje zebrane w jednym
miejscu i przeglada ich zawarto$¢ na przewijanym ekranie
bocznym.




Przygotowanie do pracy

Dzieki inteligentnemu trybowi JOG i intuicyjnemu zarzadzaniu
narzedziami w SINUMERIK Operate, wszystkie typowe funkcje
ustawcze sg obstugiwane za pomoca interaktywnego
interfejsu graficznego. Redukuje to nieproduktywny czas do
absolutnego minimum.

Pomiar

Inteligentny tryb JOG wspiera pomiar narzedzi oraz
przedmiotéw obrabianych. Wystarczy dotknac krawedz,
naroznik lub otwor przedmiotu, a system automatycznie
okresli pozycje zamocowania z uwzglednieniem obrotu
przedmiotu obrabianego, takze w ptaszczyZnie skrecone;j.
Dane geometrii s3 przenoszone do pamieci korekcji narzedzia
przez nacisniecie przycisku. Protokotowanie wynikdw pomiaru
jest uproszczone dzigki protokotom standardowym lub
uzytkownika.

Punkty zerowe

Zintegrowane cykle pomiarowe zapewniajg doktadnos¢
przedmiotu obrabianego podczas biezacej obrébki. Geometria
narzedzi oraz przesuniecia punktu zerowego s3a
automatycznie korygowane, dzieki czemu zadana

tolerancja obrébki osiggana jest nawet w przypadku duzych
wielkosci partii.

Obstuga i programowanie | SINUMERIK

Optymalizacja programow

Podczas wdrazania programu ShopTurn mozna przerwac
obrébke przedmiotu po kazdym bloku programu, ktéry
wyzwala ruch lub funkcje pomocnicza na maszynie. Wynik
obrébki mozna sprawdzi¢ podczas pierwszego przebiegu
programu. W przypadku wdrazania obrobki w wielu kanatach
SINUMERIK Operate oferuje wybdr miedzy uruchamianiem
dla pojedynczych wrzecion lub dla pojedynczych kanatéw.

Zarzadzanie narzedziami

Dane narzedzi oraz informacje o ich pozycji w magazynie sa w
sposob przejrzysty wyswietlane na ekranie zarzadzania
narzedziami. Wybo6r odpowiedniej pozycji przebiega
automatycznie: wystarczy wybrac¢ narzedzie, nacisna¢ przycisk,
a SINUMERIK wskaze dogodna pozycje w magazynie.
Sterowanie monitoruje takze czas zycia poszczeg6lnych
narzedzi i - jesli zachodzi taka potrzeba - wskazuje wtasciwe

narzedzie zastepcze (duplikat). Oszczedza to czas podczas
ustawiania obrabiarki.

Ochrona indywidualna

Inteligentne funkcje SINUMERIK Safety Integrated umozliwiaja
wygodna obtuge z najwyzszym stopniem bezpieczeristwa dla
operatora i maszyny, na przyktad podczas ustawiania maszyny

przy otwartych drzwiach oston. W przypadku

SINUMERIK 840D sl oraz SINUMERIK ONE dostepny jest dla
uzytkownika zintegrowany blok programowy F-PLC. Logika
dotyczaca funkcji bezpieczeristwa programowana jest w
srodkowisku TIA Portal. Ponadto inzynier projektu moze
korzystac¢ z r6znych innowacyjnych funkcji do uruchamiania,
takich jak graficzna konfiguracja funkcji bezpieczeristwa czy
przejrzyste ekrany diagnostyczne. Na koniec uruchomienia
istnieje mozliwos$¢ przeprowadzenia w SINUMERIK Operate
czesciowo zautomatyzowanego testu odbioru.
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ProgramGUIDE

Programowanie ,
W programGUIDE programy w kodzie G mozna w prosty

SINUMERIK Operate oferuje optymalny sposéb sposéb taczy¢ z wydajnymi cyklami technologicznymi i
programowania do kazdego zadania: DIN ISO dla produkgji pomiarowymi SINUMERIK. Mozna zaprogramowac nawet
wielkoseryjnej i bardzo krétkich czasow cyklu, a takze klasyczne kody ISO. Dzigki czemu SINUMERIK jest szczegolnie
programowanie graficzne, dzieki ktéremu pojedyncze detale  atrakcyjny dla operatoréw maszyn preferujacych ten klasyczny
moga by¢ programowane znacznie szybcie;j. typ programowania.

Jezyk wysokiego poziomu CNC Programowanie krokow roboczych

Wariancje rodzin czesci lub narzedzi specjalnych mozna tatwo ~ Programowanie krokéw roboczych (ShopMill/ShopTurn)
zaprogramowac za pomoca jezyka wysokiego poziomu ) zapewnia szybkie i proste programowanie wymagajacych
SINUMERIK. Tam, gdzie programowanie graficzne, DIN ISO i czedci. Za pomoca kalkulatora konturéw SINUMERIK mozna
programowanie cykli osiggaja swoje granice, jezyk wysokiego  \yprowadzi¢ i zaprogramowac kazdy kontur na maszynie.
poziomu SINUMERIK ujawnia swoja petng moc. W wyjatkowy 7556 \ynia to maksymalna wydajnoé¢ obstugi i programowania.
spos6b umozliwia szybkie programowanie réznorodnych
przedmiotéw, a tym samym zapewnia petna elastycznos$é w SinuTrain dla SINUMERIK Operate

zakresie przedmiotéw obrabianych. SinuTrain to identyczna ze sterowaniem stacja
programowania NC oparta na oryginalnym jadrze SINUMERIK
CNC. To oprogramowanie moze by¢ uzywane do
programowania offline w znanym $rodowisku i zapewnia
przesytaniu danych za pomoca DXF-Reader czasy progra- identyczne zgchowanie podc;as programovyania iobs’rugi jall< .
mowania moga zostac skrécone nawet do 90%. Pliki DXF realna obrabiarka. Uzytkownik korzysta z wigkszej dostepnosci
moga by¢ otwierane bezposrednio na CNC i przenoszone do maszyn, zwiekszonej wydajnosci i wiekszego bezpieczeristwa

DXF-Reader

DXF-Reader obstuguje wyswietlanie formatdéw danych CAD i
bezposrednie przejecie ich do programu w CNC. Dzieki

programu CNC za pomoca prostego klikniecia myszka. DXF- dzigki weryfikacji programow obrobki offline. Ponadto
Reader mozna wywotac z poziomu edytora konturéw, a w SinuTrain jest odpowiedni do szkolenia w zakresie obstugi i
przypadku szyku pozycji takze z programGUIDE, jak rdwniez programowania SINUMERIK, a takze do prezentacji i
podczas programowania krokéw roboczych ShopMill/ testowania nowych funkcji SINUMERIK.
ShopTurn.

Diagnoza

Awarie maszyn prowadza do ogromnych strat, szczegdlnie w
przypadku produkcji wielkoseryjnej. Aby po wystapieniu takiej
awarii maszyna byta jak najszybciej gotowa do ponowne;j
pracy, SINUMERIK Operate oferuje inteligentne narzedzia
diagnostyczne. Poza narzedziami do diagnozy magistrali
napedoéw, peryferii i komponentéw sieci dostepna jest wydajna
funkcja Trace do rejestracji i diagnozy sygnatéw NC, PLC i
napedu.

+Moje przedmioty obrabiane?
Sam je programuje.”
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I Toczenie —wydajne |
1 precyzyjne z SINUMERIK

Najwyzsza precyzja i wydajnos¢ to podstawowe wymagania stawiane nowoczesnym tokarkom. Od

toczenia za pomoca cykli i standardowego toczenia CNC, poprzez frezowanie na tokarce, po obrobke
wielokanatowa i wielozadaniowosc¢ - SINUMERIK CNC optymalizuje kazda tokarke pod katem
maksymalnej wydajnosci w swojej klasie.
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Toczenie sterowane cyklami z SINUMERIK

Tokarki sterowane cyklami s3 czesto uzywane do obrébki pojedynczych czesci lub

regeneracji czesci. W tej kwestii wymagania sg oczywiste: programowanie musi by¢ bardzo

tatwe. Sterowania SINUMERIK s3 w tym przypadku wtasciwym rozwigzaniem.

"Maszyna reczna" oferuje najwyzszg elastyczno$¢ podczas
obstugi i programowania

Tokarki sterowane cyklami sa uzywane gtéwnie do produkgji
pojedynczych czesci lub matych serii. Uzytkownik takiej
maszyny oczekuje od CNC wysokiego poziomu wsparcia
podczas obstugi. Wszystkie sterowania SINUMERIK CNC
oferuja taka funkcjonalnos¢ dzieki funkcji "Maszyna reczna”,
ktéra umozliwia przeprowadzenie obrdbki w trybie recznym
bez koniecznosci pisania programu. Dzieki funkcjom
specjalnym, ktére wykorzystuja koétko reczne takiej maszyny
oraz korzystaniu z cykli obrébczych, uzytkownik prowadzony
jest w wygodny sposéb do gotowego przedmiotu
obrabianego. Funkcja "Maszyna reczna" jest zatem idealna
dla poczatkujacych uzytkownikdédw maszyn CNC.

808 828 840
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Toczenie sterowane cyklami z SINUMERIK
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Funkcja "Maszyna reczna” oferuje wiele korzysci dla
tokarek sterowanych cyklami. Umozliwia ona toczenie
ksztattéw prostych i skosnych za pomoca cykli toczenia i
wiercenia, a takze konturéw bez koniecznosci tworzenia

programu. Ponadto moze by¢ ona uzywana do prostych
napraw gwintow.
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Standardowe toczenie CNC z SINUMERIK

W przypadku produkcji prostych czesci toczonych wymagane sg solidne i kompaktowe sterowania

CNC oraz programowanie zgodne z wymaganiami produkcji warsztatowej. Wazna jest réwniez
wydajnos¢ sterowania, ktéra musi by¢ doktadnie dopasowana do aplikacji. Tutaj szeroki

asortyment SINUMERIK daje przewage i gwarantuje odpowiednie sterowanie tokarka.

Szerokie portfolio SINUMERIK

Standardowe toczenie CNC jest proste na wszystkich sterowaniach SINUMERIK.
W zaleznosci od wymaganego zakresu funkcji i wymaganej wydajnosci, a takze
liczby osi, odpowiedni SINUMERIK jest dostepny dla kazdego zastosowania.
Maszyny z wrzecionem gtéwnym i wrzecionem przechwytujagcym, osig Y i
narzedziami napedzanymi sa optymalnie wspierane przez kompleksowy pakiet
cykli toczenia dla sterowarl SINUMERIK 828 i SINUMERIK 840D sl.

Cykle technologiczne SINUMERIK dla standardowych tokarek CNC
Inteligentne cykle toczenia sa "sercem" tokarki. Dlatego SINUMERIK
wyposazony jest w liczne funkcje toczenia: od cykli toczenia wgtebnego,
podtaczania, podciecia i gwintowania, do obrobki swobodnych konturéw oraz
automatycznego rozpoznawania i obrobki pozostatego naddatku. Strategie
obrabki, takie jak obrébka zgrubna i wykariczajaca rownolegle do osi i konturu,
a takze toczenie wgtebne sprostaja wszelkim oczekiwaniom.

Szybkie i skuteczne toczenie wgtebne

Szybko od rysunku do przedmiotu obrabianego: toczenie wgtebne to idealny
proces obrobki, szczegdlnie w przypadku trudnych konturéw z podcieciami.
Dzieki cyklom toczenia wgtebnego obrébka catego konturu odbywa sie za
pomoca jednego narzedzia. Nowe ustawienie i wymiana narzedzia nie jest
konieczne. Podczas programowania kontur tworzony jest tak jak zazwyczaj i
faczony za pomoca cyklu toczenia wgtebnego. Nie ma zadnych dodatkowych
naktadéw na programowanie.

Cykl technologiczny wrzeciona przechwytujacego

Cykl wrzeciona przechwytujgcego w ShopTurn umozliwia obrdbke na
dwaoch wrzecionach na jednej tokarce. Przekazanie przedmiotu
obrabianego pomiedzy wrzecionami nastepuje automatycznie. Obrdbka
we wrzecionie przechwytujgcym zwieksza wydajnos¢ i jakos¢ obrdbki,
poniewaz przedmiot obrabiany nie musi by¢ recznie przemocowany.

808 828 840
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Standardowe toczenie CNC z SINUMERIK
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Frezowanie na tokarce z SINUMERIK

Jesli obrabiane przedmioty maja by¢ frezowane na tokarkach, to do ich zaprogramowania

zgodnie z wymaganiami produkcji warsztatowe]j potrzebne sg elastyczne i wydajne CNC.

12

Innowacyjne funkcje CNC do frezowania na tokarkach
Nowoczesny i zintegrowany interfejs uzytkownika
SINUMERIK Operate umozliwia bezproblemowe frezowanie
na tokarkach. Taki sam ,Look and Feel” podczas obrébki i
rozbudowane funkcje CNC prowadza do rozwigzania, ktére
jest odpowiednie dla danej aplikacji. Niezaleznie od tego,
czy ma by¢ obrobiona powierzchnia czotowa lub pobocznica
czesci toczonej: dzieki TRANSMIT i TRACYL ptaszczyzna
obrobki jest przeksztatcana do wiasciwego potozenia. A
wszystko to odbywa sie catkowicie automatycznie dzieki
funkcjonalnosci NC w SINUMERIK Operate — zupetnie bez
systemu CAD/CAM lub kalkulatora.
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TRANSMIT utatwia obrébke strony czotowej

03 C w petni wykorzystana: wrzeciono w trybie osi C tokarki
to wiecej niz tylko prosta o$ pozycjonowania. Za pomoca
funkcji TRANSMIT w SINUMERIK Operate narzedzia
napedzane wykonuja dowolne operacje wiercenia lub
frezowania na stronie czotowe;j.

Obrébka pobocznicy dzieki TRACYL

Tokarki z SINUMERIK Operate doskonale opanowaty obrébke
pobocznicy. Rdwnolegte rowki sa obrabiane nawet przy
wiaczonej korekcji narzedzia. Programowanie geometrii
odbywa sie w wygodny spos6b na powierzchni rozwinietej.
Wszystko inne wykonywane jest przez sterowanie CNC.

Cykle technologiczne SINUMERIK dla operacji frezowania

Cykle SINUMERIK wspieraja uzytkownika w jeszcze szybszym
i prostszym programowaniu przedmiotdéw obrabianych.

Nawet w przypadku ztozonych zadar obrébki, dzieki
zastosowaniu innowacyjnych cykli, takich jak frezowanie

trochoidalne i frezowanie wgtebne do skrawania przy
niewielkiej sile skrawania i niewielkim ugieciu - mozna
szybciej i tatwiej realizowac kroki robocze. Ponadto CNC
SINUMERIK posiada wszystkie dostepne cykle i funkcje
potrzebne do frezowania.

808 828 840
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Frezowanie na tokarce z SINUMERIK
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Obrdbka wielokanatowa z SINUMERIK

Obrdébka wielokanatowa na tokarkach wymaga radzenia sobie z duzymi objetosciami widrow
podczas skrawania. Krotkie czasy cyklu s szczeg6lnie wazne w przypadku produkcji
wielkoseryjnej. Aby osiaggnac ten cel, sterowanie CNC musi by¢ elastyczne i wydajne.

14
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tatwa obrobka wielokanatowa

SINUMERIK Operate umozliwia jeszcze wydajniejsze programowanie obrobki
wielokanatowej. Poszczegdlne gtowice narzedziowe zarzadzane sg w réznych
kanatach za pomoca SINUMERIK. Dla kazdego kanatu nalezy utworzy¢ pro-
gram, ktory dziata jednoczesnie podczas obrébki. W SINUMERIK Operate
dostepny jest wydajny edytor w postaci funkcji "programSync". Dostosowanie
do struktury kanatu maszyny umozliwia jednoczesna edycje, synchronizacje i
optymalizacje programowania - niezaleznie od tego czy programowanie
odbywa sie w DIN/ISO czy w ShopTurn.

Symulacja przedmiotu obrabianego dla obrobki wielokanatowej

Dzieki wykorzystaniu symulacji obrébke wielokanatowa mozna wizualizowaé w
SINUMERIK Operate. W rezultacie zyskuje sie wieksze bezpieczeristwo dzieki
symulacji 3D z widokiem w trzech ptaszczyznach i model przestrzenny czesci
gotowej, facznie z symulacja w czasie rzeczywistym w trybie AUTO. Ponadto
symulacja oferuje szerokie mozliwosci sterowania i optymalizacji podczas
programowania wielokanatowego poprzez automatyczne obliczanie czasu
obrobki dla kazdego kroku roboczego.

Cykl skrawania warstwami SINUMERIK

Cykl skrawania konturu warstwami SINUMERIK umozliwia programowanie
wymagajacego 4-osiowego toczenia bezposrednio na maszynie bez systemu
CADI/CAM. Kontur i podstawowe parametry skrawania s po prostu wprowa-
dzane w kanale wiodacym. Sekwencje CNC wymagane dla odpowiedniej
strategii 4-osiowego toczenia s tworzone automatycznie przez cykl skrawania
konturu warstwami. Dzieki zaledwie dwdm dodatkowym parametrom obrdbke
jednym narzedziem mozna rozszerzy¢ do wydajnego toczenia
zrownowazonego (Balance Cutting).

808 828 840
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Obrébka wielokanatowa z SINUMERIK
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= Frezowanie idealne] powierzchni
=2 7 SINUMERIK MDynamics

Wiedza specjalistyczna w zakresie frezowania, mocny hardware SINUMERIK oraz inteligentne funkcje do
opanowania taficucha proceséw CAD-CAM-CNC potaczone w jednym pakiecie — SINUMERIK MDynamics.
SINUMERIK MDynamics to najwyzszej klasy sterowanie ruchem i perfekcyjna powierzchnia przedmiotu
obrabianego.

a
»

QA

SINUMERIK MDynamics

SINUMERIK SINUMERIK
Obrobka 3-osiowal 3+2-osiowa Obrobka 3-osiowal 3+2-osiowa Obrébka 5-osiowa

Oprogramowanie CNC frezowanie

® Advanced Surface
Rozszerzona pamie¢ uzytkownika na karcie CF

Pakiet technologiczny dla frezowania Pakiet technologiczny dla frezowania
SINUMERIK MDynamics 3 osie SINUMERIK MDynamics 5 osi
Advanced Surface Advanced Surface
Rozszerzona pamiec uzyt. na karcie CF Rozszerzona pamiec¢ uzyt. na karcie CF
Programowanie krokéw roboczych ShopMill Programowanie krokéw roboczych ShopMill
Rozpoznanie i obrébka pozostatego naddatkul * Rozpoznanie i obrobka pozostatego naddatku
Cykle pomiarowe w trybie AUTO Cykle pomiarowe w trybie AUTO
Symulacja 3D i symulacja w czasie Symulacja 3D i symulacja w czasie
rzeczywistym rzeczywistym

» TRANSMIT (transformacja strony czotowej) i |* TRANSMIT (transformacja strony czotowej) i
TRACYL (transformacja pobocznicy walca) TRACYL (transformacja pobocznicy walca)

« Interpolacja Spline * Interpolacja Spline
e Pakiet obrébki 5-osiowej TRAORI
» Korekcja promienia narzedzia 3D — 3D-WRK
» Pomiar kinematyki — CYCLE996/9960

o
o
o
=
2
=
©
o

Top Surface Top Surface * Top Surface

DXF-Reader DXF-Reader ¢ DXF-Reader

EES — dostep i wykonywanie EES — dostep i wykonywanie programu e EES - dostep i wykonywanie programu
programu z dowolnej pamieci z dowolnej pamieci zewnetrznej z dowolnej pamieci zewnetrznej
zewnetrznej Pomiar kinematyki — CYCLE996/9960

Pomiar kinematyki — CYCLE996/9960

Programowanie krokéw roboczych ShopMill

Rozpoznanie i obrébka pozostatego naddatku

Cykle pomiarowe w trybie AUTO

Symulacja 3D i symulacja w czasie

rzeczywistym

TRANSMIT (transformacja strony czotowej)
i TRACYL (transformacja pobocznicy walca)

Interpolacja Spline

Funkcje dodatkowe dla frezowania

Rozszerzone funkcje obstugi
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Inteligentne sterowanie ruchem —
za pomocg Advanced Surface 1 Top Surface

Dzieki inteligentnemu sterowaniu ruchem Advanced Surface i Top Surface SINUMERIK zapewnia
optymalna powierzchnie przedmiotu obrabianego przy zachowaniu najwyzszej predkosci obrobki.
Jakos$¢ powierzchni, precyzja i predkos¢ otrzymuja tu najwyzsze noty. Dzigki temu mozliwa jest
kompletna obrébka w jednym mocowaniu i osiggniecie nowego poziomu wydajnosci podczas
frezowania HSC ztozonych czesci i powierzchni swobodnych.

Top Surface optymalizuje dane CAM dla sterowania torem
ruchu przez SINUMERIK, czego rezultatem jest jeszcze lepsza
powierzchnia przedmiotu obrabianego. Advanced Surface
posiada zoptymalizowany algorytm ,Look ahead”, ktory
pozwala uzyskac idealng jakos¢ powierzchni dzieki
identycznym wynikom w przylegtych torach frezowania.

Kompresor zapewnia precyzyjna doktadnos¢ konturu i
najwyzsze predkosci obrébki. Inteligentne ograniczenie
szarpniecia chroni mechanike maszyny. Umozliwia delikatne
przyspieszanie i hamowanie osi nawet przy wysokiej
dynamice, a tym samym wydtuza zywotno$¢ maszyny.

Istotna zaletq jest automatyczne ujednolicenie
charakterystyki predkosci na sasiednich torach frezowania
przez CNC. Dziata ono réwniez podczas frezowania
konturéw i powierzchni swobodnych w przodiw tyt i
powoduje natychmiastowe uzyskanie lepszej jakosci
powierzchni.

Dodatkowo funkcja ,Wygtadzania przebiegu orientacji
ORISON" wygtadza wahania orientacji narzedzia podczas
obrébki 5-osiowe;.

v v v - v v
Advanced Surface Top Surface
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Funkcje dodatkowe dla frezowania

18

Top Surface - kompresor COMPSURF
Kompresor COMPSURF zapewnia znacznie lepszg powierzchnie przedmiotu

obrabianego w przypadku powierzchni ztozonych, stabej jakosci danych lub
przyktadowo przy nieregularnym rozktadzie punktéw w programach NC z systemu
CADI/CAM. Ponadto COMPSURF poprawia zachowanie maksymalnego przyspieszenia i
ograniczenia szarpniecia, co zwigksza parametry dynamiki specyficzne dla maszyny.
Kolejna zaleta: standardowe wartosci dla tolerancji konturu i orientacji s3 wstepnie
ustawione dla prawie wszystkich programoéw NC - niezaleznie od tolerancji

obliczen zastosowanych w CAD/CAM.

Bezposredni dostep do programoéw NC oraz dokumentacji przedmiotow
obrabianych

Opcja EES (Execution from External Storage) umozliwia swobodny dostep do
pamieci USB, dyskéw twardych i zasobow sieciowych podtgczonych do NCU. Dzieki
czemu dokumenty dotyczace przedmiotu obrabianego mozna przegladaé na
interfejsie uzytkownika CNC bezposrednio na maszynie, a programy obrobki
wykonywac¢ bezposrednio z zewnetrznej pamieci: pamieé zewnetrzna oraz pamiec
NCU sa rownowazne pod wzgledem funkcjonalnosci. W ten sposéb pojemnosc
zetz)w,nbekt.rznego repozytorium danych nie ogranicza maksymalnego rozmiaru programu
obrébki.

Collision Avoidance

Optymalna ochrona przed niepozadanymi kolizjami — Collision Avoidance w
SINUMERIK oferuje nadzér kolizji 3D w czasie rzeczywistym we wszystkich trybach
pracy (JOG, MDA i AUTO). Funkcja ta jest wykorzystywana zaréwno do maszyn

1-kanatowych z jednym NCU, jak i dla ztozonych operacji, takich jak jednoczesne
frezowanie 5-osiowe. W SINUMERIK Operate nadzor nad elementami maszyny

wzgledem siebie i wzgledem narzedzia jest wizualizowany w 3D. Od wersji
oprogramowania 4.8 wprowadzono nowe rozszerzenia funkcji w zakresie unikania

kolizji.

Obrébka form - szybki podglad Quick Viewer

Szybki podglad obrdbki form Quick Viewer umozliwia na frezarkach szybka
wizualizacje programOw z powierzchniami swobodnymi. Obstugiwane sa bloki

NC GO, G1, G2, G3 oraz wyswietlanie wektoréw narzedzia dla obrébki 5-osiowej

- zarowno dla programowania bezposrednio osi obrotowych, jak i wektora orientacji.

Cykle pomiarowe procesu — cykle pomiarowe w AUTO

Dzigki praktycznym cyklom pomiarowym SINUMERIK jako$¢ produkowanych czesci
moze by¢ w prosty sposGb monitorowana na maszynie. Wydajne i przyjazne dla
uzytkownika cykle do pomiaru przedmiotow obrabianych i narzedzi zwiekszaja
wydajnos¢. Cykle pomiarowe w trybie AUTO w programGUIDE i ShopMill, takie same
jak cykle pomiarowe w trybie JOG, zapewniaja fatwos¢ i spbjnosc obstugi sterowan
SINUMERIK.

808 828 840
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Funkcje dodatkowe dla frezowania
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Frezowanie 3-osiowe z SINUMERIK

Podczas frezowania 3-osiowego, osie liniowe X, Y, Z, wykonujac ruch w przestrzeni poruszaja

wrzeciono frezarki i przedmiot obrabiany. W ten sposdb wierzchotek narzedzia przyjmuje

dowolnga pozycje. Podczas obrébki 3-osiowej, ruch i obrébka odbywa sie poprzez
zaprogramowanie osi liniowych i wrzeciona frezarki.

Cykle SINUMERIK dla ztozonych zadan

Cykle SINUMERIK wspieraja uzytkownika w jeszcze tatwiejszym
i szybszym programowaniu przedmiotéw obrabianych. Nawet
w przypadku ztozonej obrébki, petne kroki robocze mozna
szybciej i fatwiej wykonywac dzieki innowacyjnym cyklom, na
przyktad za pomoca cyklu CYCLE832 do obrébki form.
Dopasowuje to dynamike i doktadno$¢ do danej sytuacji
obroébki podczas obrébki zgrubnej lub wykariczajacej.

ot e --.EEri._‘I‘:EI:

808 828
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Frezowanie 3-osiowe z SINUMERIK
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Frezowanie 3+2 osie z SINUMERIK

20

Dzieki trzem osiom liniowym i dwOm osiom
obrotowym teoretycznie mozliwy jest dojazd do
kazdego dowolnego punktu w przestrzeni z okreslong
orientacja. To jest podstawa obrdbki 5-stronnej. W

ten sposOb narzedzie mozna zorientowac w kierunku
powierzchni obrébki lub podczas frezowania

obwodowego wykonac kieszen o sko$nych $cianach.

Dla wszystkich operacji wiercenia i frezowania

Frezowanie 3+2 osie z SINUMERIK umozliwia wykonywanie
wszystkich mozliwych operacji wiercenia i frezowania na
dowolnie skreconych ptaszczyznach przedmiotéw obrabianych i
cylindrycznych przedmiotach obrabianych. Aby utatwi¢

uzytkownikowi obstuge dostepny jest popularny cykl skretu
CYCLES8O00.

Sprawdzenie doktadnosci maszyny bez zadnego wysitku
Oproécz innowacyjnych cykli pomiarowych dla przedmiotu

obrabianego i narzedzi zostat specjalnie opracowany cykl
+Pomiaru kinematyki” CYCLE996/9960 do pomiaru kinematyki
wieloosiowej. Jest on tatwy w uzyciu i nie wymaga zadnego
drogiego wyposazenia pomiarowego. Za pomocg sondy
pomiarowej 3D i cyklu kinematyki mozna zmierzy¢
kinematyke maszyny w maksymalnie 12 pozycjach na o$
obrotowa. Cykl mozna wywotac bezposrednio z programu NC.
Oszczedza to ogromna ilos¢ czasu dzieki o wiele wyzszej

dokfadnosci pomiaru w poréwnaniu z pomiarem
konwencjonalnym.

808 828 840
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Frezowanie 3+2 osie z SINUMERIK
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Frezowanie 5-osiowe z SINUMERIK

W celu obrébki narzedziem, wykonania podciecia

lub frezowania dowolnie lezacych w przestrzeni
geometrii konieczne sg trzy osie liniowe X, Y i Z

oraz dwie osie obrotowe A, B lub C. Osie musza
byc¢ sterowane i poruszane jednoczesnie.

Uproszczone przebiegi pracy
SINUMERIK dysponuje wydajnymi funkcjami, ktére

znacznie upraszczajg programowanie i obrobke wieloosiowa

np. programowanie punktu $rodka narzedzia

(Tool Center Point) TRAORI, wygtadzanie orientacji
ORISON oraz korekcje promienia narzedzia CUT3DC -
CUT3DF do uwzglednienia zuzycia narzedzia.

TRAORI
Dynamiczna transformacja 5-osiowa TRAORI stanowi
podstawe dla jednoczesnej obrdbki 5-osiowej na kazdym

centrum frezarskim sterowanym za pomoca
SINUMERIK 840D sl. TRAORI z jednej strony umozliwia

uniwersalng obrdébke wielostronng w jednym zamocowaniu,

z drugiej zapewnia dynamiczng i jednorodna orientacje
narzedzia na ptaszczyZnie przedmiotu obrabianego. W
rezultacie najbardziej wymagajace przedmioty obrabiane w
obrébce form sa wydajnie frezowane.

N

Wygtadzenie orientacji podczas frezowania 5-osiowego za
pomoca ORISON

Dzieki funkcji ORISON ,Wygtadzanie przebiegu orientacji”
wygtadzane sa wahania orientacji w kilku blokach. Powoduje
to ptynny przebieg zaréwno orientacji, jak i konturu oraz
harmonijny ruch osi.

CUT3DCD - CUT3DFD
SINUMERIK wspiera obstuge i obrébke ztozonych

przedmiotéw obrabianych z korekcja promienia narzedzia 3D
zaréwno podczas obrébki 3-osiowej, jaki i 5-osiowe]. Podczas

frezowania obwodowego i czotowego zuzycie narzedzia
wzgledem zdefiniowanego narzedzia standardowego jest
obliczane przez SINUMERIK CNC w prosty i bezpieczny
sposob. Nowe programowanie CAM nie jest konieczne.

808 828 840
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Frezowanie 5-osiowe z SINUMERIK
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Wielozadaniowos$¢ w najlepszym

n
. wydaniu z SINUMERIK

_ﬁ!J“‘VIl/

W przypadku obrobki wielozadaniowej SINUMERIK Operate wspiera uzytkownika w wiecej niz jednej
technologii. Niezaleznie od tego, czy jest to produkcja seryjna czy warsztatowa - zarzadzanie
narzedziami obstuguje kazdy typ narzedzia podczas frezowania i toczenia, programowanie NC za
pomoca DIN/ISO i cykli mozliwe jest w programGUIDE lub graficznie w ShopMill/ShopTurn. Ponadto
SINUMERIK Operate oferuje symulacje przedmiotu obrabianego zaréwno dla operacji toczenia na
frezarce, jak i frezowania na tokarce. W ten sposdb Siemens oferuje atrakcyjny pakiet dla
kompleksowej obrébki i warunki do wydajnego skrawania CNC.

22
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Innowacyjne cykle dla obrobki wielozadaniowe]

Cykle SINUMERIK wspieraja uzytkownika w jeszcze tatwiejszym i szybszym programowaniu

przedmiotow obrabianych. Nawet w przypadku ztozonej obrdbki petne kroki obrébki mozna

szybciej i tatwiej wykonywac dzieki innowacyjnym cyklom.

Cykl skretu CYCLE8S00

Cykl skretu CYCLE80O umozliwia tatwiejsze programowanie obrébki w
skreconej ptaszczyznie (stét skretny, gtowica skretna). Ta znana z technologii
frezowania funkcja jest rowniez wykorzystywana np. podczas uzywania
narzedzi tokarskich na frezarce do prowadzenia lub orientacji narzedzi
tokarskich. Dla aplikacji wielozadaniowych cykl CYCLE8OO dostepny jest w

tatwej do zrozumienia wersji, ktéra idealnie faczy technologie toczenia i
frezowania w jednym interfejsie.

Cykl toczenia

W celu fatwiejszej obstugi skomplikowanych maszyn wielozadaniowych,
programGUIDE oraz ShopMill zostaty rozszerzone o cykle toczenia. Graficzny
kalkulator konturu wspiera uzytkownika podczas wprowadzania danych, a
parametryzacja odbywa sie w bardzo prosty sposdb poprzez okno dialogowe.
Wyswietlenie narzedzi tokarskich w formie ikon sprawia, ze funkcja ta jest
bardzo intuicyjna. W przypadku cykli toczenia z ShopTurn i osig B zorientowane
narzedzia tokarskie mozna interaktywnie programowac graficznie - we
wszystkich dostepnych cyklach toczenia. Kat ustawienia osi B i kat
pozycjonowania wrzeciona narzedziowego sa okreslane bezposrednio w
obszarze technologii cyklu.

Cykl frezowania

Do zaprogramowania skreconej ptaszczyzny stosuje sie cykl frezowania za
pomoca programGUIDE i osi B. Po wybraniu funkcji ,Skret ptaszczyzny” w cyklu
CYCLE800 tworzona jest nowa ptaszczyzna obrobki, na ktérej mozna tworzy¢
wszystkie funkcjonalnosci frezowania réwniez za pomoca cykli. Cykle
frezowania za pomoca ShopTurn i osi B umozliwiaja frezowanie na skreconych
ptaszczyznach na tokarce. Frezowanie na powierzchni czotowej lub pobocznicy
jest definiowane w cyklu po wybraniu ptaszczyzny. Wszystkie cykle frezowania
na tokarce sa takie same jak w ShopMill.

High Speed Setting

Komfortowy cykl High Speed Setting CYCLE832 znacznie upraszcza
parametryzowanie aplikacji do obrébki form réwniez dla ztozonych operacji. Za
pomoca kilku parametréw SINUMERIK CNC ustawiany jest rodzaj obrébki -
zgrubna, doktadna lub $rednio doktadna, a takze zadana tolerancja obrdbki.

808 828 840
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Wielozadaniowos¢ z SINUMERIK
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Symulacja przedmiotu obrabianego dla
toczenia na frezarce | frezowania na tokarce

Im bardziej ztozona aplikacja i drozszy przedmiot obrabiany tym wazniejsze jest przeprowadzenie

symulacji: wirtualne sprawdzenie proceséw produkcyjnych przed obrobka pozwala uniknac¢ bteddw i
pomaga obliczy¢ czas obrébki przed skrawaniem. Symulacje mozna w dowolnym momencie
zatrzymac i ponownie uruchomi¢, widoczne sg podciecia oraz ukryte kontury, co jest wazne z punktu
widzenia optymalnego wyniku.
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Doskonata symulacja, aby byto naprawde doktadnie
Symulacja w SINUMERIK Operate gwarantuje maksymalna
niezawodnosc¢ procesu, zawsze wykorzystujac rzeczywista
geometrie przygotowywanych narzedzi. Symulacja
przedstawia doktadny obraz zaprogramowanej obrébki - czy
to na powierzchni czotowej, pobocznicy czy skreconej
ptaszczyZnie przedmiotu obrabianego, a takze dla obrobki
wielokanatowej. Nawet bardzo duze programy obrébki
wys$wietlane sg na ekranie w ciagu kilku sekund dzieki
szybkiemu podgladowi obrébki form.

Symulacja toczenia na frezarce

Na tokarko-frezarkach jednoczeénie symulowane s technologie frezowania
i toczenia, a takze pomiar przedmiotu obrabianego. Dzieki temu mozliwa
jest takze symulacja wybieranego materiatu 3D w przypadku przedmiotéw
obrabianych ze skosna powierzchnia (obrébka 3+2 osie) lub o
powierzchniach swobodnych (obrébka 3- lub 5-osiowa). Symulowana jest
réwniez obrobka wrzecionem przechwytujacym i obrébka w wielu kanatach.
Mozliwa jest takze symulacja obrébki w czasie rzeczywistym.

Symulacja frezowania na tokarce

Frezarko-tokarki oferuja takie same opcje symulacji i symulacji w czasie
rzeczywistym, jak na tokarko-frezarkach. Ponadto na frezarkach z
kilkoma osiami obrotowymi, ktére uzywane sg jako wrzeciono podczas
toczenia - parametr zamocowania zapewnia prawidtowe zorientowanie
potfabrykatu i poréwnanie z symulacja.

808 828 840
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Symulacja przedmiotu obrabianego dla toczenia na frezarce i frezowania na tokarce
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Wykorzystanie potencjatu

technologil obrdobki

Dzieki SINUMERIK kazdy zaktad produkcyjny jest doskonale przygotowany na wyzwania
technologiczne. OproOcz toczenia i frezowania SINUMERIK jest mocny w szlifowaniu, wycinaniu i
cieciu laserem, a takze w obrdbce koét zebatych. Ponadto system ten jest otwarty na nowe
koncepcje technologiczne, takie jak wielozadaniowos¢, technologie przyrostowe lub obrébka

kompozytow.

Wycinanie, ciecie laserem
i strumieniem wody,
obrébka plazma

Otwartos¢ systemu SINUMERIK CNC
oferuje oprécz standardowej
technologii takze rozwiazania dla
wycinania, cigcia laserem i
strumieniem wody, obrobki plazma.

- Szlifowanie

Nowe lub ponowne profilowanie z
opcja SINUMERIK ,Profilowanie
réwnolegte do osi” zwieksza
wydajnosc szlifierki i oszczedza czas
podczas profilowania.
Kompensacja btedu walcowosci
wyréwnuje btedy mocowania i
sztywnos¢ skretng w punkcie
zamocowania.

26
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' Obrobka kompozytow

Podczas obrobki kompozytéw bardzo
wazna jest jako$¢ produktu
koricowego. W zaleznosci od
materiatu stosowane sa metody
produkcji takie jak ciecie laserem,
frezowanie, szlifowanie, ktorymi
mozna elastycznie sterowac za
pomoca SINUMERIK.

%
35’
Obroébka kot zebatych

Obrobka kot zebatych to ztozony
proces, ktéry wymaga maksymalnej
precyzji. Zalety sterowania
SINUMERIK s3 w petni
wykorzystywane podczas toczenia
kot zebatych, nacinania két zebatych
frezem obwiedniowym, a nastepnie
fazowania.

Ll

L Przyrostowa produkcja

W procesach addytywnych, takich jak
nakfadanie stopionego materiatu lub
spiekanie laserem, technologia 5-
osiowa SINUMERIK w potaczeniu z
odpowiednim napedem SINAMICS i
silnikami SIMOTICS umozliwia
precyzyjne i dynamiczne sterowanie
ruchem.

“"v'q

y B

B Robotyzacja gniazd
produkcyjnych

Roboty musza mie¢ mozliwosc tatwej

integracji z obrabiarkami i procesami

produkcyjnymi. SINUMERIK Run

MyRobot oferuje rozwigzania od

prostego potaczenia, poprzez

przyjazna dla uzytkownika integracje

zadan zatadunku/roztadunku, az po

precyzyjne sterowanie ruchem

maszyn za pomoca kinematyki
robota.
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-

Zastosowanie wszystkich
technologii obrobki z SINUMERIK 808 | SINUMERIK 828 | SINUMERIK 840

SINUMERIK

Szlifowanie - v v

Additive Manufacturing = - v
Obrdbka két zebatych - v v
Wycinanie, ciecie laserem ~

i woda, obrébka plazma - v
Obrébka kompozytéw = - v
Robotyzacja gniazd produkcyjnych = v v

1) Opcja: CP-Comfort
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sMoja maszyna?
Wysoka wydajnosc
dzieki cyfrowemu
Ao blizniakew!.”

Poprzez digitalizacje producenci maszyn i firmy wykorzystujace te maszyny w procesie produkcji moga
elastycznie reagowac na zmieniajace sie potrzeby rynku i jednocze$nie zwigksza¢ swojg wydajnasé
Oprogramowanie zarzadzajace warsztatem produkcyjnym CNC jest dedykowane do produkcji na
obrabiarkach. Utatwia zarzadzanie, analize i optymalizacje pracy niezaleznie od uktadu sterowania
zastosowanego na maszynie. Od przygotowania obrébki za pomocg systemow CAD/CAM, przez

symulacje specyficzna dla sterowania, po obrébke CNC na obrabiarce - SINUMERIK firmy Siemens
oferuje szeroki zakres innowacyjnych, zintegrowanych rozwigzan dla catego taricucha procesu.




Digitalizacja | SINUMERIK

Droga do osiggniecia wyzsze| wydajnosci z
oprogramowaniem zarzadzajgcym warsztatem

produkcyjnym CNC

Kompletny taricuch proceséw do osiagniecia wyzszej
wydajnosci

Dzigki produktom z faricucha proceséw CAD/CAM-CNC
operatorzy maszyn zwiekszajg dostepnos¢, optacalnosc i
wydajnos¢ swoich maszyn. Obejmuje to programowanie NC
wspierane komputerowo w oparciu o NX CAM firmy Siemens
PLM, ktére obstuguje wydajne funkcje SINUMERIK CNC z
rozszerzonymi funkcjami programowania. Dzigki temu mozna
parametyzowac np. cykle lub opcje bezposrednio na poziomie
CAM dla danej operacji obrébki. Ponadto NX CAM oferuje
szereg elastycznych technik programowania NC, a takze
mozliwos$¢ zarzadzania danymi i potaczenie z produkcja
warsztatowa.

Optymalizacja dostepnosci i wydajnosci dzieki SINUMERIK
Integrate

Na platformie SINUMERIK Integrate dostepnych jest wiele
funkcji, ktdre oferuja funkcjonalnosci dostosowane do
inzynieringu i produkgcji, takie jak monitoring stanu. W ten
sposob mozna zwieksza¢ dostepnos¢ i wydajnos¢ oraz
wykorzystywac zalety cyfrowego Swiata bez zadnego
potaczenia z chmura.

SINUMERIK Edge - optymalizacja za pomocg danych w
czasie rzeczywistym

Dzieki SINUMERIK Edge, wytrzymatemu i wydajnemu
rozwigzaniu sprzetowemu i programowemu do zastosowania
na maszynie (Edge Computing), dane procesowe o wysokiej
czestotliwosci moga by¢ przetwarzane i analizowane w czasie
rzeczywistym. Dostosowane do indywidualnych potrzeb
aplikacje Edge umozliwiaja rébwniez monitorowanie i
optymalizacje procesow.

Manage MyMachines - wigksza przejrzystosc i
wprowadzenie do nowych, cyfrowych modeli biznesowych
Manage MyMachines to aplikacja wykorzystywana w
srodowisku chmury MindSphere - otwartym systemie
operacyjnym loT firmy Siemens. Aplikacja MindApp zbiera
dane centralnie w chmurze i umozliwia indywidualny przeglad
stanu obrabiarki w dowolnym czasie. Dzieki temu uzytkownik
moze przegladac dane maszynowe i produkcyjne catego
swojego parku maszynowego oraz generowac obrazy dla
wizualizacji i analizy w prosty spos6b przez internet. Dzieki
temu obrabiarki mozna obstugiwaé w sposéb przejrzysty i
wydajny.

Cyfrowy blizniak - wirtualne odwzorowanie

"Cyfrowy blizniak" sprawia, ze procesy programowania i
ustawiania sg wirtualne. To wirtualne odwzorowanie maszyny
i sterowania SINUMERIK umozliwia catkowite przeniesienie
przygotowania obrébki z maszyny na komputer.

Wyzsza wydajnos¢ podczas produkgcji

* Zintegrowany taricuch proceséw od projektu przedmiotu
obrabianego w systemie CAD do produkcji CNC.

* Optymalizacja proceséw produkcyjnych dzigki centralnemu
zarzadzaniu danymi produkcyjnymi.

* SINUMERIK Integrate do optymalizacji dostepnosci
i wydajnosci.

* SINUMERIK Edge do analizy i optymalizacji proceséw
za pomoca danych w czasie rzeczywistym.

* Manage MyMachines dla wigkszej przejrzystosci
i jako wprowadzenie do nowych modeli biznesowych w
cyfrowej firmie.

* Cyfrowy bliZzniak jako wirtualne odwzorowanie dla wyzszej
wydajnosci.
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SINUMERIK | Dane techniczne

SINUMERIK 808 SINUMERIK 828 SINUMERIK 840
Konfiguracja
Wyglad panelowe panelowe oparte na napedzie
Wersje wydajno$c¢i CNC PPU15X PPU27X Cu710
PPU16X PPU290 NCU720
NCU730
Wielkos¢ wyswietlacza (kolorowy wyswietlaczTFT) 8,4" 10,4"115,6" 7,5"110"12"115"119"22"24"
Wyswietlacz dotykowy - 15,6" 15°119"122"124"
Maksymalna liczba osilwrzecion 6 10 + 2 osie pomocnicze 93 + dowolna liczba
osi PLC
Sterowanie adaptacyjne PLC SIMATIC S7-200 SIMATIC S7-200 SIMATIC S7-300
Kanaty obrébki/Grupy trybéw pracy, maks. 1 2 (T, M, G) 30
Pamiec¢ uzytkownika CNC, maks. 1,25 MB 10 MB 22 MB
Rozszerzona pamie¢ uzytkownika CNC - 100 MB 100 MB
Dodat. pamiec¢ uzytkownika CNC na SSD, maks. - - 120 GB
Obstuga silnikéw serwo v v v
Obstuga silnikbw momentowych = v v
Obstuga silnikéw liniowych v v v
Obstuga silnikdw wrzecionowych v v v
OPC UA = v v
Standardowa transmisja danych USB/Ethernet USB/Karta CF/Ethernet USB/Ethernet

I A

Przyspieszenie z ograniczeniem Jerk v v
Dynamiczne sterowanie wyprzedzajace v v v
Dynamic Servo Control w napedzie v v v
Advanced Position Control v (ECO) v

Jednoczesna interpolacja osi, maks.

Prosta, kotowa, helikalna

Spline -

Advanced Surface v

Top Surface -
Look Ahead /
Kompresor blokéw

I
Liczba narzedzilostrzy, maks. 64/128 76811536 1500/3000

Kontrola liczby osilzywotnosci z = v v
zarzqdzaniem narzedziami siostrzanymi

Ograniczenie pola obrébki

Unikanie kolizji - v (ECO) v (ECO, STANDARD,
ADVANCED)

T S S

Kompensacja systemu pomiarowego
oraz skoku $ruby pociggowe;j

ANIENIENE RN N
ANIENIENIE N RWERN

Kompensacja temperatury - v v
Kompensacja odchylenia - v (ECO, ADVANCED) v (ECO, ADVANCED)
Kompensacja tarcia v v v
Inne kompensacje (ugiecie, wolumetryczna) = = v
Kompensacja momentu spoczynkowego - v v
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Dane techniczne | SINUMERIK

SINUMERIK 808 SINUMERIK 828 SINUMERIK 840

Architektura synchroniczna SINUMERIK
Akcje synchroniczne ruchu

Podprogramy asynchroniczne

Transformace — —

Transformacja powierzchni czotowej/pobocznic

Obrébka wielostronna (obréobka 3+2 osie) - v

Dynamiczna obrébka 5-osiowa (TRAORI) - -

SR NED NN AN

Inne specyficzne dla maszyny transformacje - -
kinematyczne

Obstuga CNC I

SINUMERIK Operate v (BASIC)
Elementy animowane - v v
startGUIDE: graficzne, interaktywne uruchomienie, v _ -

dostepne samouczki
Interfejs uzytkownika na NCU/PPU (Linux)/IPC (Windows®)

V- vI- 4%

Szkolenia i narzedzia do programowania offline v (808D on PC) v (SinuTrain) v (SinuTrain)

SINUMERIK CNC - jezyk programowania
z elementami jezyka wysokiego poziomu

Online Online interpretator dialektu ISO v v v
DXF-Reader - v v
programGUIDE v (BASIC) v v
Cykle techn. dla wiercenia, frezowania i toczenia v v v
Cykle technologiczne dla szlifowania - v v
Cykle do pomiaru procesu = v v
Balance Cutting - v v
Programowanie krokéw obrébki - v 4
Symulacja CNC dla toczenialfrezowania v (3D) v (3D)

Whbudowany system pomocy zalezny od kontekstu v v
Wbudowana optymalizacja serwo i napedu (AST) v v v
Wbudowana diagnoza sygnatéw, magistrali = v v
Wbudowane narzedma do konserwacji i serwisu v

SINUMERIK Safety Integrated v (plus)

AnalizalProfile Ctrl-E
(zuzycie energiilzarzadzanie energig)

Automatyczna kompensacja pradu biernego = v v

Automatyczna redukcja strumienia dla asynchronicznych
silnikbw wrzecionowych v v

- niedostepne
v dostepne (Okreslone funkcje sa dostepne jako opcja CNC. W celu uzyskania doktadnych informacji nalezy skontaktowac sie z producentem
maszyny).
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Wiecej o technologiach obrobki
SINUMERIK w internecie:
siemens.pl/sinumerik

Siemens Sp. z 0.0.
Digital Industries
Motion Control

ul. Zupnicza 11

03-821 Warszawa

tel.: +48 22 870 8200
automatyka.pl@siemens.com

Tre$¢ moze ulec zmianie bez uprzedniego powiadomienia.

Informacje podane w tej broszurze zawieraja jedynie ogélne opisy lub
cechy charakterystyczne wykonania, ktére w przypadku rzeczywistego
produktu nie zawsze majg zastosowanie w opisany sposéb lub ktére moga
sie zmieni¢ w wyniku dalszego rozwoju produktéw. Obowigzek
dostarczenia odpowiednich cech charakterystycznych bedzie tylko wtedy,
gdy zostanie to wyraznie uzgodnione w umowie. Wszystkie oznaczenia
produktéw moga by¢ znakami towarowymi lub nazwami produktéw
Siemens AG lub firm kooperujacych, ktorych uzycie przez osoby trzecie na
wiasne potrzeby naruszy prawa wiasnosci. Aby zabezpieczy¢ urzadzenia,
systemy i maszyny, a takze sieci przed atakami cybernetycznymi, nalezy
wdrozy¢ catosciowa koncepcje bezpieczeristwa przemystowego (i ciagle
aktualizowana), odpowiadajaca aktualnemu stanowi wiedzy technologii
IT. Produkty i rozwiazania firmy Siemens to tylko jeden z elementéw takiej
koncepcji. Dodatkowe informacje na temat bezpieczeristwa
przemystowego mozna znalez¢ pod adresem

siemens.com/industrialsecurity






