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Uzyskaj wiece,...

z twojej obrabiarki — i od twojego dostawcy maszyn

Siemens stanowi wzér, jesli chodzi o produktywnos$¢ twojego zaktadu
produkcyjnego

Nasze sterowanie SINUMERIK nie zmienia sie dramatycznie co kilka lat.
Przeciwnie, nasza sprawdzona technologia stanowi platforme, ktéra ciagle
ewoluuje.

Siemens oferuje fatwy w uzyciu interfejs graficzny, ktéry stat sie standardem
dla wydajnej pracy obrabiarki. Ciagle rozwijane sg nowe funkcje, ktére
zwiekszaja wydajnos$é maszyny, jej uzytecznos$¢ i rentownosc.

Produkcja jednostkowa jak i masowa nie stanowia dla Siemensa wyzwania

Niezaleznie od tego, czy jest to prosta czes¢, czy tez ztozony element, system
sterowania SINUMERIK oferuje wiele funkcji o bardzo wysokim stopniu
przyjaznosci dla operatora i duzej wydajnosci produkcji. W potaczeniu

z serwisem, dostepem cze$ci zamiennymi i trwatoscia, zapewniamy najwiekszy
zwrot z inwestycji w obrabiarke CNC.

Sprawdzone mozliwosci sterowania SINUMERIK CNC

W tym przewodniku ikony te pokaza najwazniejsze korzysci, ktére oddzielaja
nas od konkurencji:

Poprawiona jako$¢ powierzchni /
doktadnos¢ czesci

Oszczednos¢ Zredukowany odpad /
@ czasu zmarnowany materiat

Efektywnos¢

kosztowa

tatwosc¢ obstugi /
nauki



SINUMERIK 828D SINUMERIK 840D sl




Programowanie dialogowe

ShopMill i ShopTurn sag graficznymi interfejsami programowania, ktére
upraszczaja implementacje nawet najbardziej ztozonych funkcji programistycznych.
Te graficzne interfejsy programowania posiadaja podpowiedzi dopasowywane

do aktualnie wprowadzanych wartosci w postaci "Animowanych elementéw" —
krétkiego klipu wideo przedstawiajacego narzedzie wykonujace wybrana funkcje
— aby pomoéc Ci w tworzeniu programédw obrobki.

Siemens programGUIDE jest konwersacyjna funkcja asystenta G-code, ktéra
upraszcza programowanie w kodzie G przy uzyciu intuicyjnych i tatwych do
zrozumienia, interaktywnych formularzy pomocy. ProgramGUIDE jest
standardem w sterowaniach CNC SINUMERIK 828D i 840D sl.
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Twoje korzysci

Oszczednosé Efektywnoéc tatwosc obstugi /
czasu kosztowa nauki




Doskonata nawigacja

Graficzny interfejs uzytkownika SINUMERIK Operate ma system zarzadzania
plikami zgodny ze stylem komputera klasy PC, ktéry umozliwia wycinanie,
kopiowanie i wklejanie, a takze wiele innych funkcji uruchamianych przy
pomocy skrétow klawiaturowych zgodnych z tymi dostepnymi na komputerze
PC. Ta zaawansowana, ale dobrze znana nawigacja umozliwia otwieranie
wielu programéw obok siebie i swobodne wycinanie, kopiowanie i wklejanie
miedzy nimi kodu. W potaczeniu z kolorowaniem sktadki funkcji G-kodu oraz
kodéw M w programie, zaréwno nawigacja, jak i edycja sa szybkie i tatwe.

SIEMENS

Diugosc Data

Typ

2 Podprogramy 01.11.18 14:5857
E- 5 Przedmioty obrabiane DIR 14.06.19 12:55:48

= E3PRZYKLAD1 WPD 14.06.19 12:51:42

= PRZYKLAD1 MPF 2657 29.09.14 07:29:32
1 PRZYKLAD2 WPD 14.06.19 12:55:12
=1 PRZYKLAD3 WPD 14.06.19 12:55:20
=1 PRZYKLAD4 WPD 14.06.19 12:55:38
1 PRZYKLADS WPD 14.06.19 12:55:48

NC/Programy obrdbki Wolne: 7.5 MB

Twoje korzysci

Oszczednosé tatwosc obstugi /
czasu nauki



Symulacja maszyny

Cyfrowy blizniak

Zoptymalizuj cata produkcje w wirtualnym $wiecie

SinuTrain to nasza stacja programowania identyczna z oprogramowaniem
obrabiarki NC, ktéra jest idealnym narzedziem do programowania offline,

jak réwniez nauki programowania. Jest wykorzystywany nie tylko w produkcji,
ale takze w szkotach i programach praktyk korporacyjnych w Polsce, jak i na
catym Swiecie.

Nastawy danych maszynowych symulatora sa zgodne z nastawami maszyny
docelowej co zapewnia 100% zgodnos$¢ programu CNC. Kompletny interfejs
uzytkownika dziata w trybie nastawczym (JOG), automatycznym, parametréw
narzedzia i przesunie¢ bazowych, parametréw maszyny i transferu danych.
SinuTrain dziata z kazda metoda programowania tj. jezykiem wysokiego
poziomu z programGUIDE, ShopMill / ShopTurn, oraz ISO.

SinuTrain stuzy do symulacji, testowania i optymalizacji produkcji bez
potrzeby stosowania fizycznych prototypéw i marnowania zasobéw.
Wyeliminujesz czesci testowe i zredukujesz catkowity czas programowania.

Twoje korzysci

Oszczednosc Efektywnos¢ tatwos¢ obstugi / Zredukowany odpad /
czasu kosztowa nauki zmarnowany materiat







Symulacja na obrabiarce

Sterowanie SINUMERIK moze symulowa¢ programy napisane w G-kodzie I1SO,
G-kodzie DIN lub ShopMill / ShopTurn. Nasza symulacja gwarantuje maksymalna
niezawodno$¢ procesu i bezpieczeristwo, poniewaz uzywana jest rzeczywista
geometria narzedzi. Niezaleznie od tego, czy obrébka dotyczy powierzchni
czotowych, obwodowych, wykonywana jest na skreconej ptaszczyznie detalu,
czy nawet obrébka prowadzona jest jednoczesnie na kilku kanatach sterowania,
SINUMERIK symuluje kazdy rodzaj obrébki.

Dzieki funkcji szybkiego wyswietlania formy bardzo duze programy moga by¢
wyswietlane w ciggu kilku sekund. Funkcja symulacji rownolegtej daje mozliwos¢
renderowania obrazu czesci podczas wykonywania programu w czasie
rzeczywistym.
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Twoje korzysci

Efektywnos¢ tatwosc obstugi / Zredukowany odpad /
kosztowa nauki zmarnowany materiat




Narzedzie, wrzeciono, kod M (TSM)

Jest to konwersacyjny sposéb wykonywania standardowych funkcji MDI,
takich jak tadowanie narzedzi, aktywowanie wspétrzednych roboczych,

wybér ptaszczyzny obrébki i sterowanie pracg wrzeciona. Wszystkie te
operacje sg aktywowane za pomoca prostych i intuicyjnych okien dialogowych
z podpowiedziami bez koniecznosci wprowadzania kodu G.

SIEMENS
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Twoje korzysci

Oszczednosé tatwosc obstugi / Zredukowany odpad /
czasu nauki zmarnowany materiat
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Inteligentna obstuga

Dotykowy wyswietlacz operatora obstugiwany gestami

Obstuga dotykowa i gesty utatwiaja codzienng prace

Interfejs "Smart Operation with Multi-Touch", znajdujacy sie na nowych
panelach operatorskich CNC SINUMERIK, sprawia ze panel operatorski

bedzie teraz wygodny w obstudze i prosty dla kazdej osoby zaznajomione;j

z obstuga gestéw na ekranach dotykowych. Interfejs sterowania SINUMERIK
wykorzystuje funkcje obstugi, ktére staty sie dla nas druga natura, takie jak
uszczypnij do zblizenia i przewijanie, ktére teraz dostepne sa w sterowaniach
SINUMERIK CNC.

Twoje korzysci

Oszczednosé tatwosc obstugi
czasu I nauki



Edytor konturu

Edytor konturéw jest poteznym narzedziem, ktére zapewnia uzytkownikom
obrabiarek mozliwos¢ graficznego tworzenia ztozonych ksztattéw oraz
dopetniania niezwymiarowanych stycznych. Te ksztatty moga by¢ uzywane
jako wyspy i nieregularne kieszenie podczas catego procesu obrobki.

Kontur w formacie DXF mozna zatadowaé bezposrednio do edytora konturéw
w celu utworzenia $ciezki narzedzia. Bezposrednio wprowadzajac dowolnie
zdefiniowane kontury, nie musisz juz martwic sie o kosztowne systemy
CAD-CAM.

SIEMENS
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Twoje korzysci

Efektywnos¢ tatwosc obstugi /
kosztowa nauki

12



Pomiar czesci

SINUMERIK 828D i 840D sl sg standardowo wyposazone w cykle
pomiarowe trybu Jog zintegrowane bezposrednio w sterowaniu. S3 to cykle
konwersacyjne i maja graficzne interfejsy uzytkownika z "Animowanymi
elementami”.

Cykle pomiarowe moga by¢ uzywane zaréwno z sondami recznymi,

jak i automatycznymi i moga zmierzone wartosci zapisywaé bezposrednio
do wybranego przesuniecia bazowego. Dostepny jest rowniez pomiar
automatyczny w procesie obrobki. Zmierzone wartosci z cykli pomiarowych
mozna zapisa¢ bezposrednio do pliku raportu.

SIEMENS
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Twoje korzysci

Oszczednosé
czasu

tatwosc obstugi / Zredukowany odpad /
nauki zmarnowany materiat



Mieszane technologie

Zaawansowane cykle technologiczne ze szczeg6étowa pomoca
kontekstowa i podpowiedziami graficznymi utatwiajg programowanie
obrébki wielozadaniowej.

Maszyna wykorzystujaca mieszane technologie, takie jak frezowanie

i toczenie, moze wykonywac prace dwéch lub wiecej maszyn. Niektére
korzysci obejmuja produkcje kompletnych czesci, uproszczony harmonogram
produkcji, zminimalizowana liczbe operacji w toku (WIP), mniejsza liczbe
konfiguracji i redukcje liczby etapéw obrébki czesci podczas produkgji. Proces
taczenia operacji frezowania i toczenia na tej samej obrabiarce nie tylko
poprawia jakos¢, ale takze skraca czas produkcji.

SIEMENS
RAMPLEZ/EXAMPLEZ_1

Twoje korzysci

Oszczednos¢ Efektywnos¢ Zredukowany odpad / Poprawiona jakos$¢
@ czasu kosztowa zmarnowany materiat powierzchni / doktadno$¢

czesci
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Wielokrotne zamocowanie

Ta funkcja optymalizuje wymiany narzedzi w kilku zamocowaniach,
oddzielajac zmiany narzedzi, tak aby kazda czynnos$¢ narzedzia byta

wykonywana kolejno w kazdym uchwycie obrébkowym. Ograniczajac liczbe

wymaganych zmian narzedzi w wielu czesciach, czas cyklu moze zostac
znacznie skrécony. Sterowanie SINUMERIK ma mozliwo$¢ wykorzystania
tej funkcji z réznymi programami technologicznymi.

SIEMENS
Nazwa Typ Diugosé Data Czas
1 Programy obrobki DIR 01.11.18 15:00:37
1 Podprogramy DIR 01.11.18 15:00:38
= 73 Przedmioty obrabiane DIR 14.06.19 13:31:58
= = PRZYKLAD1 WPD 14.06.19 12:

DEHS?%E Mocowanie wielokrotne

=2 Liczba mocowan 2
& P PRZYKL

£ pR2y| Pierwsze przesu. pkt. zero.

=- B3 PRZYKL
- B PR2Y

S TEMP 2Zapisz nowy program jako:
Nazwa Przyklad2_multi

NC/Przedmioty obrabiane/PRZYKLAD2.UPD Wolne: 7.5 MB

Twoje korzysci

Oszczednosé Efektywnos¢ tatwosc obstugi /
czasu kosztowa nauki



Korekcje narzedzi

Ustawianie przesunie¢ narzedzi to prosta procedura z interaktywna obstuga
graficzna i "Animowanymi elementami”. Operator moze okresli¢ liczbe ostrzy,
kat wierzchotka, rodzaj krawedzi tnacych, kat uchwytu, typ narzedzia,

a nawet zywotno$¢ narzedzia. Istnieje nawet graficzna reprezentacja narzedzi
W magazynie.

SIEMENS
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Twoje korzysci

Oszczednosé tatwosc obstugi /
czasu nauki
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Kinematyczna niezaleznos¢

Obrobka 3+2 / 5-osiowa symultaniczna

tatwe programowanie maszyn

Dzisiejsze zaawansowane systemy CNC optymalizuja tworzenie programéw,
upraszczajac programowanie ztozonej kinematyki, ktéra wchodzi w sktad
programowania maszyn. Takie podejscie pozwala na uruchomienie tego
samego programu na wielu maszynach bez potrzeby zastosowania osobnego
postprocesora dla kazdej obrabiarki.

Programowanie kinemaczynie niezalezne tworzy program obrébki czesci,

w ktérym kinematyka konkretnej maszyny nie jest istotna, co daje wieksza
elastycznos¢ w 5-osiowej obrébce. W przypadku programowania obrébek
pozycjonowanych 3 + 2 - "CYCLE80O0" daje jeszcze wiekszg elastycznos¢ dzieki
mozliwosci obrébki pieciu stron w jednym zamocowaniu. Cykl ten jest
réwniez kinematycznie niezalezny, prosty w programowaniu zaréwno przy
maszynie produkcyjnej, jak i za pomoca systemu CAD-CAM.

"TRAORI" — 5-osiowe nadazanie punktu Srodowego narzedzia utrzymuje
dynamicznie optymalna pozycje narzedzia za pomoca prostych instrukgcji.

SIEMENS
HC/UES/ME66_MILL_TURH_COLLISION/1_SPARNUNG

Twoje korzysci

Oszczednosc Efektywnos¢ Poprawiona jako$¢ powierzchni /
@ czasu kosztowa doktadnos¢ czesci
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Powrot z Jog (REPOS)

Podczas pracy z programami CNC SINUMERIK moze zatrzymac biezaca
operacje, a narzedziem mozna odjecha¢ od powierzchni detalu — umozliwia
to sprawdzenie stanu narzedzia lub cze$ci w trakcie pracy.

Funkcja REPOS daje uzytkownikom mozliwos$¢ powrotu do punktu, w ktérym
obrobka zostata zatrzymana.

SIEMENS
NC/MPF/REPOS
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Y1 90.595 401 PR
21 492.741 F UL —
a1 " 0.000° 0.000  mm/min_1.0%
81 -0 I
OEESS | Master 0 100%
ful 50 100, e
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REPOSQA DISR=201 8]
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' icy Sterow | E Szukan.
progr. bloku

=

Twoje korzysci

Oszczednosc Efektywnos¢ Zredukowany odpad /
czasu kosztowa zmarnowany materiat




Uruchamianie fragmentu programu

Wyszukiwanie blokowe — program mozna uruchomi¢ z dowolnego bloku za
pomoca funkcji wyszukiwania bloku. Ta funkcja moze by¢ aktywowana

z obliczeniem przesuniecia lub bez niego. Po wybraniu zostana uaktywnione
wszystkie zadane funkcje modalne.

Punkt przerwania — ta funkcja dziata z trybem wyszukiwania blokéw
i ustawia punkt wyszukiwania w miejscu, w ktérym program zostat
przerwany (tj. zatrzymanie awaryjne).

Lry)l
SIEMENS . M, n%
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UKS Pozycja [mm] TES b
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N22698 X43.929768 Y13.241631 2-31.439504 (52 dojazdem przerwania
N22700 X43.012885 Y14.158515 2-31.4815649 8:?2;""“2"" Uskaznik
N22701 X42.554443 Y14.616956 2-31.4566781= Bm program szukania
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Twoje korzysci

Oszczednosc Efektywnos¢ Zredukowany odpad /
czasu kosztowa zmarnowany materiat
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Unikanie kolizji

Monitorowanie przestrzeni roboczej 3D w czasie rzeczywistym

Ochrona, z ktérej mozesz korzystaé

Unikanie kolizji SINUMERIK zapewnia ochrone poprzez monitorowanie
elementéw obrabiarek w 3D oraz w czasie rzeczywistym. Unikanie kolizji 3D
dziata w kazdym trybie pracy, w tym w trybie Jog, MDA i automatycznym.

Dzieki funkcji unikania kolizji mozliwos$¢ wystapienia kolizji komponentéow
maszyny jest znacznie zredukowana, a nawet wyeliminowana, dzieki czemu
proces jest bardziej optacalny.

EEE ODOA

Twoje korzysci

Efektywnos¢ tatwosc obstugi /
kosztowa nauki
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Obrébka szybkosciowa

Top Surface

Zaawansowane funkcje oprogramowania systemu sterowania SINUMERIK
prowadza do wyjatkowej precyzji obrébki i zmniejszaja zuzycie elementéw
mechanicznych. Advanced Surface, jak i Top Surface sg unikalnymi funkcjami
przeznaczonymi dla technologii frezowania, pozwalaja na zwiekszenie
predkosci obrébki, doktadnosci powierzchni i jakosci wytwarzanych czesci
przez zmiane jednego lub dwéch parametréw cyklu 832.

Klasyczna obrébka Top Surface CYCLE 832

Twoje korzysci

Oszczednosé Zredukowany odpad / Poprawiona jakos$¢ powierzchni /
@ czasu zmarnowany materiat doktadnos¢ czesci
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SINUMERIK sidescreen

Zajmujaca mato miejsca, elastyczna i intuicyjna obstuga

Dodatkowa powierzchnia wyswietlacza panelu operatora o wigkszej
funkcjonalnosci

Niezaleznie od tego, czy korzystasz z nowego panelu SINUMERIK blackline
plus 15", 19", 22" czy 24", uzytkownicy maszyny maja teraz mozliwos$¢
dostosowania swojego wyswietlacza za pomoca ekranu bocznego SINUMERIK.
Mozesz szybko i tatwo uktadac panel operatora poprzez przeciagganie

i upuszczanie, a takze przegladac¢ dokumenty, kamery, serwery internetowe,
a nawet administrowac¢ uzytkownikami uwzgledniajac ochrone dostepu.

Cechy i funkcje — takie jak state sprawdzanie stanu obrabiarki, szybsza nawigacja,
emulacja przetacznikéw mechanicznych i dodawanie klawiatur — pozwalaja na
oszczedno$¢ miejsca oraz wieksza elastyczno$¢ projektowania i aranzacji.

SINUMERIK Sidescreen moze by¢ otwierany po lewej lub prawej stronie panelu
operatora i umozliwia wysoki stopieri indywidualizacji sterownika.

SIEMENS
ZYELAD /PRZYELADT_1

Twoje korzysci

Oszczednosé tatwosc obstugi /
czasu nauki
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Potgczone hale produkcyjne

Kontroluj swoja przysztos¢ dzieki digitalizacji

Digitalizacja moze byc¢ realizowana na kazdym poziomie pracy obrabiarki.

Dzieki aplikacji Manage MyMachines, stworzonej specjalnie

dla maszyny CNC, mozna w szybki i tatwy sposéb odczytac najwazniejsze
informacje o urzadzeniu, jego stan i historie. Oparty na MindSphere,
chmurze Siemens dla przemystu, ta aplikacja tworzy niezbedna przejrzystosc,
ustanawiajac ptynne potaczenie z twoja obrabiarka CNC, pozwalajac ci szybko
zidentyfikowac przestoje i zainicjowa¢ odpowiednie $rodki zaradcze.

Dzieki aplikacjom MindSphere, takim jak Managing MyMachines i OEE
Monitor, mozesz:

zwiekszy¢ produktywnos$é, niezawodnosc¢ i dostepnos¢ obrabiarek,
monitorowac i zarzadzac rozproszonymi maszynami,

sprawdzi¢ status urzadzenia, tryb pracy i status programu,

szybko i fatwo konfigurowaé potaczenia urzadzenia,

obliczy¢ ogblna efektywnos¢ sprzetu (OEE), aby zoptymalizowa¢ wydajnos¢
produkgji.

Twoje korzysci

Oszczednosé Efektywnos¢
czasu kosztowa
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Wybierz SINUMERIK, aby uzyska¢ te wyjatkowe funkcje i korzysci
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Cecha SINUMERIK

Programowanie dialogowe

Doskonata nawigacja

Symulacja maszyny
Cyfrowy blizniak

Symulacja na obrabiarce

Narzedzie, wrzeciono,
kod M (TSM)

Inteligentna obstuga
Edytor konturu

Pomiar czesci

Mieszane technologie
Wielokrotne zamocowanie
Korekcje narzedzi
Kinematyczna niezaleznos$¢

Obrobka 3+2 / 5-osiowa
symultaniczna

Powr6t z Jog (REPOS)

Uruchamianie fragmentu
programu

Unikanie kolizji

Obrébka szybkosciowa

SINUMERIK sidescreen

Potaczone hale produkcyjne

S

Oszczednos¢
czasu
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Efektywnos¢
kosztowa
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tatwosc¢ obstugi /
nauki

o

00 0600660

©

A,

Zredukowany odpad /
zmarnowany materiat
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Poprawiona jakos¢
powierzchni /
doktadnos¢ czesci
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Szczegbtowe informacje na temat
naszych rozwigzan dla obrabiarek,

w tym filmy i referencji, mozna znalez¢
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

fax: +48 22 870 9149
automatyka.pl@siemens.com

siemens.pl/cnc

Niniejsza broszura zawiera wytacznie ogélne opisy lub
funkcje wydajnosci, ktére nie zawsze maja zastosowanie
w konkretnych sytuacjach lub wtasciwosci moga ulec
zmianie w miare dalszego rozwoju produktéw. Funkcje sa
wazne tylko wtedy, gdy sa formalne uzgodnione

w kontrakcie, kiedy umowa zostanie zamknieta. Siemens
stanowi zarejestrowany znak handlowy firmy Siemens AG.
Wymienione nazwy produktéw moga by¢ znakami
towarowymi lub zastrzezonymi znakami towarowymi
odpowiednich firm. Specyfikacje podlegaja zmianie bez
powiadomienia.



