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Notas juridicas

Filosofia en la sefalizacién de advertencias y peligros
Este manual contiene las informaciones necesarias para la seguridad personal asi como para la prevencién de
dafios materiales. Las informaciones para su seguridad personal estan resaltadas con un triangulo de
advertencia; las informaciones para evitar unicamente dafios materiales no llevan dicho triangulo. De acuerdo al
grado de peligro las consignas se representan, de mayor a menor peligro, como sigue.

/\PELIGRO

Significa que, si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas se producira la muerte, o bien lesiones
corporales graves.

/\ADVERTENCIA

Significa que, si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas puede producirse la muerte o bien lesiones
corporales graves.

/\PRECAUCION

con triangulo de advertencia significa que si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas, pueden
producirse lesiones corporales.

PRECAUCION

sin triangulo de advertencia significa que si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas, pueden
producirse danos materiales.

ATENCION

significa que puede producirse un resultado o estado no deseado si no se respeta la consigna de seguridad
correspondiente.

Si se dan varios niveles de peligro se usa siempre la consigna de seguridad mas estricta en cada caso. Si en una
consigna de seguridad con triangulo de advertencia se alarma de posibles dafios personales, la misma consigna
puede contener también una advertencia sobre posibles dafios materiales.

Personal cualificado
El producto/sistema tratado en esta documentacién sélo debera ser manejado o manipulado por personal
cualificado para la tarea encomendada y observando lo indicado en la documentacién correspondiente a la
misma, particularmente las consignas de seguridad y advertencias en ella incluidas. Debido a su formacion y
experiencia, el personal cualificado esta en condiciones de reconocer riesgos resultantes del manejo o
manipulacion de dichos productos/sistemas y de evitar posibles peligros.

Uso previsto o de los productos de Siemens
Considere lo siguiente:

/\ADVERTENCIA

Los productos de Siemens solo deberan usarse para los casos de aplicacion previstos en el catalogo y la
documentacion técnica asociada. De usarse productos y componentes de terceros, éstos deberan haber sido
recomendados u homologados por Siemens. El funcionamiento correcto y seguro de los productos exige que su
transporte, almacenamiento, instalacion, montaje, manejo y mantenimiento hayan sido realizados de forma
correcta. Es preciso respetar las condiciones ambientales permitidas. También deberan seguirse las
indicaciones y advertencias que figuran en la documentacién asociada.

Marcas registradas

Todos los nombres marcados con ® son marcas registradas de Siemens AG. Los restantes nombres y
designaciones contenidos en el presente documento pueden ser marcas registradas cuya utilizacion por terceros
para sus propios fines puede violar los derechos de sus titulares.

Exencion de responsabilidad
Hemos comprobado la concordancia del contenido de esta publicacion con el hardware y el software descritos.
Sin embargo, como es imposible excluir desviaciones, no podemos hacernos responsable de la plena
concordancia. El contenido de esta publicacion se revisa periédicamente; si es necesario, las posibles las
correcciones se incluyen en la siguiente edicion.

Siemens AG Copyright © Siemens AG 2009.
Industry Sector ® 09/2009 Sujeto a cambios sin previo aviso
Postfach 48 48

90026 NURNBERG

ALEMANIA




Prélogo

Ambito de validez

El presente documento ofrece una vista general de las funciones del panel de operador del
control SINUMERIK 828D version 2.6 para tornos.

El documento se dirige a vendedores y distribuidores de maquinas herramienta.

Organizacién de la informacién

De las multiples funciones posibles de los productos SINUMERIK se indican unicamente
aquellas que son de interés directo para el usuario de su maquina.

El resto de funciones incluidas en la ejecucion basica de la maquina se marcan como se
indica a continuacion:
Ejecucion basica

Todas las funciones que no estan incluidas en la ejecucion basica de la maquina se
marcan como se indica a continuacion:
Opcion: ...

El capitulo "Resumen de las caracteristicas destacadas" contiene un resumen de las
principales caracteristicas de SINUMERIK 828D.

Para obtener informacién sobre la comercializacion de las opciones por parte de los
fabricantes de maquinas, consulte la descripcion técnica de la maquina en cuestion.

Sujeto a cambios sin previo aviso

Personas de contacto del fabricante de la maquina

Ventas

Teléfono: +49 XXX XXX

FAX: +49 XXX XXX

E-mail: xxx@maschinenhersteller.com

Servicio técnico

Teléfono: +49 XXX XXX

FAX: +49 XXX XXX

E-mail: xxx@maschinenhersteller.com
Homepage:

http://www.maschinenhersteller.com
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Prologo

Personas de contacto de Siemens

Pais Nombre E-mail Teléfono
Argentina Santiago Fernandez Verén | santiago_fernandez.veron@siemens.com +54 (11) 4738-3348
Bélgica Pieter Vanderhaeghen pieter.vanderhaeghen@siemens.com +32 253-69697

Bosnia y Herzegovina

Helmut Stralz

helmut.stralz@siemens.com

+43 51 707 29115

Brasil Gustavo Marino marino.gustavo@siemens.com + 55 (11) 3908-1752
Bulgaria Helmut Stralz helmut.stralz@siemens.com +43 51 707 29115
China Yang Yifei yifei.yang@siemens.com +86 10 64765236
Dinamarca Stefan Karlstrand stefan.karlstrand@siemens.com +46 500 774-148

Alemania (sede central)

Gerhard Micka

gerhard.micka@siemens.com

+49 9131 98 3314

Finlandia

Juha Meriaho

juha.meriaho@siemens.com

+358 50 59 26181

Francia

Francois Chevalier

francois.chevalier@siemens.com

+33 (0)1 49223519

Gran Bretaina

Tony Bennison

tony.bennison@siemens.com

+44 780 882 2054

India Narayanan Shankar narayanan.shankar@siemens.com +91 99451 88837
Indonesia Andy Lesmono andy_lesmono@cncdesign.com.au +62 21 7918 6001
ltalia Nicodemo Megna nicodemo.megna@siemens.com +39 335 6328927
Canada Sagar Arora sagar.arora@siemens.com +1 (416) 270-4964
Corea Kim Sung Hyun sunghyun.kim@siemens.com + 82 55 268 1906
Croacia Matjaz Mlinsek matjaz.mlinsek@siemens.com +386 147 46 152
Lituania Juha Meriaho juha.meriaho@siemens.com +358 50 59 26181
Malasia Ridwan Aziz ridwan_aziz@cncdesign.com.au +603 5621 6126
México Marco Lopez marco.lopez@siemens.com +52 (55) 5328-2000

Paises Bajos

Frank de Korte

frank.de.korte@siemens.com

+31 70 333 1568

Noruega Stefan Karlstrand stefan.karlstrand@siemens.com +46 500 774-148
Austria Helmut Stralz helmut.stralz@siemens.com +43 51 707 29115
Portugal Molaguero Godoy juan.molaguero.ext@siemens.com +34 670929001
Rumania Matjaz Mlinsek matjaz.mlinsek@siemens.com +386 147 46 152
Rusia Alexander Kudinov alexander.kudinov@siemens.com +7 495 737 2442
Suecia Stefan Karlstrand stefan.karlstrand@siemens.com +46 500 774-148
Suiza Hans-Peter Kueng hans-peter.kueng@siemens.com +41 585 581 524

Serbia Montenegro

Helmut Stralz

helmut.stralz@siemens.com

+43 51 707 29115

Eslovaquia Matjaz Mlinsek matjaz.mlinsek@siemens.com +386 147 46 152
Eslovenia Matjaz Mlinsek matjaz.mlinsek@siemens.com +386 147 46 152
Espafa Molaguero Godoy juan.molaguero.ext@siemens.com +34 670929001
Taiwan Jerry Lin jerry.lin@siemens.com +886 4 2261 9225
Tailandia Rajeev Madhyastha rajeev_madhyastha@cncdesign.com.au +66(0)2993 7485
Republica checa Eva Klocova eva.klocova@siemens.com +420 605726829
Turquia Taner Okayi taner.okayi@siemens.com.tr +90 216 459 3906
Hungria Istvan Joo istvan.joo@siemens.hu +36 1471 1598
EE. UU. Jon Cruthers jon.cruthers@siemens.com +1 (847) 952 4124
Vietnam Pham-Vu Trung pham-vu.trung@siemens.com +84 908 346 534
Homepage:
Para mas informacion ...
http://www.siemens.de/cncdyou
http://www.automation.siemens.de/doconweb
SINUMERIK 828D - Torneado
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Introduccion 1

1.1 Ambito de aplicacion

SINUMERIK 828D es un control CNC a medida para fresadoras y tornos. Una unidad
compacta agrupa CNC, PLC, interfaz de usuario y regulacion de eje para seis circuitos de
medida CNC. El control incluye numerosas funciones CNC como, por ejemplo,
compatibilidad con mecanizado de contracabezal y una potente gestion de herramientas.
SINUMERIK 828D ofrece numerosas operaciones de torneado, taladrado y fresado de la
cara frontal y superficie cilindrica de piezas, especialmente para tornos. Las prestaciones
del control y el nuevo guiado de movimientos permiten obtener superficies lisas como el
cristal en un tiempo de mecanizado minimo.

El hecho de que en SINUMERIK 828D se haya prescindido de funcionalidades innecesarias
se refleja positivamente en la interfaz grafica de usuario. Por esta razdn es idoneo también
para el empleo en el taller. El manejo, la programacién y el mantenimiento se dominan
facilmente después de un breve periodo de formacién.

® Guia de usuario 6ptima mediante mascaras de entrada CNC animadas

® |ntercambio de datos sencillo a través de interfaz para USB, CF y Ethernet en el frente
del panel

o Moddem de telefonia moévil integrado para una vigilancia de procesos éptima via teléfono
movil

1.2 Gama de maquinas

SINUMERIK 828D esta perfectamente disefiado para equipar centros de torneado
horizontales y verticales con canal de mecanizado y hasta ocho circuitos de medicion CNC.

Ademas del cabezal para tornear y los ejes geométricos (eje X y Z), pueden manejarse
otros grupos de maquinas:

® Revolver controlado por CNC
® Eje de contrapunto (con "Desplazamiento a tope fijo")

® Herramientas accionadas y modo de eje C para mecanizado de caras frontales y
superficies cilindricas

® Eje Y (ortogonal u oblicuo)

® Contracabezal con funcién de cabezal sincrono para el mecanizado completo de piezas

SINUMERIK 828D - Torneado
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Introduccion

1.2 Gama de maquinas

SINUMERIK 828D - Torneado
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Vista general del sistema 2

2.1 SINUMERIK 828D

SINUMERIK 828D es una unidad compacta compuesta de pantalla, teclado CNC y parte
electronica CNC.

Los motores se pueden conectar facilmente a los accionamientos digitales via DRIVE-CLIQ.
Por tanto, junto con el disefio modular del sistema de accionamiento SINAMICS S120, se
dan todos los requisitos para un montaje sencillo y robusto y un cableado minimo.

Las prestaciones del control se han ajustado a los requisitos para tornos y fresadoras
estandarizadas de fabricacion tanto individual como de grandes series.

® Regulacion digital del accionamiento
e Sistema modular para reguladores y etapas de potencia
® Hasta 6 ejes/cabezales para aplicaciones de fresado

® Funciones de control inteligentes para los requisitos mas exigentes de la técnica de
mecanizado

1

Caracteristicas destacadas
e Maxima fiabilidad gracias a un disefio compacto con pocas interfaces

I e Mismo hardware para fresar y tornear y, por tanto, disponibilidad 6ptima de repuestos.

SINUMERIK 828D - Torneado
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Vista general del sistema

2.2 Paneles de operador de SINUMERIK 828D

2.2 Paneles de operador de SINUMERIK 828D

El panel de operador esta fabricado de una resistente fundicioén inyectada de magnesio y se
suministra en dos variantes de disefio horizontal o vertical.

e Pantalla TFT en color de 10,4"
e Teclado CNC QWERTY integrado con teclas de recorrido corto

® Interfaz para USB, tarjeta CF y Ethernet en el panel de operador
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A destacar
® Todas las funciones relevantes a la vista gracias a pulsadores de menu horizontales y
I verticales
é ® Transferencia de datos sencilla mediante ranuras facilmente accesibles para soportes de
= memoria USB y tarjeta Compact Flash en el lado anterior
SINUMERIK 828D - Torneado
12
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Vista general del sistema
2.3 Variantes de prestaciones

2.3 Variantes de prestaciones

De 828D se suministran dos variantes de prestaciones: PPU 260/261 y PPU 280/281, que
permiten una adaptacion 6ptima a los requisitos de la maquina.

Prestaciones PPU 260/261 PPU 280/281
Tiempo minimo de ciclo de ~6 ms ~6 ms
bloque

Memoria de trabajo CNC 3 MB 5 MB
NUmero maximo de

herramientas/filos 128/256 256/512
NUmero maximo 6 8
Ejes/cabezales

A destacar
l e Extraordinario rendimiento desde el paquete estandar
. ® Mecanizado completo mediante contracabezal con fase de ampliacion PPU 280/281
(=1 =
24 Funcionamiento libre de mantenimiento
SINUMERIK 828D incluye un funcionamiento sin mantenimiento:
® Alto grado de fiabilidad, porque SINUMERIK 828D no lleva disco, baterias o ventilador
® Almacenamiento de los programas de pieza en un NVRAM, con lo que no se pierden
datos si se produce un corte del suministro eléctrico
A destacar
l e Maxima disponibilidad de la maquina gracias al hardware fiable
(==

SINUMERIK 828D - Torneado
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Vista general del sistema

2.5 Idiomas del software de manejo

2.5 Idiomas del software de manejo

Ejecucion basica

En SINUMERIK 828D se dispone de los idiomas siguientes para las interfaces de manejo.
Para cambiar entre los idiomas pueden usarse los pulsadores de menu o las teclas
CTRL + L.

® Chino simplificado
e Chino tradicional
e Aleman

® Inglés

® Francés

e |[taliano

e Coreano

® Portugués

e Espafol

bajo demanda

Bajo demanda se suministran ampliaciones del software de manejo HMI sl para los idiomas:
® Danés

® Finlandés
e Japonés
® Holandés
® Polaco

® Rumano
® Ruso

® Sueco

® Eslovaco
e Checo

® Turco

® Hungaro

A destacar

® | ainterfaz de manejo en el idioma del usuario permite un aprendizaje rapido y un
' manejo seguro

= ® Todos los idiomas estan disponibles en el control y entre ellos es posible conmutar online

==

SINUMERIK 828D - Torneado
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Manejo CNC en modo manual (JOG)

3.1

A destacar

Ciclo universal TSM

Ejecucién basica

En el modo de preparacion hay disponible un ciclo universal TSM para las funciones de
magquina utilizadas con mayor frecuencia:

® Cambio de herramienta con acceso directo a través de la tabla de herramientas (T)
® Velocidad y sentido de giro del cabezal (S)
® Funciones M (M)

® Activaciéon de decalajes de origen

o i
SIEMENS | Seect
% Resel |
Wi ! TES
s X 106.428 BT :ﬂal;tﬁl;PPEH_ll]
BZ 113.?32 F o
a1 0,000 * _ 0000 mamin 100%
[{S1}%0 2]
’ : U

e Adoptar las herramientas directamente de la tabla de herramientas y cargarlas

SINUMERIK 828D - Torneado
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Manejo CNC en modo manual (JOG)

3.2 Ciclo de mandrinado

3.2 Ciclo de mandrinado

Ejecucion basica

En el modo de preparacion esta disponible un cémodo ciclo de mandrinado. Este ciclo
permite, por ejemplo, mandrinar mordazas de sujecién blandas.

Los siguientes parametros pueden predefinirse:
® Desbaste o acabado

® Destalonado para mordazas de sujecion blandas

LA

A destacar

® Preparacion de la pieza o de las mordazas de sujecion sin crear un programa de pieza

SINUMERIK 828D - Torneado
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Manejo CNC en modo manual (JOG)

3.3 Medir herramienta

3.3 Medir herramienta

Ejecucion basica

En el modo de preparacion puede determinar los valores de correccion de las herramientas
directamente en la maquina.

Para ello se aceptan las siguientes variantes:
® Contacto con el mandril de sujecién

® Determinacion de la longitud en el diametro de referencia

® Palpador de herramienta (Tooleye) o lupa

A destacar
® Codmodas funciones para la determinacién rapida de las medidas de la herramienta
I directamente en la maquina
-
(==

SINUMERIK 828D - Torneado
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Manejo CNC en modo manual (JOG)

3.4 Medir pieza

3.4 Medir pieza

Ejecucion basica

Las piezas pueden medirse de la forma siguiente:

® Herramienta de referencia

— 07/ 23/ 09

% | an
HE/LKS/DEMO.DIR/DEMD J SIEMENS | um&
# Resel

AL | S

18.861
11830
500.000

0.000 *

T scurupPeR_sn
R 0.600
0.000
0.000 mmfres 1005

1514500
“' 500 I[l]%

Pt

A destacar
I e Determinar rapida del origen por didlogo
=
=B
SINUMERIK 828D - Torneado
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Manejo CNC en modo manual (JOG)

3.5 Decalajes de origen

3.5 Decalajes de origen

Ejecucion basica

Puede elegirse entre los siguientes decalajes de origen ajustables:
® Un decalaje base

® Max. 99 decalajes de origen
(G54, G55...)

® (Cada decalaje de origen con rotacion de ejes y decalaje fino

| . [ [}
1835 000 000 0.0
1835 000 Loa  00m

nann L n.mn n.aoo
Leon L1 o 00

0000 .00 (L] 0000
0.e00 .00 .m0 noon
1 (1Y [l [T

"FEEEEEEEE
PREr R R R
E
E
B
E

A destacar
® Fabricacion flexible gracias al gran nimero de decalajes de origen ajustables
I e Posibilidades ilimitadas de decalajes de origen programables
=
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Manejo CNC en modo manual (JOG)

3.5 Decalajes de origen

20
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Gestidon de herramientas

4.1 Tabla de herramientas

Ejecucion basica

En la lista de herramientas se pueden gestionar herramientas con sus datos de aplicacion
completos.
® FEl numero maximo de herramientas/filos para

- PPU 260/261: 128/256

- PPU 280/281: 256/512
® Con la funcién Cargar se asignan las herramientas a los puestos de almacén deseados.
® Se pueden guardar los siguientes datos por herramienta:

— Tipo de herramienta: p. ej., desbastador, herramienta de acabado, cuchilla de ranurar,
brocas y fresas

— Nombre de herramienta unico en texto explicito, ejemplo: SCHRUPPER_80GRAD
— Max. 9 cortes por herramienta

— Longitudes de herramienta y geometria de la plaquita de corte

— Angulo de punta en brocas o nimero de dientes en fresas

— Sentido de giro del cabezal y refrigerante (nivel 1y 2)

® Transferencia directa de la herramienta desde la lista al programa o para la medida

Loc. Type Tool name

1 1 SCHRUPPER_§0
2 [5] SCHRUPPER_55
/A SCHLICHTER_35

@
=

""';{‘"" “'?" Radius
198132 30890 0.000 +~ 930801
134310 35920 0.800 += 930 551
191620 93820 0.400 + 93.0/351
41,320 30.000 6000 4

12320 87.210 3,000 180
11000 106.200 5000 | 118.0
4500 87.000 5.000 1.000
65720 26420 0100 3000 110
450800 4R3O 0.200

0
.08
]

3
4 [B= FRAESER_B_ST
5 &% ZEHTRIERER_ST
6 == BOHRER_5_§T
7 | &= GERO_ST

8 I STECHER_3

9 |2 GEWMDESTAHL_1.5

A destacar
® Todos los datos de herramienta de un vistazo
I e Manejo sencillo y seguro mediante nombres de herramienta inconfundibles
=
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Gestion de herramientas

4.2 Vigilancia de la vida util y del numero de piezas realizadas

4.2

A destacar

22

Vigilancia de la vida util y del numero de piezas realizadas

Ejecucion basica

SINUMERIK 828D permite vigilar la vida util y la cantidad de cambios de las herramientas.
En lugar de numeros poco indicativos, pueden asignarse nombres comprensibles a las
herramientas. Una ventaja en términos de comodidad que se valorara, a mas tardar, a la

hora de leer el programa CNC.

¢ Vigilancia de tiempo de intervencion (T) en
minutos o cantidad de cambios de
herramienta (C)
(2 STNLENTER_35

e Limite de preaviso para preparar a tiempo 3 :
nuevas herramientas e

’ :

L] 1

1

1B @ |
Tool wear

1 %! SEHRUPPER_BB 1
51 SCHRUPPER_S5

== QAL _5_5T
& BERO_ST

¢ Sila herramienta elegida no est4 en el S wmes
almacén, SINUMERIK 828D solicitara al o LT 6 TWE
usuario el cambio manual.

1

toc bpe  Toonama 510 MO e 1 SH P bl g

LB00
n.oon
1L.000
nenn
Leon
noon
n.oon
nonn
nmm

[T ]
oo u|
{111 O
000 m|

® Reduccion de los tiempos de parada de la maquina gracias a la vigilancia de herramienta

¢ Compatibilidad de la vigilancia de la vida dtil o de mecanizado desde la version estandar

SINUMERIK 828D - Torneado
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Gestion de herramientas

4.3 Herramientas de repuesto

4.3 Herramientas de repuesto

Opcioén: Herramientas de repuesto para
gestion de herramientas

Si es necesario, pueden gestionarse también
herramientas de repuesto con SINUMERIK e sl
. . DL, |
828D (herramientas duplo). Las herramientas ['* " I SER C0 Tg s [o]l &
. 1 SCHRUPPER_BH 171 18M1% 30630 0600« .08 110
con el mismo nombre se crean como 2 (3 SCHRUPFER 10 BEN 060 - 5055 10
. 3 SEHLENTER_3 136N TLEM 06 e 51035 100
herramienta de repuesto. En la columna ST B Faestn_8.sT .20 80| %0 4
se identifican las herramientas de repuesto
con un numero ascendente.

16| 3 | e

10
1
11 |
11 T wom 20w R0

= BOHRE_5 51 11 1000 1620 500 100

= 5E00_ST 11 850 WO0m 500 1000 |
11 @B Wem 0im | im0 1)
11 AS0E 4830 0m |
21 131% WeN 060~ D010
31 1M1 W00 0000« %006 110

3

4

5

[

7

8 I SIECHER 3

9 [ GELMBESIML_1S
10 [ SENRUPPER_)
M [ SEHRUPPER_ I
12
13
1l
1]
16
e

Id

A destacar

e Cambio automatico de herramientas para funcionamiento sin operador

SINUMERIK 828D - Torneado
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Gestion de herramientas

4.3 Herramientas de repuesto

24
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Memoria de usuario

5.1 Memoria de trabajo CNC respaldada
Ejecucion basica
PPU 260/261 PPU 280/281

Memoria de trabajo CNC 3 MB 5 MB

A destacar

I e Memoria libre excepcionalmente grande incluso en la ejecucién basica
S =
5.2 Ampliacion de memoria mediante tarjeta Compact Flash
Ejecucion basica
Tarjeta CF no incluida en el volumen de suministro
SINUMERIK 828D lleva una ranura para tarjeta Compact Flash directamente en el lado
anterior del panel de operador.
o Posibilidad de cerrar la cubierta para la proteccion contra la
suciedad con la tarjeta enchufada Sﬂll)iSI\Z
¢ No se precisa ningun software especial para la lectura o
escritura de la tarjeta en el PC

Nota: 1.063
Utilice exclusivamente tarjetas CF de calidad para entornos CompactFlash®
industriales.

A destacar

I o Memoria de masa comercial como ampliacién de memoria econémica
Sy =

SINUMERIK 828D - Torneado
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Memoria de usuario

5.2 Ampliacion de memoria mediante tarjefa Compact Flash

26
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Transmision de datos 6

6.1 Interfaces

Ejecucién basica

SINUMERIK 828D lleva las siguientes interfaces en el lado anterior del dispositivo. A través
del gestor de programas se accede al correspondiente soporte de memoria.

RJ45
USB 2.0

CF-Card

A destacar
e |ibertad para elegir la memoria de masa
I ® Acceso 6ptimo para la transmisién de datos directamente en el lado anterior del panel de
= operador
Sy =

SINUMERIK 828D - Torneado
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Transmision de datos

6.2 Gestor de programas

6.2

A destacar

28

Gestor de programas

Ejecucion basica

El gestor de programas brinda una estructura clara de los directorios y programas y un
manejo de archivos sumamente comodo. Soporta nombres de texto explicito de hasta 24
caracteres para directorios y datos. En soportes de memoria externos como tarjetas CF y

lapices de memoria pueden gestionarse también subdirectorios.

En el gestor de programas aparecen todos los soportes de memoria, redes incluidas. Los
programas de pieza pueden editarse en todos los soportes.

Twpe  Length Date

& 1 Part programs D6/09/09 10:14:03 A1 =
& £ Subprograms 07/30/09 10:52:25 AN
= = Workpieces iR 07/30/09 1:31:32 PH
£-F3BERA WFD 06/10/09 11:4%26AM =
[® TEST1000 HMPF 267 05/28/09 2:55:58 PM
[ TEST2000 MPF 259 05/28/09 25558 PH
[E) TEST3000 HPF 267 DG/0B/09 10:50:12 AM
[® TEST4000 MPF 136 05/28/09 2:55:58 PM
5 PRDEMOT WPD 07/30/09 1:31:24 PH
" [® DEMO MPF 3349 07/30/09 10:53:09 AM
=] (1] UFD 06/18/09 1:33:36 PH
- [® EMO_PE_DIN MPF 0250 0G/18/09 0T10PM
[® EMO_PK MPF 1911 07/23/09 7:43:270M
Free: 3.5 M8
Previgw
H10 G54 B
H20 UORKPIECE(, ,, "CYLINDER", 192, 1, -120,-100, 90) a

H30 LIHS=3000
H40 GO GS53 X380 2350 DO B=0

® Intercambio libre y sencillo de datos entre los diferentes soportes de memoria y redes

e Comoda manipulacién de datos al estilo tipico de PC, con Copiar/Pegar, Cambiar

nombre, etc.

® Una ventana de vista preliminar permite identificar facilmente los programas sin tener

que abrirlos
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Transmision de datos
6.3 Transmision de daftos a través de interfaz serie

6.3 Transmision de datos a través de interfaz serie

Ejecucion basica

SINUMERIK 828D permite transmitir datos facilmente del y al PC a través de la interfaz
RS232C.

La principal aplicacién es la salvaguarda de
datos de programas de pieza

Notas:

La interfaz RS232C puede utilizarse como
interfaz serie 0 como conexién de médem
para Easy Message.

A destacar

® Transmision de datos sencilla y eficaz también a través de interfaz serie

SINUMERIK 828D - Torneado
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Transmision de datos

6.4 Transmision de dafos mediante lapiz de memoria USB o tarjeta Compact Flash

6.4 Transmisién de datos mediante Iapiz de memoria USB o tarjeta
Compact Flash

Ejecucion basica

En el lado anterior y posterior de SINUMERIK 828D hay una ranura USB para lapiz de
memoria. La ranura para tarjeta Compact Flash esta situada en el lado anterior.

A destacar

30

Es posible introducir y retirar los soportes
de memoria durante el funcionamiento, es
decir, no es necesario reiniciar la maquina
para que se reconozca el soporte

Carga, edicion y ejecucion de programas
de pieza desde el soporte de memoria 1 OGB
Puesto que no se pierde velocidad al Co:-upmnuh-
ejecutar programas de pieza desde el =

soporte de memoria (modo DNC), se
recomienda la ejecucion desde tarjetas CF

No se precisa software de PC especial
para la lectura o escritura del o en el
soporte de memoria

SanDisk 2

Solucién potente y fiable para el manejo de grandes cantidades de datos de usuario
Mayor libertad para elegir la memoria de masa

Posibilidad de editar programas de pieza directamente en el soporte de memoria
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Transmision de datos

6.5 RCS-Commander

6.5 RCS-Commander

Ejecucion basica

Instalacion de RCS Commander desde el CD-ROM
(incluido en el volumen de suministro)

Opcion: RCS Host Telediagndstico, funcion

RCS-Commander es una herramienta de PC potente y gratuita que permite transferir
facilmente los datos al control CNC mediante la funcion de arrastrar y soltar (Drag & Drop).
Asimismo permite visualizar cdmodamente el contenido de las pantallas del CNC. Conecte
el PC u ordenador portatil en el que se haya instalado RCS-Commander a la interfaz
Ethernet del lado anterior. SINUMERIK 828D configura automaticamente la red. No se
necesitan conocimientos sobre redes.

SINUMERIK 828D permite también el telediagnédstico a través de Ethernet (ver opcion). En
caso de conexion en red del PC con varias maquinas solo se necesita una licencia para PC
para el telediagnoéstico via Ethernet. Todas las funciones de diagndstico del control de
maquina herramienta también estan disponibles en el telediagnéstico.

A destacar
® Transmision de datos sencilla mediante la funcién de arrastrar y soltar
l ® Telediagnéstico y, por tanto, tiempos de reaccion mas cortos y menos intervenciones del
. é servicio técnico

® Transmision sencilla de contenidos de pantallas del CNC al PC; idéneo, entre otros, para
cursos de formacién (conexién de un proyector al PC)

SINUMERIK 828D - Torneado
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Transmision de datos

6.6 Interconexion en red Ethernet

6.6 Interconexion en red Ethernet

Opcion: Gestidon de unidades
adicionales a través de Ethernet

SINUMERIK 828D esta preparado para la conexion en red via Ethernet (TCP/IP) (conexion
RJ45).
e La velocidad de transferencia de datos esta entre 10 y 100 Mbits/s.

e Acceso remoto al control a través de RCS-Commander, p. €j., para la puesta en marcha
y el telediagnostico

e El acceso a las unidades de red se realiza directamente desde el gestor de programas.
No es necesario disponer de software adicional en el servidor.

Nota:
Ademas de la interfaz Ethernet frontal para una conexién punto a punto con un PC (RCS-
Commander), SINUMERIK 828D dispone de otra interfaz Ethernet para una red de fabrica

fija.
A destacar
e Conexion sencilla y econémica a través de Ethernet (TCP/IP) a PC Windows o
' estaciones de trabajo Unix
= ® | os servidores no necesitan software
=y =

SINUMERIK 828D - Torneado
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Transmision de datos

6.7 Easy Message

6.7 Easy Message

Ejecucion basica, tarjeta SIM no
incluida en el volumen de suministro

Opcion: Médem de telefonia mévil

Mediante Easy Message puede recibirse cdmodamente informacién de proceso como, p. €j.,
el estado de desgaste de las herramientas, en forma de SMS en el teléfono movil. El
modem de telefonia moévil con la antena correspondiente garantiza propiedades de
transmision 6ptimas incluso en duras condiciones industriales.

® Posibilidad de aviso personalizado gracias a la gestion de usuarios

® Posibilidad de enviar cualquier mensaje de texto directamente desde el programa de
pieza CNC

® Tiempo de reaccién corto en caso de servicio mediante la transmisién de avisos de
averia e informacion de mantenimiento via SMS

Operado-

Red GSM
Preparado-

. Médem GSM
Alarmas Servicio

L))
///// 0.

Manteni-

A destacar
e | a informacién adecuada para cada persona gracias a la gestién de usuarios
l e Tiempos de reaccidn cortos para un servicio técnico perfecto
=
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Transmision de datos

6.7 Easy Message

34
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Funciones de ayuda graficas 7

7.1 Elementos animados

Ejecucién basica

Para visualizar los efectos de cada parametro en el mecanizado, SINUMERIK 828D
representa una nueva ayuda para la introduccién con secuencias de imagenes en
movimiento que muestra, p. €j., la diferencia entre profundidad de corte constante y variable
para el desbaste o el sentido de giro del cabezal principal y contracabezal en la
transferencia de la pieza para el mecanizado del lado posterior.

A destacar
e Configuracién segura durante el proceso
I o Mas seguridad en la introduccién de programas mediante la representacion
= comprensible de las posibilidades de seleccién
=3
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Funciones de ayuda gréficas

7.2 Documentacion integrada

7.2 Documentacién integrada
Ejecucion basica

SINUMERIK 828D muestra automaticamente una ayuda en forma de "texto de cursor" para
cada campo de entrada de las pantallas. Para mas informacién, SINUMERIK 828D pone a

disposicion del usuario un completo sistema de ayuda contextual con numerosos detalles y
graficos utiles.

il 07/ 30/ 09

Selection of the working plane (G17/G18/G19 E th;;:‘
HELP i
The specification of the uorking plane, in ubich the desired contowr is 1o be machined also defmes the | of Jgﬂ:*s
fallowing fnctions: 3
» The plane for tool radius compensatien Keyword
« The infeed direction for teol length compensation depending on the tosl type index

» The plane fer circular interpolation

A destacar
e Programacion sin manual en la maquina
I ® Tecla de ayuda para cambiar entre el editor y las pantallas de ayuda
||
=y =
SINUMERIK 828D - Torneado
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Manejo CNC en modo automatico (AUTO)

8.1

A destacar

Busqueda de secuencia

En el estado de maquina Reset, p. €j. tras una interrupcién del programa o para la

Ejecucion basica

reintroduccion selectiva en el mecanizado, es posible efectuar una busqueda de secuencia.
Para ello, los datos de programa se preparan de modo que al entrar en el programa queden
disponibles todos los parametros relevantes (herramienta, decalajes de origen, funciones M,

etc.).

Dispone de las siguientes variantes de busqueda:

® Selectiva al punto de interrupcion

® A secuencias CNC cualesquiera en programas DIN/ISO

® En niveles cualesquiera de subprograma en programas DIN/ISO

® En programas de plan de trabajo

e En patrén de posiciones en la programacion de planes de trabajo

® Busqueda de secuencia acelerada en grandes programas de matriceria y moldes

| Starl
search

M | o |
NE/UKS/DEM01, DEMO SIEMENS
% Reset
Workpiece  Position [mm] TES
s X h3.871 “'T scuruPPER_go
2 1,650 | oo
B 500,000 |F oo

0.000 *

0.000  mm/min 100%

Type Target

Line H20 F_ROUGH( "SCHRUPPEH|

e Entrada rapida y segura en cualquier punto del programa, ya que no es necesario editar
el programa de pieza

e Busqueda de secuencia en segundos incluso en grandes programas de pieza mediante
la opcién "Busqueda secuencia externa sin calculo” o, en su caso, con Sobrememorizar

SINUMERIK 828D - Torneado
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Manejo CNC en modo automatico (AUTO)

8.2 Influenciacion del programa

8.2

A destacar

38

Influenciacién del programa

Ejecucion basica

Secuencia a secuencia

Para el posicionamiento de los programas es posible activar el modo secuencia a
secuencia. Entonces se realiza una parada de programa tras cada secuencia de
desplazamiento.

En programas de plan de trabajo también existe la posibilidad de efectuar una parada del
mecanizado tras cada penetracion de planos.

Prueba del programa

Los programas se pueden comprobar antes del mecanizado en un modo de test del
programa. Para ello, el programa se ejecuta completamente con los ejes parados. Esto es
especialmente adecuado en combinacién con la opcion Copiar (simulacion en tiempo real).

Rapido reducido

Existe la posibilidad de limitar adicionalmente la velocidad de desplazamiento en rapido para
que en la pasada de prueba de un programa nuevo en rapido no se den velocidades de
desplazamiento excesivas. La velocidad de desplazamiento de los ejes se reduce en el
modo rapido al porcentaje introducido en RGO (0-100%).

Correccion del programa

En el estado de maquina Parada, en caso de secuencias DIN/ISO erréneas o de pasos de
trabajo mal parametrizados, el programa puede editarse directamente en los puntos
erréneos. Tras la correccion del programa se puede continuar directamente el mecanizado.

Reposicionamiento en el contorno (REPOS)

En el estado de maquina Parada, los ejes de mecanizado se pueden alejar y luego volver a
acercar a la superficie de la pieza con el volante o con las teclas de direccion.

® Posicionamiento seguro de nuevos programas de pieza

e Reanudar el trabajo rdpidamente tras las interrupciones
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Manejo CNC en modo automatico (AUTO)

8.3 Dibujar
8.3 Dibujar
Opcién: Dibujar

Mientras la maquina mecaniza, las trayectorias de herramienta se pueden copiar en la
pantalla del control en vista lateral, vista frontal, vista con 2 ventanas o vista en 3D. La
representacion y las vistas de la pieza corresponden a la simulacién grafica.

Iﬁl oomm

SIEMENS | w

S

SR TTARESEI_B_5T (1]
B S00.000 FOL0Bmmy res | 10 DEH:AD

1 e
TGEWINDESTRHL 15 11

A destacar

e El mecanizado también puede vigilarse en espacios de maquinas poco claros

SINUMERIK 828D - Torneado
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Manejo CNC en modo automatico (AUTO)

8.3 Dibujar

40
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Prestaciones CNC y funciones de optimizacion 9

9.1 Precision "° 80bit NANO

Ejecucién basica

La precision de la pieza no depende solamente de la parte mecanica de la maquina. El
control CNC contribuye también de forma determinante a la precision de las piezas.
SINUMERIK 828D proporciona numerosas funciones CNC para ello.

SINUMERIK 828D y el accionamiento SINAMICS calculan con una precision de punto
flotante de 80 bits. Esto permite una precision de calculo muy inferior al nanémetro. Esta
exactitud se aplica no solo a la regulacién de posicién, sino también a la regulacion de
intensidad y de velocidad y a la evaluacion de encdder del accionamiento.

Interpolacion convencional

SINUMERIK + SINAMICS
Precision FP de 80 bit NANO

A destacar
¢ Maxima precision de los resultados de la pieza como consecuencia de una precision de
I célculo extraordinariamente alta
=
(==
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Prestaciones CNC y funciones de opfimizacion

9.2 Limitacion de tirones

9.2 Limitacion de tirones

Ejecucion basica

En lugar de un cambio en escaldn de la aceleracion, el control calcula un perfil de
aceleracion constante. Esto permite una variacion de la velocidad sin tirones de los ejes de
trayectoria afectados. La limitacidn de tirones también se puede activar directamente en el
programa de pieza con el comando de lenguaje CN SOFT.

A

con limitacién de tirones sin limitacién de tirones

Velocidad de contorneado

-

A destacar
e Mayor vida util de la maquina mediante la proteccién de la mecanica
' e Mayor precisién de contorneado gracias a una aceleracién mas suave
=
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Prestaciones CNC y funciones de optimizacion
9.3 Mando anficipativo dinamico

9.3 Mando anticipativo dinamico

Ejecucion basica

El mando anticipativo dinamico FFWON permite practicamente eliminar las imprecisiones
del contorno de pieza resultante causadas por errores de seguimiento. De este modo se
consigue, incluso con elevadas velocidades de contorneado, una excelente precision de
mecanizado. Esto se demuestra mediante un test de circularidad en la maquina.

Ejemplo:

Sin mando anticipativo Con mando anticipativo

_—-+ .

L d
0 ~,
. | . . |
G ., # o,
# .S # .
0 . + S
/ | \ / | \
’ [\ ’ ‘
[ Y ’ [}
] | 1 ] | 1
1 1 1 1
_ln_.__+_.__'h _ln_.__+_.__'h
[} 1 [} 1
[} | 1 [} | I
\ 7 [} 7
Y ’ . ’
Y | ’ . | G
. : ’ ~ ’
. 3 EN ;e
§~ I '¢ §~ I '¢

B Contornotedrico [ Contorno real

A destacar
e Mayor precision de contorneado por compensacion del error de seguimiento

=1 =
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Prestaciones CNC y funciones de opfimizacion

9.3 Mando anficipativo dinamico
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Métodos de programacion CNC 1 O

10.1

A destacar

Vista general de los métodos de programacion

Con SINUMERIK 828D se dispone de los siguientes métodos de programacion:
programGUIDE y programacién CNC SINUMERIK

programGUIDE es una combinacion perfecta de lenguaje de programacion CNC
SINUMERIK y parametrizacion de ciclos tecnoldgicos. La amplia seleccion de ciclos
tecnoldgicos y la programacion intuitiva permite reducir el tiempo de programacion. Los
elementos animados facilitan la introduccién de parametros.

Las instrucciones de lenguaje SINUMERIK con elementos de lenguaje CNC de alto nivel
proporcionan la maxima flexibilidad y garantizan un tiempo de mecanizado minimo.

programmGUIDE y la programacién CNC SINUMERIK son, por tanto, especialmente
adecuados para series medianas y grandes.

ShopTurn

En ShopTurn, los procesos de mecanizado como desbaste, ranurado y tallado de roscas se
representan en forma de pasos de trabajo. Ello redunda en programas CNC muy compactos
y faciles de leer, incluso para mecanizados complicados. Los pasos de trabajo asociados se
encadenan automaticamente y pueden asignarse a patrones de posicidon cualesquiera.
ShopTurn propicia tiempos de programacion muy cortos incluso para tareas de mecanizado
exigentes. Los elementos animados facilitan la introduccion de parametros.

ShopTurn es especialmente adecuado para series pequefas.

Dialecto ISO y lenguaje de programacion CNC SINUMERIK

SINUMERIK 828 permite combinar la programacién ISO con el lenguaje de programacion
CNC SINUMERIK o programar exclusivamente en dialecto 1SO.

Gracias al intérprete online de dialectos ISO es posible utilizar programas CNC de otros
fabricantes.

Con la programacion CNC SINUMERIK puede aumentarse paso a paso el rendimiento.

e [ndependientemente de que se trabaje con programGUIDE o ShopTurn, en ambos casos
se dispone de la completa gama de ciclos tecnolégicos, patrones de posiciones y
geometrias.

e Permite la compatibilidad con el dialecto ISO de otros fabricantes de controles
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Meéfodos de programacion CNC

10.2 programGUIDE y programacion CNC SINUMERIK

10.2

10.2.1

10.2.2

A destacar

programGUIDE y programacién CNC SINUMERIK

Introduccion

Ejecucién basica
A continuacion se ofrece una vista general de las funciones caracteristicas de
programGUIDE y la programacion CNC SINUMERIK. Entre ellos cabe citar:
e Editor DIN/ISO
® |diomas incluidos
e programGUIDE, ayuda para la introduccion

La programacion con programGUIDE esta incluida en la ejecucion basica de
SINUMERIK 828D.

Editor de programas

Para la programacién DIN/ISO se dispone de un editor de programas lineal. El editor
permite introducir directamente o editar los comandos de lenguaje CNC. De este modo
disfruta de toda la amplitud de las funciones CNC hasta llegar a los mecanizados mas
complejos.

El editor de programas incluye las siguientes —)| =
funciones: HE/BEMO1.N DEMD_H

H10 0549
W20 VORKPIEGE(, . , "CYLINDER", 192, 1, -120, -100, 90 1Y

e Calculadora de contornos W30 L IS= 30009
Hi0 GO G53 X390 2360 DO B-09

e Seleccion de herramientas directamente i 054 &ih T MG o367

en la lista de herramientas fir ab xus 221

RBO0 CYCLER2(, 7, "12°, "13" 1)
, . HE0 CYCLESS(™", 3, 0.1, 0.2,0,0.4,0,1,0.0,1,0,8,0,1, 18029
¢ Imagenes de apoyo para ciclos de ey
. , . . H100 SCHLICHTER:
mecanizado estandar y ciclos de medida g
H110 G54 GIB T="FIHISHING _TOOL_35°%

¢ Bloque "Copiar", "Pegar" y "Cortar" N0 oo a2
. Hi4D CYCLEB2{"RUSSENI®, 1, , }§
e Secuencia de caracteres "Buscar", KIS0 CYCLEAS(™=, 3, 0.1, 0.2,0,0.2, 0.1, 0.1,5,0,0,0, 1, 1002)§
T

"Remplazar" y "Sustituir todo" W16 FREISTICH: 3
e Renumerar programa

e Ejecucion directa a partir de cualquier
secuencia de programa CN (busqueda de
numero de secuencia)

e Salto al inicio o al final del programa

SR = o [p2 [ b

e Ahorro de tiempo en la programaciéon mediante un potente editor

e Posibilidad de edicion muy rapida incluso de programas de pieza con muchos Mbytes
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Meétodos de programacion CNC

10.2 programGUIDE y programacion CNC SINUMERIK

10.2.3 Idiomas incluidos

Ademas de los comandos estandar de DIN66025, el intérprete CNC de SINUMERIK 828D
puede procesar comandos CNC mas complejos. Estos comandos se estructuran en formato
de lectura clara.

Estan disponibles los siguientes comandos:

A destacar

Cddigo G
Cddigo G segun DIN 66025 y servicio en dialecto ISO

Funciones G
GO0, G1, G2, G71 ...

Comandos de lenguaje (funciones G ampliadas)
CIP, SOFT, BRISK, FFWON ...

Operaciones de frame (decalajes de origen programables)
El sistema de coordenadas de la pieza puede desplazarse, escalarse, reflejarse o girarse
libremente mediante los comandos TRANS, SCALE, MIRROR o ROT.

Parametros R (pardmetros de calculo)
Como variables de calculo flexibles, puede elegirse entre 300 parametros R predefinidos
(formato de coma flotante).

Variables de usuario
El usuario puede definir sus propias variables con nombre y tipo.

Variables del sistema

Las variables de sistema se pueden leer/escribir en todos los programas. Permiten el
acceso a decalajes de origen, correcciones de herramienta, posiciones de eje, medidas,
estados del control, etc.

Operaciones de calculo

Para concatenar las variables se dispone de las siguientes operaciones de calculo
matematico:

operaciones de calculo + - * / sin cos exp, etc.

Operaciones logicas == <> >= efc.

Estructuras de control de programa
Para la programacion flexible de los ciclos de usuario se dispone de comandos de
lenguaje similares a los de BASIC: IF-ELSE-ENDIF, FOR, CASE...

Programacién conocida segun DIN66025

Repertorio insuperable de comandos para flexibilidad y rapidez en la programacion
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Meéfodos de programacion CNC
10.2 programGUIDE y programacion CNC SINUMERIK

10.24 programGUIDE, ayuda para la introduccién

La ayuda a los ciclos es una ampliacion de la programacion DIN/ISO de alta flexibilidad. Las
mascaras de entrada se orientan en las mascaras de entrada de los ciclos ShopTurn para
optimizar la homogeneidad.

Naturalmente, las llamadas de herramienta, avance y velocidad de giro del cabezal
continuan introduciéndose en el editor DIN/ISO.

ME/CYCLES/PROGRAMGUIDE

A destacar
® | os actuales programas de pieza DIN/ISO con ciclos pueden seguir utilizadndose
I e Esfuerzo de aprendizaje minimo gracias a una ayuda para la introduccién homogénea
=S
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Meétodos de programacion CNC

10.3 ShopTurn

10.3 ShopTurn

10.3.1 Introduccion

Opcion: Editor con representacion de pasos de trabajo ShopTurn

A continuacién se ofrece una vision de conjunto de las funciones caracteristicas de
ShopTurn. Entre ellos cabe citar:

e Editor de pasos de trabajo
® Concatenacion de pasos de trabajo
® |inea punteada

Estas funciones son parte integrante del paquete opcional "Editor con representacion de
pasos de trabajo ShopTurn".

10.3.2 Editor de pasos de trabajo

La programacion grafica se realiza mediante un editor de pasos de trabajo grafico
interactivo. Cada linea de programa representa un paso de trabajo tecnologico (e;j.:
refrentado, punteado, taladrado, roscado) o los datos geométricos necesarios para los
pasos de trabajo (patrén de posiciones o contornos). De este modo, la programacion grafica
ofrece, en comparacion con la programacion DIN/ISO, una vista de programa compacta y
comprensible.

Para la introduccion de los distintos pasos de —)| =

trabajo no se precisan conocimientos en UL S -
DIN/ISO. Todos los parametros tecnologicos yk, # stk xmosi TSGR0 FU.4 e
geomeétricos necesarios se introducen en LOJHIN Conteer___ e T
pantallas. La programacion sencilla e intuitiva /] fetdal witin L Elaegllln
en pasos de trabajo se puede ampliar en todo 3 i tres st LRl I
momento y de forma muy flexible mediante la & & Giarig T TZDImIST Fa0 aie
introduccién de secuencias DIN/ISO y ] ol e TaTr ety
funciones de control. hish o2 perttions = 2805 108 Y00

L] End of program H=1

z « RIS

A destacar
® Introduccién intuitiva de programas, incluso sin conocimientos en DIN/ISO ni manual del
I usuario
é ® Programas de mecanizado compactos y muy claros
i=d

e Reduccién del tiempo de programacién mediante méscaras de entrada graficas y
copiar/insertar operaciones de mecanizado
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Meétodos de programacion CNC

10.3 ShopTurn
10.3.3 Concatenacién de pasos de trabajo
En ShopTurn se concatenan los pasos de trabajo relacionados. Los pasos de trabajo
concatenados se realizan secuencialmente en los contornos o patrones de posiciones
correspondientes.
En el ejemplo siguiente se aplican los pasos de trabajo punteado, taladrado y roscado al
patrén de posiciones Circulo con 4 taladros.
a o]
i
g.
H
5l
& ul
i
4 .
et T _’:‘_ E‘
A E
o f'-'
= =
oy
S o]
i
B
3
o
A destacar
e Reduccion del tiempo de programacién mediante la concatenaciéon de operaciones de
I mecanizado
L]
=)=
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Mefodos de programacion CNC

10.3 ShopTurn
10.3.4 Linea punteada
Durante todo el tiempo de programacion, los pasos de trabajo ya introducidos se
representan a escala. No se precisa ninguna simulacion. El cambio entre el programa de
pasos de trabajo y la linea punteada tiene lugar mediante el pulsador de menu "Vista
grafica".
e Vista para tornero
e Cara frontal y cilindrica
| Unit of measu mm
| Work offset G54
| Spindle Main spindle
Rlank ) ECylinder
* 90.000
m 3.000
a =120.000 abs
i ~100.000 abs
Retract Simple
®AR 5.000 inc
Faill] 5.000 inc
Tool change point Workpiece
400.000
A destacar
e Mas seguridad para la introduccién de programas mediante la comprobacién rapida del
I contorno sin necesidad de iniciar una simulacién
Sy =
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Meéfodos de programacion CNC

10.4 Intérprete online de dialectos ISO

10.4

A destacar

52

Intérprete online de dialectos ISO

Ejecucion basica

Siempre es una ventaja dominar una lengua extranjera. Esto es aplicable también a un actor
internacional como SINUMERIK 828D. Quienes prefieran la clasica programacion ISO,
pueden continuar utilizandola. No obstante, la programacion ISO puede mezclarse también
con el lenguaje de programacion CNC SINUMERIK. De este modo se aumentaria paso a
paso la productividad y flexibilidad de la maquina.

El control interpreta de forma predeterminada comandos G de Siemens.

La combinacién de cédigos de dialecto ISO y codigos Siemens es viable en un programa de
pieza, no asi en una secuencia CN.

Para cambiar entre el modo de operacion Siemens y el dialecto ISO se utilizan los dos
comandos G siguientes:

® (G290: lenguaje de programacion CN "Siemens" activo
® (G291: lenguaje de programacion CN "Dialecto ISO" activo

La eficiencia del dialecto ISO es tal que permite utilizar también los ciclos G73 a G89 como,
p. €j., el ciclo G84 para roscado.

HE/I50_TEST.0IR/ 00046
62019 £
G549

H1G50S18007

6975125037 |
08019

GOX0.220.9

22.9

G12-3.F0.087

GT4R0.29

G742-40.07500F0 . 189

G0220.9

2-38.9

GT4R0. 29

G742-74.07500F0 . 159

G0270.9

1

H2G2919

650525009

GIBS220H3Y

Tévd Fid

® Quienes procedan de otros sistemas pueden continuar programando de la forma
acostumbrada

e Posibilidad de combinar dialecto ISO y lenguaje de programacion CNC SINUMERIK en
programas de pieza
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Simulacion

1.1 Simulacion 2D

Ejecucién basica

Con la simulacién 2D, SINUMERIK 828D permite preparar de forma éptima y segura el
mecanizado de piezas, entre otras cosas, mediante la deteccion de colisiones. El calculo del
tiempo de mecanizado contribuye también éptimamente al calculo de los costes de la pieza.

e Utilizacion de valores geométricos reales de las herramientas preparadas en la maquina
e Simulacion de la vista lateral, vista frontal o vista con 2 ventanas

® | asimulacion puede interrumpirse a voluntad y la velocidad es regulable

100 .-

-1IIZ||3
15.000 2

A destacar
e Maxima seguridad de proceso mediante simulacioén con valores geométricos reales
I e Claridad absoluta gracias a la visualizaciéon de las medidas de la pieza con regla
-
=] =
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Simulacion

11.2 Simulacion 3D

11.2 Simulacion 3D

Opcioén: Simulacion 3D

Con la simulacién de pieza en 3D, SINUMERIK proporciona una ayuda éptima y seguridad a
la hora de programar y de calcular ofertas.

® Seguridad:
Modelo de volumen 3D real, con zoom en los detalles y giro libre del angulo de
observacion

® Ayuda:
- Velocidad de simulacion regulable
- Modo Secuencia a Secuencia e Inicio/Parada posibles en todo momento

e Control:
Calculo automatico del tiempo de mecanizado

MG/ BEBA/MANTELFAAESEH

400,000 2] 200.000 Y]

A destacar
e Simulacion especialmente real mediante la representacion de la herramienta
I ® Ayuda 6ptima y seguridad para la programacion y el calculo de ofertas
=
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Ciclos tecnoldgicos CNC

12.1

A destacar

Ciclos tecnologicos CNC para programGuide y ShopTurn

Independientemente de que se trabaje con programGUIDE o ShopTurn, en ambos casos se
dispone de la completa gama de ciclos tecnoldgicos, patrones de posiciones y geometrias.

)| % am )&

HE/BEHI IEHD_DM

B1704Y)
P 1,000
56 1,000
| Position paltem (MCALLY

[ higs remoal

| a ~23.600

Stank
i ~15.000 inc
T 1 5000 g
e (il 100000 %
[ —— ™ el mom %

SINUMERIK 828D ofrece una gama inédita de ciclos tecnolégicos CNC para mecanizados
estandar que incluyen también ciclos de grabado. La asignacion a las posiciones de
mecanizado es sencilla y tiene lugar mediante una amplia gama de patrones de posiciones
predefinidos.

Mediante el paquete opcional "Ciclos de medida" de SINUMERIK 828D se controla la
precision de las piezas en el proceso de mecanizado en curso.

El procesador geométrico integrado permite crear directamente contornos complejos en el
control CNC. En el proceso se calculan automaticamente los elementos de contorno
parcialmente determinados. Por otra parte, es posible procesar también ficheros DXF
mediante el lector de CAD opcional.

El procesador geométrico respalda la entrada de los contornos. SINUMERIK 828D genera
automaticamente los movimientos de desbaste. Para alcanzar cotas de productividad
maximas puede mecanizarse inicialmente con un angulo de plaquita grande. La deteccion
de material restante opcional permite repasar selectivamente el material residual con un
angulo de plaquita pequeno.

e Programacion de tareas, también complejas, considerablemente simplificada mediante
ciclos tecnolégicos CNC

¢ Homogeneidad de los ciclos para programGuide y ShopTurn
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Ciclos tecnologicos CNC

12.2 Ciclos de mecanizado. caracteristicas destacadas

12.2

12.2.1

A destacar

56

Ciclos de mecanizado: caracteristicas destacadas

Mecanizado de contorno de la pieza en bruto

Ejecucién basica

El ciclo de desbaste de contornos inteligente permite mecanizar contornos libres de
multiples maneras:

ol

Stock remoual

T SCHRUPPER_BD

0.400 mm/rev
1

?“ T |
Longitudinal

Relief culs

Mecanizado de geometrias cualesquiera de la calculadora de contornos

Pieza en bruto cilindrica, pieza en bruto de libre definicion, pieza en bruto como creces
para la pieza acabada

Desbaste longitudinal / transversal / paralelo al contorno en el lado exterior e interior
Mecanizado de contornos descendentes (destalonados)

Consideracion del angulo de ajuste y de plaquita de corte de las herramientas
Ranurado de contornos cualesquiera en el lado exterior, interior y frontal

Ranurado derechalizquierda de contornos cualesquiera en el lado exterior, interior y
frontal

Acabado con creces negativas (para el mecanizado por electrodos)

Desbaste con interrupcion del avance para evitar la formacion de virutas continuas
Division del corte a eleccidon con orientacion en los bordes de la pieza

Desbaste con profundidad de corte variable para una mayor vida util de la herramienta

Limitacion libre del segmento de mecanizado con actualizacién automatica de la pieza en
bruto

Mecanizado mas eficaz gracias a la orientacién al material realmente existente

Mejor evacuacion de la viruta y menor peligro de accidentes por la interrupcion del
avance
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Ciclos tecnoldgicos CNC

12.2 Ciclos de mecanizado. caracteristicas destacadas

12.2.2 Ciclo de grabado
¥ Ejecucién basica

El ciclo de grabado permite grabar un texto a lo largo de una linea o un arco en una pieza.
El texto puede introducirse como "texto fijo" o asignarse como "texto variable" mediante una
variable.

Ejemplos de textos variables:

® Fechay hora
Los valores de fecha y hora se leen del CNC.

® Numero de piezas
La variable "NUmero de piezas" existe como variable de usuario predefinida

® Numeros
En la emisién de numeros (p. €j.: resultados de medicién) puede elegirse libremente el
formato de salida (digitos antes y después de la coma) del numero para grabar.

e Texto
En lugar de introducir un texto fijo en el campo de texto para el grabado, el texto a grabar
puede especificarse mediante una variable de texto (p. ej.: _"VAR_TEXT="ABC123").

07/ 31/09
4:04 PH|

Engraving

flignment
Red. point ==
SIHUMER]

A destacar
® Preparacidon mas rapida gracias al mecanizado completo en una maquina
I e [ntroduccion sencilla de programas de grabados
o =
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12.2 Ciclos de mecanizado. caracteristicas destacadas

12.2.3 Ciclo de contracabezal

Ejecucién basica

SINUMERIK 828D permite el uso de un contracabezal completo. El cabezal principal y el
contracabezal se pueden utilizar con sincronizacién angular.

P
b
|0
¥
™
¥
™
Y
w
=
%
i
{;—
2
W
EMD

Programacion DIN/ISO

Los comandos de control para la sincronizacion de los cabezales, asi como los
desplazamientos de ejes para la transferencia de la pieza se programan como comandos de
lenguaje DIN/ISO.

Editor con representacién de pasos de trabajo

Para la sincronizacion de los cabezales y para los movimientos de ejes para la transferencia
de piezas se dispone de un comodo ciclo de contracabezal.

A destacar
® Programacion sencilla y segura de todas las funciones de contracabezal
I e Alta calidad de las piezas con transferencia de piezas en el modo de cabezal sincrono
=
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Ciclos tecnoldgicos CNC
12.2 Ciclos de mecanizado. caracteristicas destacadas

12.24 Deteccidon de material restante en el torneado

¥ Opcion: Deteccion de material restante

Las areas de contorno que no se pueden mecanizar con herramientas con un angulo de
plaquita grande son detectadas automaticamente por el ciclo de desbaste. El operador
puede mecanizar estas areas posteriormente de forma concreta con una herramienta
apropiada con un angulo de plaquita mas pequefio.

T
1]

~77.808 | ¥ W 5P 0 W W20 2 -37500 Y 0800 (5P 1 PLBHEE
7 F_AOU_A"PLENGE=,""0, 013 1502, 11,,... " MOOUIZFI GHIS06 F  Oeeamy/min 505, D063

B2 2
F_A0U_A SCHAUPPERD *, =, 1,052, 200,20,.

A destacar
® Ahorro de tiempo mediante la prevencién de cortes en el aire en el desbaste residual
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Ciclos tecnologicos CNC

12.2 Ciclos de mecanizado. caracteristicas destacadas

12.2.5 Deteccidon de material restante en el fresado

¥ Opcion: Deteccion de material restante

Las areas de contorno que no se pueden mecanizar con fresas de gran diametro son
detectadas automaticamente por el ciclo de cajas y salientes de contorno. Estas areas
pueden repasarse selectivamente con una herramienta mas pequefia sin tener que
mecanizar nuevamente la caja o el saliente completo.

Para fresar varias cajas y evitar cambios de herramienta innecesarios, es conveniente
vaciar todas las cajas y retirar después el material sobrante. En este caso, hay que
especificar la herramienta que se ha utilizado para vaciar las cajas en el parametro
"Herramienta referencia TR" de "Vaciar material sobrante".

PHILL/EMD

150 100 -5 [] il 100 i -t 2 o
X mAmY 7000 2 -REN A1 0000 TSHLSCHAIPP.% 01 156 2 0800 @1 0000 T FAAESERTD
EP_CO{SF_SCHAUPP_26",~.1,0.15.2. 50,2, 2000011208 F st 10% 000 EF_HEFARESER

A destacar
¢ Tiempos de mecanizado menores al utilizar una herramienta grande para lo esencial del
I corte y una herramienta selectiva mas pequefia para el material sobrante.
é ® Prevencion de cortes en vacio junto con una programaciéon sumamente sencilla
=
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Ciclos tecnologicos CNC

12.2.6

A destacar

12.2 Ciclos de mecanizado. caracteristicas destacadas

Medida de procesos para piezas y herramientas

Opcién: Ciclos de medida

Tanto la programacion de pasos de trabajo como la programacién DIN/ISO dispone de
potentes ciclos de medida para tareas de medicion en modo automatico. A fin de entrar
cdmodamente los parametros de medida se utilizan mascaras de entrada con pantallas de
ayuda dinamicas.

One-pt. meas./CYCLES?4

P

In | 188° reversal /0 reversal

i Offsel Tool offsel

%i} % TL parameater Wear

5 o= ] Toolname  _THAME  SCHLICHTER3S

= | Tool edge no. 1

i T Selpl. value _SETUAL BR

I | M e Meas. xis ] 2

| z Meas.pathfac  _FR 1

= | firea 15 81

o Probe number _ PRNUM 1

}NE_. Tolerance N (1]
| Dimen. dew  _TDIF 0.1

Tolupplim.  _TUL 8.8

Tal. lou. limit _TLL

Estan disponibles las siguientes variantes de medicion:

e (Calibrar palpador de pieza y de herramienta

® Medicion de herramientas en el palpador de herramienta
® Medicién de piezas en un punto con giro en 180°

® Medicién de piezas en dos puntos

Pueden realizarse las siguientes tareas de medicion:

® Correccion automatica de los valores para la geometria de la herramienta o el decalaje
de origen

® \/isualizacion de resultados de medicion

® Protocolizacion de resultados de mediciéon

e Calidad estable de las piezas fabricadas gracias a la medicién automatica directamente
en la maquina

® Rapida programacion incluso en tareas de medicién complejas gracias a las mascaras
de entrada con apoyo grafico

e Ciclos de medicién ahora también para programas de pasos de trabajo ShopTurn
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Ciclos tecnologicos CNC

12.2 Ciclos de mecanizado. caracteristicas destacadas
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Mecanizado completo 1 3

13.1 Mecanizado del lado frontal (TRANSMIT)

Opcion: TRANSMIT y transformacion
de superficies cilindricas

ShopTurn permite ejecutar taladrados y fresados en las caras frontales de piezas en el
cabezal y el contracabezal.

En la transformacién de caras frontales TRANSMIT (modo de eje C), el programa de pieza
se crea simplemente en un sistema de coordenadas rectangular.

Los movimientos interpolados se ejecutan con los ejes
lineales X/ Zy con el eje giratorio C.

Maquina sin eje Y

e Mecanizado con TRANSMIT
Maquina con eje Y

e Mecanizado con eje Y

¢ Mecanizado con TRANSMIT

A destacar

=1 =

® Volumen de funciones completo del taladrado y fresado en el lado frontal
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Mecanizado completo

13.2 Mecanizado de superficies cilindricas (TRACYL)

13.2 Mecanizado de superficies cilindricas (TRACYL)

Opcién: TRANSMIT y transformacion
de superficies cilindricas

La transformacién de superficies cilindricas TRACYL permite ejecutar taladrados y fresados
en la superficie cilindrica de piezas en el cabezal y el contracabezal.

Maquina sin eje Y
e Taladros cualesquiera en la superficie cilindrica

e Fresados cualesquiera sin correccion de pared de X
ranura en la superficie cilindrica

Maquina con eje Y
e Taladros cualesquiera en la superficie cilindrica

¢ Fresados cualesquiera sin correccion de pared de
ranura en la superficie cilindrica

e Fresados cualesquiera con correccion de pared de
ranura en la superficie cilindrica

¢ Ranuras de paredes paralelas en la superficie
cilindrica con correccion del radio de la fresa

ReE con limitacion

longitudinal  trapsversal paralela -
Ranura longitudinal

. It con correccion de
sin correccion de la

la
pared pared de ranura

A destacar
* Volumen de funciones completo del taladrado y fresado en la superficie cilindrica
l ® Preparacidon mas rapida gracias al mecanizado completo en una maquina
=
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Software para PC

141 CAD-Reader para PC

Con el paquete de software "Lector de CAD para PC" se pueden convertir contornos y
patrones de posiciones de ficheros DXF a un formato comprensible para el control en el PC.
Los contornos pueden procesarse después en la calculadora de contornos del control.

------ o e
il I9] $ 6l CEAROTFME AL st L

i
el

CUTTT

i

A destacar
® Ahorro de tiempo gracias a la conversién de ficheros DXF contornos y patrones de
I posiciones
(==
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Software para PC

14.2 SinuTrain

14.2 SinuTrain
SinuTrain es un sistema de PC cuyo
funcionamiento es idéntico al de SINUMERIK
828D en la maquina. Esto permite preparar
programas de pieza en el PC sin tener la
maquina ocupada. Ademas, SinuTrain es un
sistema idoneo para el entrenamiento en
CNC.
e Volumen de funciones completo
¢ Posibilidad de interconexion en red de

varios puestos de alumnos y formadores
A destacar
I e Software de PC para el aprendizaje y la preparacion de trabajos sin cargar la maquina
=3

14.3 Computer Based Training
Introduccion multimedia al torneado.
e Ejercicios de programacion con ejemplos

guiados

¢ Multilinglismo
e Maquina real

A destacar

I e Software de aprendizaje respaldado por graficos para principiantes
S ="
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Lista de opciones del paquete SINUMERIK 1 5

A continuacién se enumeran las principales opciones y su referencia Siemens:

Ayuda para la programacion
Editor con representacion de pasos de trabajo ShopTurn 6FC5800-0AP17-0YBO

Reconocimiento automatico de restos de material y mecanizado 6FC5800-0AP13-0YBO
del material restante para contornos de cajeras y desbaste

Simulacién

Simulacioén 3D pieza acabada 6FC5800-0AP25-0YBO
Dibujar (simulacién en tiempo real del mecanizado en curso) 6FC5800-0AP22-0YBO
Herramientas

Herramientas de repuesto para gestion de herramientas 6FC5800-0AM78-0YBO
Transformaciones

TRANSMIT y transformacion de superficies cilindricas 6FC5800-0AM27-0YBO
Funciones de medida/ciclos de medida

Ciclos de medida para taladrado/fresado y torneado 6FC5800-0AP28-0YBO

(calibracién del palpador de medidas de pieza, medicion de piezas
y herramienta)

Funciones de manejo ampliadas 6FC5800-0AP16-0YBO
Comunicacion/Gestion de datos

Gestion de unidades de red a través de Ethernet, max. 4 6FC5800-0AP01-0YBO
Idiomas

Ampliaciones de idiomas sin licencia del software de manejo HMI Bajo demanda
sl, p. €j., danés, finlandés, neerlandés, polaco, rumano, ruso,
sueco, eslovaco, checo, turco, hungaro

Funciones de diagndstico
RCS Host Telediagndstico, funcion 6FC5800-0AP30-0YBO

RCS Commander (funcion Viewer) RCS Commander para PC/PG
(en CD-ROM, incluido en el volumen de suministro de 828D)
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Resumen de las caracteristicas destacadas

El panel de operador del control SINUMERIK 828D tiene las siguientes caracteristicas
importantes:

Compacto

v Maximo rendimiento con las menores dimensiones posibles

Potente

Disefio robusto y exento de mantenimiento
Todas las funciones relevantes a la vista gracias a la pantalla en color de 10,4"
Teclado CNC QWERTY completo para una programacioén comoda en la maquina

Libertad total en la transmision de datos mediante USB, tarjeta CF y Ethernet
directamente en el panel operador

v Las funciones CNC mas potentes

Simple

Exactitud de 80bit NANO para la maxima precision en los resultados de las piezas

La introduccion libre de contornos de piezas en bruto propicia un mecanizado mas eficaz
mediante la orientacion en el material realmente existente

Transformaciones potentes de caras frontales y superficies cilindricas para piezas
torneadas y mecanizado oblicuo para piezas fresadas

Facilidad de manejo de datos de herramientas y de almacén mediante una gestion de
herramientas claramente estructurada y potente

v Facilidad de manejo & programacién

Elementos animados: representacion inédita de parametros de mecanizado y secuencias
de imagenes en movimiento

Editor con representacion de pasos de trabajo ShopTurn: tiempos de programacién mas
cortos y programas CNC claramente estructurados con pasos de trabajo tecnolédgicos

Interfaz de usuario homogénea para fresado y torneado

Easy Message: comoda vigilancia de procesos via SMS
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