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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 ® 2009 Sujeto a cambios sin previo aviso
Postfach 48 48

90026 NURNBERG

ALEMANIA




Prélogo

Ambito de validez

El presente documento ofrece una vision de conjunto de las funciones del panel de operador
del control SINUMERIK 828D version 2.6 para fresadoras.

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.

® FEl resto de funciones incluidas en la ejecuciéon basica de la maquina se marcan como se
indica a continuacion:
& Ejecucion basica

® Todas las funciones que no estan incluidas en la ejecucién basica de la maquina se
marcan como se indica a continuacion:
¥ Opcidn: ...

® Encontrara un resumen de las proposiciones Unicas de venta mas importantes de
SINUMERIK 828D en el capitulo "Resumen de las caracteristicas destacadas".

® 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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Personas de contacto de Siemens

Pais Nombre E-mail Teléfono
Argentina Santiago Fernandez Veron 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

Francgois Chevalier

francois.chevalier@siemens.com

+33 (0)1 49 22 35 19

Gran Bretana

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
Italia 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 y 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
Espafia 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
Chequia 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 visite...
http://www.siemens.de/cncdyou
http://www.automation.siemens.de/doconweb
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Introduccion 1

1.1 Ambito de aplicacion

Con SINUMERIK 828D dispone de un control CNC a medida para la utilizacion en tornos y
fresadoras. En una unidad compacta se integra CNC, PLC, interfaz de usuario y regulacion
de eje para seis circuitos de medida CNC. El control dispone de numerosas funciones CNC,
como transformadas cinematicas y una potente gestion de herramientas. Especialmente
para fresadoras, SINUMERIK 828D ofrece completas operaciones de taladrado y fresado,
también en cualquier plano orientado de la pieza y en piezas cilindricas. El rendimiento del
control y el nuevo guiado de movimiento le permiten obtener en aplicaciones de matriceria y
moldes superficies pulidas como un espejo con un tiempo minimo de mecanizado.

En SINUMERIK 828D se ha prescindido de funcionalidades innecesarias, lo que se hace
patente entre otras cosas en la interfaz grafica de manejo. Por esta razén también resulta
perfecto para la utilizacién en el taller. Asimismo, el manejo, la programacion y el
mantenimiento se dominan facil y rapidamente sin apenas necesidad de formacion.

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

e Sencillo intercambio de datos gracias a interfaces USB, CF y Ethernet en el frente del
panel

® Modem de telefonia movil integrado para la vigilancia 6ptima del proceso mediante
teléfono movil

1.2 Gama de maquinas

SINUMERIK 828D es perfecto para el equipamiento de centros de fresado verticales y
horizontales sencillos con hasta seis circuitos de medida CNC.

Junto al cabezal de fresado y los ejes geométricos (eje X, Y y Z) se pueden manejar
alternativamente otros grupos de maquinas.

Por ejemplo:

® NMesa indexadora de CNC (eje A) para el fresado y la mecanizacién por taladrado en
piezas cilindricas

® (Cabezales y mesas orientables para el fresado y la mecanizacién por taladrado en
planos de mecanizado orientados

SINUMERIK 828D - Fresar
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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
electrénica 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
; B Lot i |
A destacar
I e Maxima fiabilidad gracias a un disefio compacto con pocas interfaces
1 e Mismo hardware para fresar y tornear y, por tanto, disponibilidad 6ptima de repuestos.
=] =
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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 fundicién inyectada de magnesio y se
suministra en dos variantes de disefo horizontal o vertical.

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

® |nterfaz para USB, tarjeta CF y Ethernet en el panel de operador

T
il
O DEEED |

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
2.3 Variantes de potencia
828D esta disponible en dos variantes de potencia: PPU 260/261 o PPU 280/281. De esa
forma es posible una adaptacién 6ptima a las exigencias de la maquina.
Prestaciones PPU 260/261 PPU 280/281
Tiempo minimo de ciclo del ~2ms ~1ms
bloque
Memoria de trabajo CNC 3 MB 5MB
Maximo nimero de
herramientas/filos 128/256 256/512
A destacar
I e Excelente rendimiento incluso con el paquete estandar
e Maximo rendimiento en matriceria y moldes con la ampliacién PPU 280/281
=3
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Vista general del sistema

2.4 Minibofonera manual

2.4 Minibotonera manual

Para el modo de preparacion de la maquina puede conectar la mini-botonera manual
mostrada:

A destacar
I ® Manejo lo mas cerca posible de la pieza gracias a la botonera manual movil
=] =
2.5 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
I e Maxima disponibilidad de la maquina gracias al hardware fiable
=] =
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Vista general del sistema

2.6 Idiomas del software de manejo

2.6 Idiomas del software de manejo
Ejecucion basica

En SINUMERIK 828D estan disponibles los idiomas siguientes para las interfaces de
manejo. Se pueden conmutar mediante un pulsador de menu o presionando las teclas
CTRL + L.

® Chino simplificado
® Chino tradicional
® Aleman

® Inglés

® Francés

e |[taliano

e Coreano

® Portugués

e Espaniol

Bajo demanda

Bajo demanda se ofrece software de manejo HMI sl para los idiomas siguientes:
® Danés

® Finlandés
e Japonés
® Holandés
® Polaco

® Rumano
® Ruso

® Sueco

® Eslovaco
® Checo

® Turco

® Hungaro

A destacar

e | 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
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Manejo CNC en funcionamiento manual (JOG) 3

3.1 Ciclo universal TSM

Ejecucion 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

=5
PLLLP I 5 :
NE/MPF/DEMD SIEMENS | scex
% Resel |
Workpiece Position [mm] TES

X 49.800 “IT anmERER12

Y 29.400 (L

F oom
n21 99'[:9.2& I 0000 mo/min 100%
PLE1 0.000 ST ; .

i3

T E45KT_050_456R D 1
Spindle rpm
Spindle M function

Other M function
Work, offset
Unit of measure.

!I thgls.

A destacar
I e Comoda funcién de introduccién manual con guiado por dialogo
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Manejo CNC en funcionamienfo manual (JOG)

3.2 Ciclo de planeado

3.2 Ciclo de planeado
Ejecucion basica

Directamente en el modo de preparacion dispone de un ciclo de planeado para la
preparacion de la pieza en bruto para el mecanizado. Puede seleccionar la herramienta
directamente en la lista. Introduzca el avance y la velocidad de giro del cabezal o la
velocidad de corte.

Se pueden definir los siguientes parametros:
e Estrategia y sentido de mecanizado
® |imitacion del mecanizado

Los valores de entrada se conservan tras la desconexion y conexién, de manera que el
usuario pueda iniciar cada vez su proceso de planeado con el minimo trabajo.

e il 04/0F 09
™ | % | i

NE/MPF/DEMD SIEMENS | Seext
% Rosel I

A destacar
I ® Preparacion de la pieza sin crear un programa de pieza

SINUMERIK 828D - Fresar
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Manejo CNC en funcionamiento manual (JOG)

3.3 Medir herramienta

3.3 Medir herramienta
Ejecucion basica
En el modo de preparacion se pueden determinar los valores de correccion de las
herramientas directamente en la maquina.
Para ello se aceptan las siguientes variantes:
® Sonda de contacto o manual
® (Contacto con la herramienta en geometria de pieza conocida
| R | _ wE M| # G
HE/HEF/UEHO SIEMENS HE/HFF/ NEHO SIEMENS
B I | LCT . ———
Vorbgioen  Porlen [mm] 15 i ] s
X 49.800 T :mu:Pus X 49.800 AT ﬁm;wm
¥ 29.400 - ¥ 29.400 |0+
2 19.959 E B
& o ISI
PLET 060 |
(H gt s
A destacar
e Comodas funciones para la determinacion rapida de las medidas de la herramienta
I directamente en la maquina
[}
=1 ="
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Manejo CNC en funcionamienfo manual (JOG)

3.4 Medir pieza

3.4

A destacar

18

Medir pieza
Ejecucion basica
Se pueden medir las piezas de la siguiente manera:
e Detector de borde, comparador, herramienta de referencia
e Palpador en 3D de contacto
Estan disponibles las siguientes variantes de medida (también solo medicion):
® Medicién de puntos para bordes
® QOrientar borde (angulo)
e \Veértice interior/exterior (3 6 4 puntos)
Opcidn: Funciones de manejo
ampliadas
Opcionalmente se dispone también de las siguientes variantes de medicion:
e QOrientar borde por medio de 2 taladros/salientes
® (Cajas rectangulares o circulares, salientes rectangulares o circulares
e Centro con 3 6 4 taladros o salientes
® Qrientar plano con 3 puntos
E ‘ ﬁ I Ugﬁ.uub"ﬁlll}:
NE/MPF/DEMO SIEMENS | Select
% Resel |
Workpiece Position [mm] TES
X 49.800 “I'T 3o_rrose (T
Y 29.400 gl_aame
F oo
2 202.139 I 0000 mnvmin 100%
[} 0.000 *
0.000
e Ahorro de tiempo gracias al comodo calculo de la posicién de sujecion de la pieza en
lugar de orientar la pieza manualmente
SINUMERIK 828D - Fresar
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Manejo CNC en funcionamiento manual (JOG)

3.5

A destacar

3.5 Decalajes de origen

Decalajes de origen

Ejecucion basica

Estan disponibles los decalajes de origen ajustables siguientes:
® Un decalaje base

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

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

10 3 | e e
Wik oflssl - G54 . G588 [inm] Wik of sl - aclive [mm]

ThaA X ) L ¢ L] An "
A ERATL -1ILER 0o 0,000 =

wEA X 0] z (TG
106748 BR47 -1ABIE 000D 0000
10644 BB -1MME 0000

"FEEEEEE EE
PREr R R R
E
E
B
E
E

® Fabricacion flexible gracias al gran nimero de decalajes de origen ajustables
¢ Optima vista general de todos los decalajes de origen activos incluida orientacion

e Posibilidades ilimitadas de decalajes de origen programables

SINUMERIK 828D - Fresar
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Manejo CNC en funcionamienfo manual (JOG)

3.6 Orientar en el modo de preparacion

3.6 Orientar en el modo de preparacion
Ejecucion basica

En el modo de preparacion es posible orientar libremente el plano de mecanizado:
® Mecanizado de superficies inclinadas
® Medicién con herramienta o0 mesa posicionada

Es posible la orientacién directa con giro de coordenadas u orientacién por eje incluidos.

E ﬁ ; :!a? 1 'J n '.'_9‘
— SIEMENS |
Ustplsss Position (o] s

X 0.000 T rito o
Y 0.000 F ’”“:;
2 200000 e —
0.000° S1 o
0.000° 0

C KOPF_TISGH_45
Retract

Swivel plane
Suivel mode

A destacar
e QOrientacion del plano de mecanizado en el modo de preparacion por medio de didlogo
! e Ajuste sencillo de la pieza para el mecanizado con ejes basculantes
S ="
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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.

e E| maximo numero de herramientas/filos es de

- PPU 260/261: 128/256

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

— Tipo de herramienta: p. ej. fresa para planear, macho de roscar y palpador en 3D

— Nombre de herramienta Unico en texto explicito, ejemplo: MESSERKOPF_63MM

— Max. 9 cortes por herramienta

— Longitud de herramienta y diametro

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

— Sentido de giro del cabezal, refrigerante (nivel 1y 2) y hasta 4 funciones adicionales

® Aceptacion directa de la herramienta de la lista en el programa o para medicion

Loc, Type Tool name ST D H Llength Radius

AL L) EUGEL_DE 11 0 87477 3000 2 ¢ 0
>

<

1 g ECA_B 312 5F M2 2 1 0 92851 6000 2 =0
2 a1 11 0 10743 10.000 4200
3§ 30_PROBE 1.1 0 184861 0,000 =00
4 ¢ SCHAUPP_DE 11 0 70041 4000 20
5 I/ HCODBO_EMTGR_456R 1 1 0 91223 0,050 3¢ 00
6 ¥ SPBO_DBS 1.1 0 10276 490 1180 2 [0
7

B b ERCIDOEZZ_SF M OW 1 1 0 97448 5000 22 =0
q

10

1§ SPIEO_DS 11 0 9283 2500 g0 2 0
12 U EuGEL_DE 11 0 93966  4.000 212 =0
12 4 &B_Ho 1.1 0 108474 5000 1500 @ 0
14 g EACIBOER2_SF_H_DIC 1)1 0 110510 .00 k13 =] )

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

4.2 Vigilancia del tiempo de uso y del numero de piezas realizadas

4.2

A destacar

22

Vigilancia del tiempo de uso y del nimero de piezas realizadas

Ejecucion basica

Con SINUMERIK 828D puede vigilar el tiempo de uso de sus herramientas y la cantidad
de cambios de herramienta. Puede asignar a sus herramientas nombres comprensibles en
lugar de niumeros. Como muy tarde cuando lea el programa CNC sabra valorar esta

comodidad.

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

e Limite de preaviso para preparar a
tiempo nuevas herramientas

¢ Sila herramienta deseada no esta en el

almacén, SINUMERIK 828D le solicita la
realizacion de un cambio manual.

g 2,

Todl wear

lec bpe  fodume 510 Meogh tfacks | 100 Sel Prevary ©
=k LI cecil_pe 11 noo0  oeon 1 S45 e el -

o ECO_B 312 SF_M2
by 1

1 21

2 11 nooo oo 0
3 1 o proes 11 nood oo m|
t b SCHAUPP B8 11 om0 oo O
5 W/ MCD0GR_ENTGR_ASGR 1)1 0600 Geon =
& € srwo s 11 Do omn -
7

B gy ERCIOOEZ2 SF W DN 1)1 0600 oeon O

N § sPeo_ps
2 L) KwselL s
I Gz _rn
o [NCIB0ETY_SF_M_ 01

1
1
1
1

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

e Compatibilidad de la vigilancia de tiempo de uso o de mecanizado ya de forma estandar
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Gestion de herramientas
4.3 Herramientas de repuesto

4.3 Herramientas de repuesto
Opcion: Herramientas de repuesto
para gestion de herramientas
Si es preciso con SINUMERIK 828D 16 2 bt

también puede gestionar herramientas de

. . .z T
repuesto (herramientas de sustitucion). Se SRALN] ol [ ] TS

. . T 0 1. 2e0 |
crean herramientas con el mismo nombre . L EOETORE T el
. 1
como herramientas de repuesto. En la 1

. A
columna ST se marcan las herramientas de | = ‘

. n M
repuesto con un numero ascendente. By sciLon
M B sPRO_BE 8
& g FRAESERL
o]
n
]
b |
n

-
e e

¥ ANIREREI?
¥ ZHIREREAI?
¥ ENIRERER1?

Epm s = (000
LR TR .
0 see = [I0]

BEp
gdd

e GLW_FN_501_S
J8 EASKT_050_456R

5050 v E0 |
75,000 4@ F00

A destacar
I e Cambio automatico de herramientas para funcionamiento si intervencion
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Memoria de usuario

5.1

A destacar

A destacar

Memoria de trabajo CNC respaldada

Ejecucion basica

PPU 260/261

PPU 280/281

Memoria de trabajo CNC

3 MB

5 MB

e Memoria libre excepcionalmente grande incluso en la ejecucién basica

Ampliacion de memoria mediante tarjeta Compact Flash

Ejecucion bésica
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.
e Posibilidad de cerrar la cubierta para la proteccion contra la

suciedad con la tarjeta enchufada

¢ No se precisa ningun software especial para la lectura o

escritura de la tarjeta en el PC

Nota:

SanDisk 2

1.0c:

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

¢ Memoria de masa comercial como ampliacion de memoria econémica

SINUMERIK 828D - Fresar
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Transmision de datos

6.1 Interfaces
Ejecucion 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
I e Libertad para elegir la memoria de masa
® Acceso 6ptimo para la transmision de datos directamente en el lado anterior del panel de

=B operador

SINUMERIK 828D - Fresar
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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 le ofrece una claridad éptima de los directorios y programas y un
manejo muy comodo de los archivos. Admite nombres en texto explicito para directorios y
archivos de hasta 24 caracteres. En los medios externos de memoria como tarjeta CF y

lapiz de memoria se pueden gestionar también subdirectorios.

Todos los medios de memoria, incluidas las unidades de red, son visibles en el gestor de

programas. Puede editar los programas de pieza en todos los medios.

Date

& Ca Part programs DR 09/07/09 3:44:48 PH
& £ Subprograms DR D8/31/09 8:44:39 AH
= = Workpieces DIR D8/31/09 8:50:44 AN
& FSABHAHMETEIL_SAG_U25 WPo 09/07709 1:26:28 PH
TIGER_SP1 MPF E51 DB8/31/09 1:55:13PH
[ TIGER_SP2 MPF 7994 08/31/09 1:5513PH
TOOLS SPF 405900 08/31/09 1:55:13PH
E- E3 ABMAHMETEIL_SAG_U26_GOM WPD 09/07/09 1:26:32 PH
B E1ABHAHMETEIL_SAG_U26 WrD 09/07/09 1:26:30PH |
B £ CYGLER32 WFD 09/07/09 1:26:32 PM
CIMOLD_AND_DIE WPD 09/07/09 1:26:32 PM
C10PTIMIZATION Wro 09/07/09 1:26:33 PH
=] _QSDHWHI.L (A131] 08/07/09 4:06:33PH
HEWorkpieces/ ABMAHMETEIL_SAG_U25.WPD Free: 3.5 MB
Preview
10 655 [
H20 UORKPIECE(, ,, "RECTANGLE", 64, 1, -50, 30, 155, 85) A

H30 G17 GO0 G64 G40

; GOTOF OUER

e Sustitucion sencilla y arbitraria de los datos mediante los diferentes medios de memoria y

red

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

nombre, etc.

e | a ventana de vista preliminar permite identificar rdpidamente los programas sin tener

que abrirlos

SINUMERIK 828D - Fresar
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Transmision de datos
6.3 Transmision de dafos mediante puerfo serie

6.3 Transmision de datos mediante puerto serie

Ejecucion basica

SINUMERIK 828D permite una transferencia de datos sencilla desde el PC y hacia él a
través de la interfaz RS232C.

El caso principal de aplicacién es la
salvaguarda de datos de programas de
pieza

Notas:

la interfaz RS232C se puede utilizar como
puerto serie o para la conexiéon del médem
para Easy Message.

A destacar
l e Transferencia de datos sencilla y probada también a través de puerto serie

SINUMERIK 828D - Fresar
Resumen de controles para vendedores de maquinas herramienta, 07/2009 29



Transmision de datos

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

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

Ejecucion bésica

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.

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

e Carga, edicion y ejecucion de programas de 1 0
pieza desde el soporte de memoria IGE

o Puesto que no se pierde velocidad al 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 \. 5

CompactFlash®

A destacar
e Solucién potente y fiable para el manejo de grandes cantidades de datos de usuario
! e Mayor libertad para elegir la memoria de masa
S1= e Posibilidad de editar programas de pieza directamente en el soporte de memoria

SINUMERIK 828D - Fresar
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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)

Opcién: RCS Host Telediagnostico, funcion

RCS-Commander es una herramienta de PC potente y gratuita que permite transferir
facilmente los datos al control CNC mediante la funcién de arrastrar y soltar (Drag & Drop).
Asimismo permite visualizar comodamente 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 telediagndstico a través de Ethernet (ver opcién). 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
I ® Transmision de datos sencilla mediante la funcién de arrastrar y soltar

® Telediagndstico y, por tanto, tiempos de reaccién mas cortos y menos intervenciones del
=B 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 - Fresar
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Transmision de datos
6.6 Interconexion en red Ethernet

6.6 Interconexion en red Ethernet

Opciodn: Gestion de unidades
adicionales a través de Ethernet

SINUMERIK 828D esta preparado para la conexion en red via Ethernet (TCP/IP)

(conexién 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

o 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 conexion 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
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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 movil

Mediante Easy Message puede recibirse comodamente informacion 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

/)
///// .

Manteni-

A destacar
e | ainformacién adecuada para cada persona gracias a la gestién de usuarios
! e Tiempos de reaccidn cortos para un servicio técnico perfecto
=] =
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Funciones graficas de ayuda 7

7.1 Elementos animados

M Ejecucion basica

Para la visualizacion de los efectos de los parametros en el mecanizado, dispone en
SINUMERIK 828D de una nueva ayuda para la introduccion, con secuencias de imagenes
en movimiento. Se muestra, por ejemplo, la diferencia entre romper y sacar viruta al taladrar
o la secuencia exacta de palpadores en una medicién de esquinas.

A destacar
I ® Preparacién segura del proceso
1 e Mas seguridad en la entrada de programas gracias a la sencilla representacién de las
— posibilidades de seleccion

SINUMERIK 828D - Fresar
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Funciones grdficas de ayuda

7.2 Documentacion integrada

7.2 Documentacién integrada
Ejecucion basica

Para cada campo de entrada de las pantallas, SINUMERIK 828D muestra automaticamente
una ayuda en forma de un "texto de cursor". Para mas informacién, con SINUMERIK 828D
dispone de un completo sistema de ayuda sensible al contexto con muchos detalles y
graficos utiles.

@D 101 % |

Selection of the working plane (G17/G18/G19 |

HELP Fuanti
The specification of the working plane, in wbich the desired contowr is te be machined also defines the
folloving fisnctions: 3
« The: plane for tool radius compensation
« The infeed direction for teol length compensation depending on the tood type
« The plane for circular interpolation
A destacar
I e Programacion sin manual en la maquina
e Tecla de ayuda para cambiar entre el editor y las pantallas de ayuda
||
= =
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Manejo CNC en funcionamiento automatico (AUTO)

8.1

A destacar

Busqueda de secuencia

Ejecucion basica

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

® A secuencias CNC cualesquiera en programas DIN/ISO

® En niveles cualesquiera de subprograma en programas DIN/ISO
® En programas de plan de trabajo

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

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

HC/UKS/6_CODE_EH/DEMO_PROGRAM_E SIEMENS St
Bl Rt . : searc
Uorkpiece Posifion [mm] TES

X -131.913 T FACECUTTER 63 o1

Y 81.500 F ° “:’:ﬂ

nz Uloﬂ,uuﬂtg ~ 0.000 mrm,/min  100%

] 0.000° 51 o

i ]

Search pointer
Program Bt P Line Tupe Target
1:DEMO_PROGRAM_E  MPF 13 Line N13 CYCLET1(4,3,1,0,-100,100,200,-%

1
0
0
[}
0
0
0
0

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 dado el caso con Sobrememorizar
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Manejo CNC en funcionamiento 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 combinacion con la opcién 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.

e Posicionamiento seguro de nuevos programas de pieza
e Reanudar el trabajo rdpidamente tras las interrupciones
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Manejo CNC en funcionamiento automatico (AUTO)
8.3 Ejecucion de externo

8.3 Ejecucion de externo
Ejecucion basica

Con SINUMERIK 828D tiene la posibilidad de seleccionar y ejecutar programas de pieza
directamente desde la tarjeta CF o a través de la red.

Date

08/08/09 :10:36 AM
09/08/09 9:14:48 AM
61 08/08/06 11:18:00 AM
09/08/09 10:09:38 AM

H4 5+4500 H3

H5 HSG( * Finishing choxd 0.005 * ) QY
- _—
NE | oo Userm
A destacar
I ® Acceso rapido y sencillo a programas de pieza en medios externos de memoria
=
=] =

SINUMERIK 828D - Fresar
Resumen de controles para vendedores de maquinas herramienta, 07/2009 39



Manejo CNC en funcionamiento automatico (AUTO)

8.4 Dibujar
8.4 Dibujar
Opcidn: Dibujar
Mientras la maquina mecaniza, las trayectorias de herramienta se pueden dibujar en la
pantalla del control en vista en planta, en 3 vista de tres lados o en vista 3D. La
representacion y las vistas de la pieza equivalen a una simulacion gréfica.
=& a0 || w0
/MK, SHGPHILL/GOHPL DY POCKET SIEMENS | E/ LS/ SHOPTHAL/ COrPLEX. POOKET SIEMENS |
.:il'.-E!II':H'|1II'I."'.I"IH.I:': POLEET I:if. SHOPHILL) CONPLEY. POCKET
10
0.000 | T CUTTER TAEET 2 AT A1 000 T CHTTERD
FL Oy Tl | FIL ey |
A destacar
I ® E| mecanizado también puede vigilarse en espacios de maquinas poco claros
L]
S ="
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Manejo CNC en funcionamiento automatico (AUTO)

8.5

A destacar

8.5 Visualizacion de secuencias base

Visualizacién de secuencias base

Durante el mecanizado de pasos de trabajo o ciclos de mecanizado, las distintas secuencias
de desplazamiento aparecen como comandos DIN/ISO.

Especialmente al ejecutar programas en modo secuencia a secuencia, el indicador de
secuencia base garantiza una alta seguridad de proceso.

Dispone de esta funcion tanto para programGUIDE (imagen izquierda) como para ShopMill
(imagen derecha).

72 _SIEMENS : SIEMENS
i ]

e 55 " T
118138 | T eescr_uso_ssen 28540 12.844 | T corrmz ]
0000 "”5";“““ 3521 -15330 | "‘"b“m
= T i St 90 @
BHESS -
HE/JES BRHARFETEL._SAG_UW24 THER_5F2 oy HE, WIS SHOPHILLY GO PLEY,_POCKE | Rartic blocks
W omtteL LnT , Yase e % |
:ﬁ?ﬁlﬂ;ﬂ#ﬂ.mﬂﬂﬂ Sw g}%ﬁﬁmﬁ-—:ﬁ TR oo 195690 2,070 0005 346
Lol £ Z - XTI 0.095 K19
KO0 CYCLEGL{18. 1, 1, 0, -78, ~43, 7L, 43, 5,30, | |gyyaqp £=1  Eontour KE_ e 10891 Y40
0.3, 1500, 12, 0, 1. 1100015 B0 B B40H OF SE500 ~ Cantour KK_lvyon
HIOD 68 22005 {430 Hi1L pockt v 1< |
| 51 HI5 Pockel resid. mat. ¥ TG+ | =
e |15 P o

e Control 6ptimo de la ejecucion del programa incluso en pasos de trabajo o ciclos de
mecanizado complejos, especialmente en el modo secuencia a secuencia
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Potencia del CNC y funciones de optimizacion 9

9.1 Precision 80bit NANOP
M Ejecucion 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 nhumerosas 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 posicion, sino también a la regulacion de
intensidad y de velocidad y a la evaluacion de encdder del accionamiento.

Interpolacién convencional

SINUMERIK + SINAMICS
Precision FP de 80 bit NANO

A destacar
e Maxima precision de los resultados de la pieza como consecuencia de una precision de
I calculo extraordinariamente alta
=
=] =
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Potencia del CNC y funciones de optimizacion

9.2 Tiempos de cambio de secuencia

9.2

A destacar

(==

9.3

A destacar

44

Tiempos de cambio de secuencia

Ejecucion basica

Con las potentes funciones de control de velocidad, el clasico tiempo de ciclo del bloque
pierde importancia en SINUMERIK 828D.

Mediante el resumen de las secuencias lineales en splines resulta una cantidad de datos
internos mucho menor. De esta forma se obtiene un tiempo calculado de cambio de
secuencia muy bajo.

Esto se demuestra en un caso de prueba concreto: Un SINUMERIK 828D, PPU 280/281
procesa en un compresor online 10.000 secuencias G01 en aprox. 10 segundos. Esto
equivale a un tiempo calculado de cambio de secuencia de aprox. 1 ms.

e Reduccién interna de los tiempos de cambio de secuencia mediante la disminucién de la
cantidad de datos

Limitacidn 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 limitacidon 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

-

e Mayor vida util de la maquina mediante la proteccién de la mecanica

® Mayor precision de contorneado gracias a una aceleraciéon mas suave
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Potencia del CNC y funciones de optimizacion
9.4 Mando anticipativo dinamico

94 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

JE O
- ~ ’f - §~
| .

L d
0 ~,
R | o & CS
# .S # .
0 . + S
’ | Y ’ .
’ . [\ ’ . ‘
[ Y ’ [}

] | 1 ] | 1
1 . 1 1 . 1
o = o] e = — o oo [
' T ' ' T :
[} 1 [} 1
[} | 1 [} | I
\ 7 [} . 7
Y ’ . ’

. | ’ s, | g
. ’ ~ ’

. 3 EN d ;e

I §~ I '¢

B Contorno tedrico E Contorno real

A destacar

=1 =

e Mayor precisién de contorneado por compensacion del error de seguimiento
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Matriceria y moldes

10.1 Advanced Surface
Ejecucion basica

SINUMERIK 828D le permite con Advanced Surface la realizacidon de piezas de matriceria y
moldes de alta calidad.

e Superficie perfecta
Incluso con sucesiones de secuencias CNC insuficientes en programas de matriceria y
moldes, SINUMERIK 828D es la solucién perfecta: Nuevos algoritmos matematicos
anticipativos que calculan los desplazamientos de trayectoria en direccion de avance y
de retroceso de forma completamente idéntica. De esa manera se consiguen superficies
de pieza completamente lisas en el fresado linea a linea de moldes con inversion de
sentido.

¢ Menor tiempo de mecanizado
Advanced Surface garantiza ademas tiempos de ejecucion mas cortos. Un tipo de guiado
de movimiento completamente nuevo calcula un alisamiento ideal de la superficie y por
lo tanto mantiene siempre la herramienta en una gama de velocidad 6ptima.

e Optimizar solo una vez
Los algoritmos de filtro tolerantes de Advanced Surface le garantizan las mejores
superficies de pieza y los tiempos de mecanizado mas cortos con una Unica optimizacion
del sistema.

CNC convencional Con Advanced Surface

Tiempo de mecanizado: 48 min Velocidad Tiempo de mecanizado: 33 min

A destacar
l e Superficie de la pieza mejorada con un tiempo de mecanizado reducido
=] =
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Matriceria y moldes

10.2 Look Ahead
10.2 Look Ahead
Ejecucion basica
Con la funcién Look Ahead la maquina anticipa un nimero parametrizable de secuencias de
desplazamiento, con lo cual logra una velocidad de mecanizado 6ptima. En transiciones de
secuencias tangenciales, los accionamientos aceleran y frenan solapandose mas alla de los
finales de secuencia, con lo que se evitan caidas bruscas de velocidad.
SINUMERIK 828D ofrece segun la variante de rendimiento hasta 150 secuencias Look
Ahead.
Variante de rendimiento Numero de blogues Look Ahead
PPU 260/261 100
PPU 280/281 150
o A G64 con Look Ahead F programado
g G64 sin|Look Ahead
ZAVAVAN
S
B
2 G64
ke}
2
N1 N2 N3 N4 N5 N6 >
t
A destacar
l ® Tiempo de mecanizado menor gracias a un control de velocidad éptimo
L}
=3
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Metodos de programacion CNC 1 1

A destacar

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

Con programGUIDE se obtiene la perfecta combinacién del lenguaje de programacién
SINUMERIK CNC y la parametrizacion de ciclos tecnolégicos. Gracias a la gran seleccion
de ciclos tecnoldgicos y a la sencilla parametrizacién se reduce el tiempo de programacion.
La entrada de parametros esta asistida con elementos animados.

Los comandos SINUMERIK en lenguaje de alto nivel CNC le ofrecen un alto grado de
flexibilidad y le garantizan un tiempo de mecanizado minimo.

La programacion programGUIDE y SINUMERIK CNC es apropiada especialmente para
series medias y grandes.

ShopMill

Operaciones tales como taladrado, centrado o fresado de cajas se representan en forma de
pasos de trabajo en ShopMill. 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 posicion cualesquiera. ShopMill permite
minimizar el tiempo de programacion incluso para tareas de mecanizado sofisticadas. La
entrada de parametros esta asistida con elementos animados.

ShopMill es apropiado especialmente para series pequenas.

Dialecto ISO y lenguaje de programaciéon SINUMERIK CNC

Con SINUMERIK 828 puede combinar programacion ISO con el lenguaje de programacion
SINUMERIK CNC o programar exclusivamente en dialecto 1SO.

El intérprete online de dialectos ISO le ofrece la posibilidad de utilizar programas CNC de
otros fabricantes.

Paso a paso puede aumentar el rendimiento con la programacion SINUMERIK CNC.

e Con programGUIDE o con ShopMill: en ambos casos dispone de todas las prestaciones
en ciclos tecnolégicos, patrones de posiciones y geometrias

e Compatibilidad con el dialecto ISO de otros fabricantes de controles
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Mefodos de programacion CNC

11.1 Programacion programGUIDE y SINUMERIK CNC

11.1 Programacion programGUIDE y SINUMERIK CNC

11.1.1 Introduccion
Ejecucion bésica

A continuacién se ofrece una vista general de las funciones caracteristicas de
programGUIDE vy la programacion CNC SINUMERIK. Entre ellos cabe citar:

e Editor DIN/ISO
® [diomas incluidos
e programGUIDE, ayuda para la introduccién

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

11.1.2 Editor de programas

Para la programacion DIN/ISO dispone de un editor de programas lineal. El editor le
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.

Estan integradas las siguientes funciones en )| %

el editor de programas: L ML S0 2% i 312

e Calculadora de contornos RO Oty o oy B g OLE B 1S 30, 155, BT
e Seleccion de herramientas directamente :mwr ouERy
en la lista de herramientas MO -5k 0504501
¢ Imagenes de apoyo para ciclos de 0 G080 W T HRGIBRERR.SEN 1Y
mecanizado esta’ndar y ciclos de medida a;g g;cs:]::u 10,1, 1,0, =78, =43, 78, 43, 1. 30, 0.2, 5000, 31, 0, 1, 11000)F

. “Copiar", "Pegar" Yy "Cortar" para bloques :fﬁncgu’:mu.:.:.u.—w. TS AL LR L T
K110 HE ; SCHRWPPER DIEY

e "Buscar", "Remplazar" y "Sustituir todo" i sssn wa 1--mmeissczz se_nmiay
para secuencias de caracteres

e Renumerar programa

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

e Salto al inicio o al final del programa

H130 CYCLETR(1M. 0, 3, -6, , 150, 80, 0.5, 8.0, 0, 13. 0.3, 0, 4320, 5000, 0, 1, 158
1

A destacar
l ® Ahorro de tiempo en la programacion con el editor de alto rendimiento
® Posibilidad de edicién muy rapida incluso de programas de pieza con muchos Mbytes
==
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Meétodos de programacion CNC

11.1 Programacion programGUIDE y SINUMERIK CNC

11.1.3 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

=1 =

SINUMERIK 828D - Fresar

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 (parametros 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 légicas == <> >= etc.

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 seguin DIN66025
Repertorio insuperable de comandos para flexibilidad y rapidez en la programacion

Resumen de controles para vendedores de maquinas herramienta, 07/2009 51



Mefodos de programacion CNC
11.1 Programacion programGUIDE y SINUMERIK CNC

11.1.4 Ayuda para la introduccién programGUIDE

La ayuda de ciclos es una ampliacion para la programacion DIN/ISO de alta flexibilidad. Las
mascaras de entrada se orientan a las mascaras de entrada de los ciclos ShopMill, de
manera que se garantice una homogeneidad 6ptima.

Naturalmente, las llamadas para herramienta, avance y velocidad de giro de cabezal se
siguen introduciendo en el editor DIN/ISO.

HE/WKS/ABHAHMETEL_SAG_U25/ TIGER_SP2 Gircular pocket
166,080  Oown-cut
1.888

A destacar
I ® | os programas de pieza DIN/ISO con ciclos se pueden seguir utilizando

e Esfuerzo minimo de aprendizaje gracias a la homogeneidad de la ayuda para la
== introduccién

SINUMERIK 828D - Fresar

52 Resumen de controles para vendedores de maquinas herramienta, 07/2009



Meétodos de programacion CNC

11.2

11.2.1

11.2.2

A destacar

11.2 ShopMill

ShopMill

Introduccion

Opcién: Programacion de pasos de trabajo ShopMill

A continuacién se ofrece una descripcion general de las funciones caracteristicas de
ShopMill. Entre ellas cabe citar:

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

Estas funciones forman parte del paquete opcional de programacion de pasos de trabajo
ShopMill.

Editor de pasos de trabajo

La programacion grafica se realiza con un editor de pasos de trabajo grafico interactivo.
Cada linea de programa representa un paso de trabajo tecnoldgico (ej.: Planeado,
Punteado, Taladrado, Roscado) o los datos geométricos necesarios para los pasos de
trabajo (patron 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 .k
de trabajo no se precisan conocimientos de

Uaxk of f3b G500

DIN/ISO. Todos los parametros tecnologicos # Fae milliss ER A T UL e
y geométricos necesarios se introducen en  [jfmer B I
pantallas. La programacién sencilla e B mterine " it 10,0 e sitm o12
intuitiva en pasos de trabajo se puede sl bele dcil). e e e
ampliar en todo momento y de forma muy b prd Rt

# Engraving SIHHERTE

flexible mediante la introduccion de
secuencias DIN/ISO y funciones de control.

o End of program

® Introduccién intuitiva de programas, incluso sin conocimientos de DIN/ISO ni manual del
usuario

® Programas de mecanizado compactos y muy claros

e Reduccion del tiempo de programacion mediante mascaras graficas de entrada y
copiado/pegado de pasos de mecanizado
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Mefodos de programacion CNC

11.2 ShopMill
11.2.3 Concatenacién de pasos de trabajo
En ShopMill se encadenan entre si los pasos de trabajo asociados. Los pasos de trabajo
concatenados se ejecutan secuencialmente en los contornos o patrones de posiciones
correspondientes.
En el siguiente ejemplo se utilizan los pasos de trabajo Centrado, Taladrado profundo y
Roscado en el patron de posiciones Circulo con 6 taladros.
[
Ae 3
Az
Q 8
A destacar
e Reduccion del tiempo de programacién mediante la concatenacién de pasos de
I mecanizado
L]
(S ="
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Meétodos de programacion CNC

11.2 ShopMill

11.24 Linea punteada

Durante todo el tiempo de programacion, los pasos de trabajo ya introducidos se
representan a escala. No se precisa ninguna simulacion. La conmutacion entre el programa
de pasos de trabajo y la linea punteada se realiza mediante el pulsador de menu "Vista
grafica".

e Vista en planta de la pieza

e Vista frontal con operaciones de taladrado

HE/

=

2B OB YR

A destacar
e Mas seguridad en la entrada de programas gracias a la rapida comprobacion del
I contorno, sin tener que iniciar una simulacién
Sy =
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Mefodos de programacion CNC

11.3 Intérprete online de dialectos ISO

11.3

A destacar

56

Intérprete online de dialectos ISO

Ejecucion basica

Siempre es bueno dominar otro idioma que no sea el materno. Esto también ocurre en un
operador global como es SINUMERIK 828D. Si prefiere la clasica programacion ISO, puede
seguir utilizandola. Pero también puede mezclar la programacion ISO con el lenguaje de
programacion SINUMERIK CNC. De esa manera puede aumentar la productividad y
flexibilidad de su maquina paso a paso.

En el control se interpretan de forma predeterminada comandos G de Siemens.

Se pueden mezclar codigos de dialecto ISO con cédigos Siemens en un programa de pieza,
pero no es posible hacerlo dentro de una secuencia CN.

La conmutacion entre modo de operacién Siemens y dialecto ISO se efectua con los
siguientes comandos G:

® (G290 - Lenguaje de programacion CN "Siemens" activo
® (G291 - Lenguaje de programacion CN "Dialecto ISO" activo

El alcance del dialecto ISO es tan potente que se pueden utilizar incluso los ciclos G73 a
G89, p. €. el ciclo G84 para roscado.

HE/WKS/ PROGRAMGUIDE.DIR/ISO
G10 L10 P7 R145.2 (H12 TAP)Y -
G1D L10 P8 R143.288 (30 HH CHAHF )Y

G10 L10 P9 R74.85 (10 HH THREADHILL)Y

G10 L10 P10 R87.5 (EHGRAUE)Y

G10 L10 P29 R-0.4 (THREADHILL RAD OFFSET)Y

1

1

; (FACE HILL 100 HH)Y

Wi T19

HOGY i
$1500 H3Y

G0 G54 GOD X32.0 Y-253.8839

343 K1 2100.9

G0 23.H8Y
G1 20.F900%
X32.55.9
60 X116.9
61 Y-255.9
G0 2100, HOY

® |[ncluso los recién llegados al sistema pueden seguir programando como siempre

e Posibilidad de mezclar el dialecto ISO y el lenguaje de programacién SINUMERIK CNC
en programas de pieza
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Simulacion

12.1 Simulacién 2D
M Ejecucion basica

SINUMERIK 828D le ofrece con la simulacion 2D la posibilidad de preparar el mecanizado
de piezas de forma Optima y segura, p. €j. mediante la deteccion de colisiones. El calculo
del tiempo de mecanizado también es una ayuda perfecta para calcular los costes de pieza.

e Utilizacion de los valores geométricos reales de las herramientas presentes en la
maquina

® Simulacion en vista en planta y vista lateral

® | a simulacion se puede interrumpir en cualquier momento y la velocidad es regulable

HE/WES/ SHOPMILL/ DEMO

= :lalinn E

A destacar
o Maxima seguridad de proceso mediante simulacién con valores geométricos reales
! e Maxima claridad gracias a la visualizacién de las medidas de la pieza con regla
=] =
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Simulacion

12.2 Simulacion 3D

12.2 Simulacion 3D

Opcioén: Simulacién 3D

SINUMERIK le ofrece con la simulacion 3D de pieza una ayuda y una seguridad optimas en
la programacion y en el calculo para realizar ofertas.

® Seguridad:
3 planos de visualizacion y modelo de volumen de la pieza acabada, con zoom de los
detalles y rotacion libre del angulo de vision

® Apoyo:
- Velocidad de simulacién regulable mediante correccion
- Modo secuencia a secuencia y marcha/parada posibles en todo momento

e Control:
Calculo automatico del tiempo de ejecucion

05711409
) ¥
HC/UR/GCODET 100%
ouerride

X 27.082 ¥ 25,669 2 -13.000 ¢ 0.000 TS 01
K26.334Y26.914 A 30,000 FADDOmm/min 0% 00:02:22
(=] |

A destacar
I e Simulacién de gran realidad con la representacion de la herramienta
1 ® Ayuda y seguridad 6ptimas para la programacion y el calculo de ofertas
S ="
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Ciclos tecnolégicos CNC 1

13.1

A destacar

Ciclos tecnoldgicos CNC para programGuide y ShopMill

Independientemente de si trabaja con programGUIDE o ShopMill, en ambos casos dispone
de todas las prestaciones en ciclos tecnolégicos, patrones de posiciones y geometrias.

) X% pam )|

HE/UES BlHARMETEL_SAG_W25 TIRE 52

SINUMERIK 828D le ofrece un surtido unico en ciclos tecnologicos CNC para mecanizados
estandar, ciclo de grabado incluido. La asignacién a las posiciones de mecanizado se
realiza de modo muy sencillo mediante un gran surtido de patrones de posiciones
prefabricados, también en planos orientados de piezas de fresado.

Mediante el ciclo de orientacion integrado se puede orientar el plano de mecanizado a
voluntad, sin CAD/CAM ni calculadora. De este modo tampoco representa ningun problema
programar superficies inclinadas.

Para una exactitud duradera de las piezas en el proceso de mecanizado en curso,
SINUMERIK 828D le apoya con el paquete opcional de ciclos de medida.

Gracias al procesador geométrico integrado puede crear incluso contornos complicados
directamente en el control CNC. Los elementos de contorno determinados por la pieza se
calculan automaticamente.Ademas, se pueden procesar también archivos DXF con el lector
de CAD opcional.

El procesador geométrico le ayuda a la hora de introducir contornos de caja y de isla. Las
trayectorias de vaciado las crea SINUMERIK 828D de forma totalmente automatica. Para
conseguir la maxima productividad, puede realizar un premecanizado con una fresa grande.
La opcion de deteccion de material restante permite repasar de modo selectivo las esquinas
que quedan con una fresa pequefia.

e Notable simplificacion de la programacion, incluso para tareas complejas, mediante
ciclos tecnolégicos CNC

® Homogeneidad de los ciclos para programGuide y ShopMill
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Ciclos tecnologicos CNC

13.2 A destacar en los ciclos de mecanizado

13.2 A destacar en los ciclos de mecanizado

13.2.1 Ciclo de grabado
Ejecucion bésica

Con el ciclo de grabado se puede grabar en una pieza un texto a lo largo de una linea o un
arco. El texto deseado puede introducirse directamente como texto fijo o bien asignarse
como texto variable a través de 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" esta disponible como variable de usuario predefinida.

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

e Texto
En lugar de introducir un texto fijo en el campo de texto para el grabado puede
especificar el texto para grabar con una variable de texto (p. ej.:
_VAR_TEXT="ABC123").

HE/WES/SHOPMILL/DEMO

[T GRAUUA
I; 100,000 mny/min
| |F2 0L050  mmytooth
1: s 12000000 rpm

| Mlignment
' Ret. point
| SINUMERIK

] RNt oo R

A destacar
® Preparacion mas rapida gracias al mecanizado completo en una maquina
! e Sencilla programacion de grabados
=3
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Ciclos tecnologicos CNC
13.2 A destacar en los ciclos de mecanizado

13.2.2 Fresado trocoidal

Ejecucion basica

El fresado con vértice (fresado trocoidal) en ranuras abiertas constituye una estrategia de
fresado que esta a su disposicion directamente en el control; es decir, sin necesidad de que
los sistemas CAM tengan que generar como hasta la fecha los programas CN de
movimiento interpolado.

® Estrategia preferente para el desbaste HSC dado que nunca esta engranada la
herramienta entera y las trayectorias de ésta discurren suavemente y en espiral

® Parametrizacion simple por dialogo: desbaste, preacabado, acabado, acabado del fondo
y acabado del borde

® Como sentido de fresado se puede seleccionar: en concordancia, en oposicion y, con un
volumen de viruta maximo al desbastar, una combinacion de sentido en oposicion y en
concordancia.

3| &

HE/UES SHOPHILL DEMD

L2
-
~
<1
[
ok
o
e
o
ik |
L
Do |

|
"
]
m
L
ul
]
ey

5%

A destacar
I e Funcién CAM innovadora ahora directamente en el control
¥ e Reduccion de hasta el 50% en el tiempo de mecanizado para el fresado de ranuras
=3
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Ciclos tecnologicos CNC

13.2 A destacar en los ciclos de mecanizado

13.2.3 Fresado en plongée (plunging)

Ejecucion basica

A la hora de mecanizar ranuras y cajas profundas en piezas de paredes delgadas, se
dispone del ciclo de fresado en plongée para ranuras abiertas.

® Eltipo de mecanizado puede variar entre las opciones de desbaste, preacabado,
acabado del borde y/o acabado del fondo.

® Basicamente solo actuan fuerzas a lo largo del eje del cabezal principal; por lo tanto, la
herramienta apenas esta sometida a alabeo.

am 3| 8

HE/UES SHOPHILL DEMD
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eat r~
o r~
2 L&)
(%] i
3 "
> Gy &
fo] 0.0m o
b o
el

bl R

ES 8 NETECNZE
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A destacar
® Menos vibraciones y mayor profundidad de corte con la nueva estrategia de mecanizado
I Fresado en plongée (plunging)
= é ® | a menor presion de corte y el retardo que permiten una mayor productividad en el

mecanizado de piezas de paredes delgadas
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Ciclos tecnologicos CNC
13.2 A destacar en los ciclos de mecanizado

13.2.4 Ajustes alta velocidad
Ejecucion basica

El ciclo Ajustes alta velocidad permite una facil parametrizacion del guiado de movimiento
optimo de acuerdo con el tipo de mecanizado y la banda de tolerancia de contornos del
programa de pieza.

® Este ciclo se ejecuta en el editor DIN/ISO o en ShopMill. Con la llamada se activa
Advanced Surface.

e Para facilitar las cosas, la seleccion del usuario se limita a los tipos de mecanizado
Desbaste, Preacabado, Acabado o Cancelar, y a la banda de tolerancia del sistema
CAD/CAM.

High-zpeed settings

Surface quality

)

ADVAHCED
SURFACE

& on |3 m |50

A destacar
e Parametrizacién sencilla y clara del tipo de mecanizado deseado, Desbaste, Preacabado
I 0 Acabado, mediante una mascara de didlogo
(==

SINUMERIK 828D - Fresar
Resumen de controles para vendedores de maquinas herramienta, 07/2009 63



Ciclos tecnologicos CNC
13.3 Defeccion de material restante

13.3 Deteccidén de material restante

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 se
pueden repasar posteriormente de forma selectiva con una herramienta apropiada mas
pequeia, sin tener que mecanizar otra vez la caja o el saliente completos.

Si quiere fresar varias cajas y evitar cambios de herramienta innecesarios, conviene vaciar
primero todas las cajas y retirar después el material sobrante. En este caso, al vaciar el
material sobrante debe indicar en el parametro "Herramienta referencia TR" la herramienta
que se ha utilizado para vaciar las cajas.

—| [i] ) ; 100
185452 -AS00 A1 0.0 T FARESERTD
ESERT0, ™0, 01,2, 1002, “J0EN0 § | 0606, Fessdiraln 10

A destacar
® Tiempos de mecanizado menores al utilizar una herramienta grande para lo esencial del
I corte y una herramienta mas pequefia selectiva para el material sobrante
= . , . . . g v
- e Se evitan cortes en vacio al mismo tiempo que se simplifica mucho la programacién
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Ciclos tecnologicos CNC

13.4 Medida de procesos para piezas y herramientas

13.4 Medida de procesos para piezas y herramientas

Opcion: Ciclos de medida

Para tareas de mediciéon en modo automatico dispone de ciclos de medida de alto
rendimiento, tanto en la programacién de pasos de trabajo como en la programacion
DIN/ISO. A fin de introducir cdmodamente los parametros de medida se utilizan mascaras
de entrada con pantallas de ayuda dinamicas.

Measure paracdal or under angle

fingle pos. paraxial
& e Prot. zone Ho
Offzet W0 correction
Uork offzet G54-G57,G505..

U0 number 54
Setpl value SETUAL 1

0
Meazpath fac  _Fll 1
1
1

Area _TSA
Probe number  _PRHUM

Pueden realizarse las siguientes tareas de medicion:

Medir pieza: correccion de decalajes de origen, correccion de geometrias de herramienta
0 solo medicién

Medir herramienta: correccion de geometrias de herramienta
Visualizacion de resultados de medicion

Protocolizacion de resultados de medicion

Estan disponibles las siguientes variantes de medicion:

A destacar
I [ ]
= = .

SINUMERIK 828D - Fresar

Taladro, Saliente, Esquina, Rectangulo, Ranura, Nervio, Borde, Superficie
Medicién bajo cualquier angulo de superficie
Medicion en plano de mecanizado orientado

Orientar plano con 3 puntos

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

Ciclos de medida ahora también para programas de pasos de trabajo ShopMill
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Mecanizado completo

14.1

Mecanizado de la envolvente (TRACYL)

Opcién: transformada de superficie envolvente

El mecanizado de envolventes puede utilizarse en maquinas
con un plato divisor adicional. Normalmente se trata de un eje
A.

El mecanizado de envolventes ofrece una serie de funciones
adicionales en comparacién con el simple posicionamiento del
eje A.

Programacion en el desarrollo

En la programacion en el desarrollo, el eje se comporta como un eje Y a lo largo del
desarrollo. De esta forma, todos los mecanizados del plano pueden efectuarse también en

el desarrollo.
® Taladrados en cualquier patrén de posiciones

® Fresados (cajas, cajas de contorno)

Los valores Y del mecanizado se convierten durante el mecanizado en la rotacion del eje A.

El eje Y de la maquina no se mueve.

Fresado de ranuras de paredes paralelas

A destacar

El mecanizado de envolventes ofrece la posibilidad de fresar
ranuras de paredes paralelas con y sin correccién de pared de
ranura. Esto también es posible cuando se elige un diametro de
fresa menor que el ancho de la ranura. En este caso se puede
utilizar la correccion del radio de la fresa. El control calcula
automaticamente los movimientos compensatorios necesarios
del eje Y.

e Mayores posibilidades de aplicacién al ampliar el espectro de piezas

® Preparacidon mas rapida gracias al mecanizado completo en una maquina

SINUMERIK 828D - Fresar
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Mecanizado completo

14.2 Orientacion del plano de mecanizado

14.2 Orientacién del plano de mecanizado

Ejecucion basica

El mecanizado de varios lados agiliza la preparacion y aumenta la precision de los lados
mecanizados en correspondencia, ya que no es necesario cambiar la sujecion de la pieza.
El ciclo de orientacion sirve para facilitar la entrada de parametros para el mecanizado y la

medicion automaticos en los distintos planos.

® El requisito es que la maquina cuente con un dispositivo orientador (cabezal o mesa

orientable).

® El ciclo de orientacion esta disponible tanto en la programacion de pasos de trabajo

como en la programacion DIN/ISO.

® Para orientar los planos, ademas de la orientacion directa con giro de coordenadas y la
orientacion por ejes, se puede introducir un angulo de proyeccién o espacial.

® Combinacion flexible de desplazamiento - orientacion - desplazamiento

® |os giros o desplazamientos no son especificos de la maquina, ya que se refieren al

sistema de coordenadas de pieza X, Y, Z.

® Posibilidad de posiciones de retiradas fijas

Ea e

HC/UR/GCODET

Retract

Suivel plane

X0 0.000

Yo 0.000

20 0.000

Swivel mode s b acds
Sequence of axe: XYz
X o.ooo ¢

Y o.ooo °

2 o.ooo ¢

X1 10,000

Y1 10.000

21 10,000
Direction = -

A destacar
® Programacion con los ciclos estandar y aplicacién sencilla en el plano inclinado con el
I ciclo de orientacién
-
(==
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Software para PC 1 5

15.1 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.

T } m nm :J
S S L |
ol o SR ol (N Gl W WS S0P L S0CEET 3 y

- " |

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

15.2 SinuTrain

156.2 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 idéneo para el
entrenamiento en CNC.
e Volumen de funciones completo
e 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
(S ="

156.3 Computer Based Training
Introduccion multimedia al fresado.
¢ Ejercicios de programacion con ejemplos

guiados

e Multilingliismo
o Maquina real

A destacar

I e Software de aprendizaje respaldado por graficos para principiantes
S ="
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Lista de opciones para el paquete SINUMERIK 1 6

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

Ayuda para la programacion

Programacién de pasos de trabajo ShopMill 6FC5800-0AP17-0YBO
Deteccién y mecanizado de material restante para cajas de 6FC5800-0AP13-0YBO
contorno

Simulacién

Simulacién 3D pieza acabada 6FC5800-0AP25-0YBO
Dibujo sincrénico (simulacién en tiempo real del mecanizado en  6FC5800-0AP22-0YBO
curso)

Herramientas

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

Transformada de superficie envolvente 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, medicién de
pieza y de herramienta)

Funciones de manejo ampliadas 6FC5800-0AP16-0YBO
Comunicacién/gestiéon de datos

Gestidn de unidades adicionales via Ethernet, max. 4 6FC5800-0AP01-0YBO
Idiomas

Ampliaciones de idioma del software de manejo HMI sl, sin Bajo demanda
licencia,

p. ej. danés, finés, neerlandés, polaco, rumano, ruso, sueco,
eslovaco, checo, turco, hungaro

Funciones de diagndstico
Funcion de telediagnéstico RCS Host 6FC5800-0AP30-0YBO

RCS Commander (funcion Viewer) RCS Commander para
PC/PG (CD-ROM, contenido en el volumen de suministro de
828D)

SINUMERIK 828D - Fresar
Resumen de controles para vendedores de maquinas herramienta, 07/2009 71






Resumen de las caracteristicas destacadas 1 7

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 programacion 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 80bit NANOFP para la mejor precision de los resultados de pieza

Advanced Surface, un proceso de calculo unico para mejorar la superficie de la pieza a
la vez que se reduce notablemente el tiempo de mecanizado

Transformadas de alto rendimiento para superficies frontales y envolventes en piezas de
torneado y mecanizado oblicuo en piezas de fresado

Manejo sencillo de los datos de herramienta y almacén gracias a una gestion de
herramientas clara y potente

v Programacién y manejo sencillos

SINUMERIK 828D - Fresar

Elementos animados: representacion unica en su género de parametros de mecanizado
con secuencias de imagenes animadas

Programacion de pasos de trabajo ShopMill: tiempos de programacion mas reducidos y
programas CNC claros con pasos de trabajo tecnologicos

Interfaz de usuario homogénea para fresado y torneado

Easy Message: sencilla vigilancia de proceso por SMS
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