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Informagdes juridicas

Conceito de aviso

Este manual contém instru¢gdes que devem ser observadas para sua propria seguranga e também para evitar
danos materiais. As instru¢gdes que servem para sua propria seguranga sao sinalizadas por um simbolo de alerta,
as instrugdes que se referem apenas a danos materiais ndo sdo acompanhadas deste simbolo de alerta.
Dependendo do nivel de perigo, as adverténcias sao apresentadas como segue, em ordem decrescente de
gravidade.

/\PERIGO

significa que havera caso de morte ou lesdes graves, caso as medidas de seguranga correspondentes nao
forem tomadas.

/N\AVISO

significa que havera caso de morte ou lesbes graves, caso as medidas de seguranga correspondentes nao
forem tomadas.

/\ CUIDADO

acompanhado do simbolo de alerta, indica um perigo iminente que pode resultar em lesbes leves, caso as
medidas de seguranga correspondentes ndo forem tomadas.

CUIDADO

nao acompanhado do simbolo de alerta, significa que podem ocorrer danos materiais, caso as medidas de
seguranga correspondentes nao forem tomadas.

ATENGAO

significa que pode ocorrer um resultado ou um estado indesejados, caso a instrugdo correspondente nao for
observada.

Ao aparecerem varios niveis de perigo, sempre sera utilizada a adverténcia de nivel mais alto de gravidade.
Quando ¢ apresentada uma adverténcia acompanhada de um simbolo de alerta relativamente a danos pessoais,
esta mesma também pode vir adicionada de uma adverténcia relativa a danos materiais.

Pessoal qualificado

O produto/sistema, ao qual esta documentagao se refere, s6 pode ser manuseado por pessoal qualificado para a
respectiva definicdo de tarefas e respeitando a documentagéo correspondente a esta definicdo de tarefas, em
especial as indicagdes de seguranga e avisos apresentados. Gragas a sua formagéo e experiéncia, o pessoal
qualificado é capaz de reconhecer os riscos do manuseamento destes produtos/sistemas e de evitar possiveis
perigos.

Utilizacdo dos produtos Siemens em conformidade com as especificagbes
Tenha atengéo ao seguinte:

/N\AVISO

Os produtos da Siemens s6 podem ser utilizados para as aplicagdes especificadas no catalogo e na respetiva
documentacao técnica. Se forem utilizados produtos e componentes de outros fornecedores, estes tém de ser
recomendados ou autorizados pela Siemens. Para garantir um funcionamento em seguranca e correto dos
produtos é essencial proceder corretamente ao transporte, armazenamento, posicionamento, instalagao,
montagem, colocagdo em funcionamento, operagao e manutengado. Devem-se respeitar as condigdes ambiente
autorizadas e observar as indicagdes nas respetivas documentagoes.

Marcas

Todas denominagdes marcadas pelo simbolo de propriedade autoral ® sdo marcas registradas da Siemens AG.
As demais denominagdes nesta publicagao podem ser marcas em que os direitos de proprietario podem ser
violados, quando usadas em proprio beneficio, por terceiros.

Exclusao de responsabilidade

Nés revisamos o conteudo desta documentagéo quanto a sua coeréncia com o hardware e o software descritos.
Mesmo assim ainda podem existir diferengas e nés ndo podemos garantir a total conformidade. As informacoes
contidas neste documento séo revisadas regularmente e as corre¢cdes necessarias estardo presentes na proxima

edicao.

Siemens AG Copyright © Siemens AG 2009.
Industry Sector ® 07/2009 Sujeito a modificagdes sem
Postfach 48 48 aviso prévio

90026 NURNBERG
ALEMANHA




Prefacio

Area de validade

O presente documento apresenta uma viséo geral do escopo de fungdes do comando de
operacao SINUMERIK 828D de versao 2.6 para fresadoras.

O documento ¢é orientado para profissionais de vendas e comercializagao de fresadoras.

Estrutura da informacgéao

® Do grande numero de fungdes oferecidas nos produtos SINUMERIK somente sao
mencionadas aquelas que tem uma importancia direta para o usuario da maquina.

® Todas as fungdes que estao contidas no escopo basico da maquina sao identificadas da
seguinte maneira:
& Escopo basico

® Todas as fungdes que nao estao contidas no escopo basico da maquina sao
identificadas da seguinte maneira:
@ Opcional: ...

® Um resumo das principais caracteristicas exclusivas do SINUMERIK 828D esta
disponivel no capitulo "Resumo dos destaques".

® As informacoes sobre a comercializagao dos opcionais por parte do fabricante da
maquina devem ser consultadas na descrigdo técnica da respectiva maquina.

Sujeito a alteragbes técnicas sem aviso prévio

Pessoa de contato do fabricante da maquina

Vendas

Telefone: +49 XXX XXX

FAX: +49 XXX XXX

E-Mail: xxx@maschinenhersteller.com
Servigo

Telefone: +49 XXX XXX

FAX: +49 XXX XXX

E-Mail: xxx@maschinenhersteller.com
Homepage:

http://www.maschinenhersteller.com
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Pessoa de contato da Siemens

Pais Nome E-Mail Telefone
Argentina Santiago Fernandez Veron santiago_fernandez.veron@siemens.com +54 (11) 4738-3348
Bélgica Pieter Vanderhaeghen pieter.vanderhaeghen@siemens.com +32 253-69697

Bosnia Herzegovina

Helmut Stralz

helmut.stralz@siemens.com

+43 51707 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

Alemanha (Matriz)

Gerhard Micka

gerhard.micka@siemens.com

+49 9131 98 3314

Finlandia

Juha Meriaho

juha.meriaho@siemens.com

+358 50 59 26181

Franca

Francgois Chevalier

francois.chevalier@siemens.com

+33 (0)1 49 22 35 19

Gra-Bretanha

Tony Bennison

tony.bennison@siemens.com

+44 780 882 2054

india Narayanan Shankar narayanan.shankar@siemens.com +91 99451 88837
Indonésia 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
Coreia 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
Holanda 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
Roménia Matjaz Mlinsek matjaz.mlinsek@siemens.com +386 147 46 152
Russia Alexander Kudinov alexander.kudinov@siemens.com +7 495 737 2442
Suécia Stefan Karlstrand stefan.karlstrand@siemens.com +46 500 774-148
Suica Hans-Peter Kueng hans-peter.kueng@siemens.com +41 585 581 524

Sérvia e Montenegro

Helmut Stralz

helmut.stralz@siemens.com

+43 51 707 29115

Eslovaquia Matjaz Mlinsek matjaz.mlinsek@siemens.com +386 147 46 152
Eslovénia Matjaz Mlinsek matjaz.mlinsek@siemens.com +386 147 46 152
Espanha 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 Tcheca 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
EUA Jon Cruthers jon.cruthers@siemens.com +1(847) 952 4124
Vietna Pham-Vu Trung pham-vu.trung@siemens.com +84 908 346 534
Homepage:
Para mais informacoes, visite-nos em ...
http://www.siemens.de/cncdyou
http://www.automation.siemens.de/doconweb
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Introdugéo 1

1.1 Campo de aplicacdo

O SINUMERIK 828D é um comando CNC de extrema eficiéncia e sua implementacao é
especialmente orientada para tornos e fresadoras. Em uma unidade compacta estao
agrupados o CNC, CLP, interface de operacao e o controle de eixos para seis circuitos de
medi¢gdo CNC. O comando numérico dispde de um extenso numero de fungcdes CNC, como
transformagdes cinematicas e um eficiente e poderoso gerenciamento de ferramentas.
Principalmente para fresadoras, o SINUMERIK 828D oferece um grande nimero de
operacgdes de furagao e fresamento, inclusive para qualquer plano inclinado da peca de
trabalho, bem como pecas de trabalho de formato cilindrico. O desempenho do comando
numeérico e o0 novo controle de movimentos permitem excelentes resultados na fabricacao
de moldes obtendo superficies lisas como espelho e com o minimo de tempo de usinagem.

O SINUMERIK 828D dispensou todas as funcionalidades desnecessarias, o que, entre
outros, pode ser claramente constatado na interface grafica de operagéo. Por isso que ele é
particularmente ideal para o uso em oficinas. Mesmo a operagéo, programacao e
manutencao sao facilmente assimiladas, sem a necessidade de treinamentos extensos.

® Controle de operagao ideal através de telas de entrada CNC

® Transferéncia de dados mais facil gragas as interfaces USB, cartdo CF e Ethernet
diretamente na parte frontal do painel

® Modem de telefonia moével integrado para uma monitoragéo eficiente do processo
através de um celular

1.2 Gama de maquinas

O SINUMERIK 828D ¢ perfeito para equipar centros de fresamento verticais e horizontais
que dispdem de até seis circuitos de medigdo CNC.

Além do fuso de fresar e dos eixos geométricos (eixos X, Y e Z), como alternativa, outros
agregados da maquina podem ser operados.

Aqui pertencem:

® Fixador reversivel CNC (eixo A) para operagdes de fresamento e furagdo sobre pecas de
trabalho cilindricas

® (Cabecotes orientaveis ou mesas giratorias para operagdes de fresamento e furagdo em
planos inclinados de usinagem

SINUMERIK 828D - Fresamento
Resumo do comando para vendedores de maquinas-ferramenta , 07/2009 9



Introdugdo

1.2 Gama de maquinas
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Visao geral do sistema 2

2.1 SINUMERIK 828D

O SINUMERIK 828D é uma unidade compacta composta de monitor, teclado CNC e
eletrébnica CNC embarcada.

Os motores sao facilmente conectados aos acionamentos digitais através do DRIVE-CLIQ.
Em conjunto com a estrutura modular do sistema de acionamento SINAMICS S120, todos
0s requisitos para uma instalagao simples e robusta sdo preenchidos e com o minimo de
fiacao.

A gama de capacidade do comando numeérico foi projetada e atende as exigéncias de
tornos e fresadoras padronizadas, desde a produgdo em uma maquina individual até a larga
producao em série.

® Controle de acionamento digital
® Conceito modular para controlador de acionamento e modulos de poténcia
® Até 6 eixos/fusos para aplicagdes de fresamento

® Funcdes inteligentes de comando numeérico para as mais exigentes tecnologias de

usinagem
e
i i B8
|
|
|
Destaques
I o Maxima confiabilidade através da estrutura compacta com poucas interfaces
® Mesmo hardware para fresamento e torneamento, consequentemente uma
= é disponibilidade racional de pegas de reposi¢éo.

SINUMERIK 828D - Fresamento
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Vis&do geral do sistema

2.2 Painéis de comando do SINUMERIK 828D

2.2 Painéis de comando do SINUMERIK 828D

O painel de comando é composto de uma caixa de magnésio fundido sob presséo de alta
resisténcia e pode ser adquirido em duas variantes, de formato horizontal ou vertical.

® Monitor colorido TFT de 10,4"
® Teclado CNC completo tipo QWERTY integrado com teclas de toque leve

® Interfaces USB, cartao CF e Ethernet na parte frontal do painel de comando

i

P
s

i

(]

!

=
i
il
D DOEED EE

Destaques

I e Todas as fungdes relevantes estao visiveis em um sé foco gragas as softkeys horizontais
e verticais

= 5 ¢ Facil manuseio dos dados através de portas de facil acesso para midias de
armazenamento USB e cartdes CompactFlash na parte frontal

2.3 Variantes de desempenho

No 828D estao disponiveis duas variantes de desempenho: a PPU 260/261 e a PPU
280/281. Com isso € possivel obter uma adequacao ideal as necessidades da maquina.

Destaques

12

Escopo do desempenho

PPU 260/261

PPU 280/281

Tempo de ciclo minimo do bloco

~2ms

~1 ms

Memodria de trabalho do CNC

3 MB

5 MB

Numero maximo de

ferramentas/cortes

128/256

256/512

e Desempenho excelente ja disponivel com o pacote basico

e Desempenho maximo para produgdo de moldes com o nivel de expansao PPU 280/281

SINUMERIK 828D - Fresamento
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Visédo geral do sistema
2.4 Terminal portatil compacto

24 Terminal portatil compacto

Para o modo de ajuste da maquina podemos conectar o terminal portatil compacto mostrado
na figura.

Destaque
e Operagdo possivel 0 mais perto possivel da peca de trabalho gragas ao terminal portatil
l de operagéo
==
2.5 Operacao isenta de manutengao
O SINUMERIK 828D oferece uma operagéao isenta de manutencao:
® Alto indice de confiabilidade, pois 0 SINUMERIK 828D nao dispde de disco rigido,
nenhuma bateria nem ventiladores
® O armazenamento dos programas de pega ocorre em uma memoria NVRAM e
consequentemente ndo ha perdas de dados no caso de uma queda de energia mais
prolongada
Destaque
l ® A mais alta disponibilidade de maquina gragas ao hardware confiavel
(==

SINUMERIK 828D - Fresamento
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Vis&do geral do sistema

2.6 Idiomas do software de operagcdo

2.6 Idiomas do software de operacgao

Escopo basico

No SINUMERIK 828D as interfaces de operagao sao disponibilizadas com os idiomas
mencionados a seguir. Existe a possibilidade de alternar entre estes através de softkey ou
simplesmente pressionando a combinagao de teclas CTRL+L.

® Chinés simplificado
® Chinés tradicional
® Alemao

® Inglés

® Francés

e |[taliano

e Coreano

® Portugués

e Espanhol

sob consulta

As expansoes de idioma do software de operagdo HMI sl podem ser adquiridas sob consulta
para os idiomas:

e Dinamarqués
® Finlandés
e Japonés
® Holandés
® Polonés
® Romeno
® Russo

® Sueco

e Eslovaco
® Tcheco
® Turco

® Hungaro

Destaques

® A interface de operagao no idioma correspondente do usuario permite o aprendizado
' rapido e uma operagéo segura

== ® Todos os idiomas estédo disponiveis no comando numérico e podem ser comutados de
forma online

SINUMERIK 828D - Fresamento
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Operagao CNC em modo manual (JOG)

3.1 Ciclo universal TSM

Escopo basico

Em modo de ajuste existe um ciclo universal disponivel para as fungdes de maquina
aplicadas com maior frequéncia:

® Troca de ferramentas com acesso direto através da tabela de ferramentas (T)
® Rotacgao e sentido de giro do fuso (S)

® Fungdes M (M)

® Ativacao dos deslocamentos de ponto zero

E ‘ ﬁ I 2:12 PH

NC/MPF/DEMO SIEMENS | Select
# Resel I i

Uorkpiace Position [mm] TS
X 49.800 “IT anmERER12 0
Y 29.400 F H&Tl:m
n21 99'[:9.2& I 0000 mo/min 100%
PLET 0.000 ST ; .

i3

T E45KT_050_456R D 1

Spindle rpm
Spindle M funchion

Other M function

Work, offset

Unit of measure.

Heas.
1 toa

Destaque
I ® Fung¢ao de especificagdo manual de facil operagdo gragas ao auxilio de didlogos

SINUMERIK 828D - Fresamento
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Operagcdo CNC em modo manual (JOG)

3.2 Ciclo de fresamento de facear

3.2

Destaque

16

Ciclo de fresamento de facear

Escopo basico

Diretamente no modo de ajuste existe um ciclo de fresamento de facear disponivel para
preparar a pega bruta para as operagdes de usinagem. A ferramenta pode ser selecionada
diretamente da lista. Especifique o avanco e a rotagéo do fuso, e também a velocidade de
corte.

Podem ser pré-definidos os seguintes parametros:
® Estratégia e sentido de usinagem
e Delimitagdo da usinagem

Os valores de entrada também séo preservados apds o desligamento e ligamento, de modo
que o usuario sempre pode retomar sua operagao de fresamento de facear com o minimo
de esforgo possivel.

E ‘ ﬁ J 2:12 PH
NC/MPF/DEMO SIEMENS | fe
% Resel |

T  E45T_D50 456R D1
F 1000.000 mm/min

e Preparagdo da peca de trabalho sem criacédo de um programa de peca

SINUMERIK 828D - Fresamento
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Operagcdo CNC em modo manual (JOG)
3.3 Medigdo de ferramenta

3.3 Medicao de ferramenta
Escopo basico

Em modo de ajuste podemos determinar os valores de corretores das ferramentas
diretamente na maquina.

Para isso sédo suportadas as seguintes variantes:
® Tomada de medigao manual de forma comutavel

® (Contato de referéncia determinado com a ferramenta em uma geometria conhecida da
peca de trabalho

| % | _ uE MR I 1
HE/HFF 0E0 . _SIEMENS HE/HFF/EH0. : SIEMENS | s
1 et — LT —

X 49.800 IT SCHAUPP_DD [T

¥ 29.400 fl om0

2 19,950 & e

l .00 * ESI

PLET .08 |

Destaque
® Fungdes de facil operagao para determinar as dimensdes da ferramenta diretamente na
I maquina
-
Sy =
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Operagcdo CNC em modo manual (JOG)

3.4 Medigdo da peca de trabalho

3.4 Medigao da peca de trabalho

Escopo basico

As pecas podem ser medidas da seguinte maneira:
® Apalpador de aresta, relégio comparador, ferramenta de referéncia

® Apalpador 3D de atuagao

Estao disponiveis as seguintes variaveis de medicao (também apenas medic¢ao):
® Medicdo de pontos para aresta
® Alinhamento de aresta (angular)

e (Canto interno / externo (3 ou 4 pontos)

Opcional: Fung¢des de operagao
ampliadas

Como opcionais também estédo disponiveis as seguintes variantes de medigao:
® Alinhamento de aresta baseado em 2 furos / saliéncias

® Bolsdes retangulares e circulares, saliéncias retangulares e circulares

® Centro determinado através de 3 e 4 furos ou saliéncias

® Alinhamento de plano através de 3 pontos

E ‘ r: J Uj"lunbl"vlg
NE/HPF/DEMO SIEMENS | Select
% Resel | =
Workpiece Position [mm] LES

X 49.800 “'T ao_rrose 0

Y 29.400 I

l 202.139 _ 0.000  mm/min 100%

0] 0.000 * S-l

PLCT 0.000 -

Saue measured

Destaque
e Economia de tempo gracas a determinagéo de facil operagédo da posigéo de fixagdo da
I pega ao invés do alinhamento manual da pega de trabalho
L}
=y =
SINUMERIK 828D - Fresamento
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Operagcdo CNC em modo manual (JOG)

3.5 Deslocamentos de ponto zero

3.5 Deslocamentos de ponto zero

Escopo basico

Estao disponiveis os seguintes deslocamentos de ponto zero ajustaveis:
® Um deslocamento basico

® Maximo de 99 deslocamentos de ponto zero
(G54, G55 ...)

® (Cada deslocamento de ponto zero com rotagao de eixo e deslocamento fino

16 3 | e 1%
Wiwk oflssl - G54 . G580 [snm] Wik of sl - actie [mm]

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

wAA X 0] z (TG
106748 BR47 -1ABIE 000D 0000
106744 E847 -134MIE 000D 0.0

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

Destaques
I e Producéo flexivel através do grande nimero de deslocamentos de ponto zero ajustaveis

® Visao geral otimizada sobre todos os deslocamentos de ponto zero ativos, inclusive das
[} ~
== rotagbes

® Opcoes ilimitadas de deslocamentos de ponto zero programaveis
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Operagcdo CNC em modo manual (JOG)

3.6 Rotacdo em modo de ajuste

3.6

Destaques

20

Rotagdo em modo de ajuste

Escopo basico

Em modo de ajuste é possivel executar qualquer rotagéo do plano de usinagem:
e Usinagem de superficies inclinadas
® Medicdo com ferramenta ou mesa posicionada

E possivel executar uma rotacéo direta que inclui a rotagéo das coordenadas ou uma
rotacao eixo a eixo.

E ﬁ ; u 'J I '.'_9‘
Reset
J!! -.-!_."!T." :—.:'F-._.'_I_i"-:'[":-.'.'i- lm
X 0.000 T ri_mo
: 0.000 o
Vd 200.000 0000 mm/min 100%
c 0000 S1 o

0.000°

C KOPF_TISCH_45
Retract

Swivel plane
Suivel mode

® Rotagao do plano de usinagem em modo de ajuste através de dialogo

e Ajuste simplificado da pega de trabalho para operagées de usinagem com eixos rotativos
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Gerenciamento de ferramentas

4.1 Tabela de ferramentas

Escopo basico

Na lista de ferramentas podemos gerenciar as ferramentas e todos seus dados de
aplicagao.

® A seguir o numero maximo de ferramentas/corretores para

PPU 260/261: 128/256
PPU 280/281: 256/512

Com a funcéo "Carregar" as ferramentas sdo associadas aos locais de magazine

d

esejados.

Para cada ferramenta podem ser definidos os seguintes dados:

Tipo de ferramenta: p. ex. fresa de facear, macho e apalpador 3D

Nome unico para ferramenta em texto puro, por exemplo:
CABECOTEMEDICAO_63MM

Max. de 9 corretores por ferramenta
Comprimento de ferramenta e didmetro
Angulo da ponta em brocas ou nimero de dentes em fresadoras

Sentido de giro do fuso, refrigeragao (estagio 1 e 2) e com até 4 fungdes adicionais

Integragao direta da ferramenta a partir da lista para dentro do programa ou para a
peragado de medigao

(0]

Loc, Type Tool name ST D H Length Radius

4L (L) EVGEL_DB 11 0 87477 3000 2 ¢ 0

>

( 1
1 g4 ECA B I125F M2 21 0 9285 6000 e 0O (B
2 dh 11 0 10743 10,000 4200

3 ! 30_PROBE 11 0 184861  0.000 (L0

4 g4 SCHRUPP_D8 11 0 7904 4000 1 e 0O

5 I/ HCODDO_EMTGR_456R 1 1 0 91223 0.050 1200

6 ¥ SPBO_DE_S 11 0 108716 420 180 2 L)

7

B g ERCIDOEZ2 SF M DIC 1 1 D 97448 5000 22 =0

a

10

1 ¥ SPB0_DS 11 0 92936 2500 neo 20

12 1) KUGEL_DE 11 0 93966 4000 22 0
13§ ea_Hin 11 0 108474 5000 150 O

14 @ ERCIGOEZ2 SF M 00 1)1 0 110510 8000 el
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Gerenciamento de ferramentas

4.2 Moniforagdo da vida util pelo tempo de uso e pela quantidade de pegas

Destaques
I ® Todos os dados de ferramentas podem ser vistos de uma sé vez
1 e Manuseio simples e seguro gragas aos nomes inequivocos de ferramentas
= =
4.2 Monitoracado da vida util pelo tempo de uso e pela quantidade de
pecas
Escopo basico
Com o SINUMERIK 828D é possivel monitorar o tempo de uso das ferramentas e a
quantidade de vezes que estas sdo carregadas. As ferramentas podem receber nomes
compreensiveis ao invés de numeros sem muito significado. Mais tarde, ao ler o programa
CNC, esse conforto sera notado e apreciado.
e Monitoragao do tempo de uso (T) em B 2
minutos ou da quantidade de
carregamentos (C) loc. bpm  Tosvame 510 eih s ¢t
. . . . ~ < (LN cwtiL_pe 11 L0 ool 5as
 Limite de pré-aviso para disponibilizacdo =
de novas ferramentas em tempo habil | EABANSER 21 Lm0 e
2 dat 11 Lm0 e
e Se aferramenta desejada ndo estiver R e L T T
presente no magazine, o SINUMEIK T | T
828D solicitara uma troca manual. L s = el sl ai ) p—
. .
t1n ¥ srmo_es 11 oeon om0 m| B
12 U oesiL_pa 11 e o | |
11 | &E_rio 11 Ll o) O
1 b ERCIBOEI2 SF M DN 1 1 0600 0o L S
4= LA A [P 50 e
Destaques
l e Reducgao dos tempos de parada da maquina gragas a monitora¢ao de ferramentas
® A monitoragdo da vida util pelo tempo de uso e pela quantidade de pegas ja é suportada

== na versao standard
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Gerenciamento de ferramentas

4.3

Destaque

4.3 Ferramentas de reposi¢cao

Ferramentas de reposig¢ao

Opcional: Ferramentas de reposicao
para gerenciamento de ferramentas

Em caso de necessidade, as ferramentas de
reposicao (ferramentas gémeas) também
podem ser gerenciadas com o SINUMERIK

828D. As ferramentas de mesmo nome sd0 1 1 & e s s
criadas como ferramenta de reposi¢do. Na 1

16| & wee

loc bpe  Todmme 518 M legm Rasm 10 Las

.~ ~ 2
coluna ST as ferramentas de reposigdo sdo | = T E
. e . n BN 21 0 oz 200 s (@O |
identificadas por um nimero crescente. By 5ol 11 0 ;w40 3260
M § sPEO_BE @ 11 0 1638 240 1100 T E0
g FREESEA 11 § 0l &5 2% 0100
; ¥ AHIRERENI? 11 0 mm &0 soo @ (000
M ¥ AHIRERER1Z 21 0 @|mme &0 s @ (100
M ¥ AMIREREAI? 311 0 mrM o ;e 2[00
n
wh GLW 5015 (Il = =

J8 EASKT_050_456R 12 F0 |

e Carregamento automatico de ferramentas para operagao independente de intervengao
do operador

SINUMERIK 828D - Fresamento
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Gerenciamento de ferramentas

4.3 Ferramentas de reposicao

24
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Memoéria de usuario

5.1 Memoria de trabalho armazenada do CNC

Escopo basico

PPU 260/261 PPU 280/281
Memodria de trabalho do CNC 3 MB 5 MB
Destaque
I e Capacidade de memoéria extremamente grande disponivel a partir do escopo basico
Sy =
5.2 Expansao da capacidade de memdria através de cartao
CompactFlash
Escopo basico
O cartdo CF nao esta contido no escopo
de fornecimento
No SINUMERIK 828D existe uma entrada para cartdo CompactFlash diretamente na parte
frontal do painel de comando.
e Cobertura com fecho para proteger o cartdo inserido da
sujeira sl 77
¢ Nao ha necessidade de nenhum software especial para SHII)ISI\Z
leitura e gravagéo do cartdo no PC
Nota: 1.068
Utilize cartdes CF de alta qualidade para aplicacoes CompactFlash®
industriais.
Destaque
I ¢ Memodria de massa comum de mercado como expansao de memadria econémica
(==
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Memodria de usudério

5.2 Expansao da capacidade de memodria afravés de cartdo CompactFilash

SINUMERIK 828D - Fresamento
26 Resumo do comando para vendedores de maquinas-ferramenta , 07/2009



Transmissao de dados 6

6.1 Interfaces
Escopo basico

O SINUMERIK 828D dispde das seguintes interfaces localizadas na parte frontal do
equipamento. O acesso nas respectivas midias de armazenamento pode ser realizado pelo
gerenciador de programas.

RJ45
USB 2.0
CF-Card
Destaques
I e liberdade de escolha da meméria de massa
® Acesso otimizado para transmissdo de dados diretamente no lado frontal do painel de

=B comando

SINUMERIK 828D - Fresamento
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Transmissdo de dados

6.2 Gerenciador de programas

6.2

Destaque

28

Gerenciador de programas

Escopo basico

O gerenciador de programas oferece uma visao geral otimizada dos diretorios e programas,
além de um manuseio muito confortavel dos dados. Ele suporta nomes de texto puro para
diretérios e arquivos com até 24 caracteres. Nas midias de armazenamento externas como
cartao CF e pendrive USB também podem ser gerenciados subdiretorios.

Todas as midias de armazenamento, inclusive as unidades de rede, sao perfeitamente
visiveis ao gerenciador de programas. Os programas de peg¢a podem ser editados em todas
as midias.

Type  Length Date
& 3 Part programs DR 03/07/09 344:48PH -
& 3 Subprograms DIR 08/31/09 8:44:39AM
& = Workpieces IR 08/3/09 B:50:44 AM
£ FRABHAHMETEIL_SAG_U25 WPD 09/07/09 1:26:28 PH
TIGEA_SP1 MPF BE51 08/31/09 1:55:13PH
[ TIRER_SP2 HMPF 7994 08/31/09 1:5513PH
TOOLS SPF 40900 08/31/09 1:55:13PHM
E-E1 ABNAHMETEIL_SNG_U26_GOM WPD 09/07/09 1:26:32 PH
B C1ABMAHMETEIL_SAG_U26 WPD 09/07/09 1:26:30PHM |
B 53 CYCLER32 WPD 09/07/09 1:26:32 PM
B CIMOLD_AHD_DIE WPD 09/07/09 1:26:32 PM
E- S OPTIMIZATION WPD 09/07/09 1:26:33 PH

B F3SHOPHILL WPD 09/07/09 4:06:33PH

NE/Workpieoes/ ABNAHMETEIL SAG U2SWPD Free: 4.5 MB
Preview

o |~
H20 WORKPIEGE(, , , "RECTAHGLE®, 64, 1, ~50, 30, 155, B5) E

H30 G17 GI0 GBA GAD

; GOTOF OUER

o UserCF| f UsB

e A troca de dados é flexivel e muito mais facil pelas diversas midias de armazenamento e
pela rede

e Manuseio confortavel para o usuario gragas as conhecidas fun¢des universais do PC
como Copiar, Colar, Renomear, etc.

® A janela de visualizagdo permite a rapida identificacdo de programas sem precisar abrir
0S mesmos
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Transmissdo de dados
6.3 Transmissgo de dados através de interface serial

6.3 Transmissao de dados através de interface serial

Escopo basico

O SINUMERIK 828D oferece uma facil transferéncia de dados com o PC através da
interface RS232C.

O principal caso de aplicacéo é a copia de

segurancga de programas de peca

[ ]
(]
Notas: l h ‘
A interface RS232C pode ser utilizada como |

L
interface serial ou para a conexao de 1
Modem para a fungdo Easy Message.

Destaque
l e Transferéncia de dados simples e comprovada também através da interface serial

SINUMERIK 828D - Fresamento
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Transmissdo de dados

6.4 Transmissdo de dados afravés de pendrive USB ou cartdo CompactFilash

6.4 Transmissao de dados através de pendrive USB ou cartado
CompactFlash

Escopo basico

No SINUMERIK 828D existe uma entrada para um pendrive USB tanto no lado frontal
como no lado traseiro do equipamento. A entrada para um cartdo CompactFlash esta
localizada no lado frontal.

Destaque
I [ J
=3 ¢
[}
30

E possivel conectar e desconectar as
midias de armazenamento durante o 2l 1
processamento, isto €, a maquina nao Sﬂll)ls-l\z
precisa ser reiniciada para que a midia
de armazenamento seja reconhecida

Carregamento, edigao e execugao de 1 0
programas de pega a partir da midia de «AJGB
armazenamento CompactFlash®

Com a execugao de programas de pecga
a partir de midias de armazenamento
nao ocorre nenhuma perda de
velocidade (modo DNC), embora seja
recomendada a execugao a partir do
cartédo CF

N&o ha necessidade de nenhum i
software especial para leitura e gravagao - -
da midia de armazenamento no PC \

Solugéo eficiente e confiavel para o manuseio de um grande nimero de dados de
usuario

Mais liberdade de escolha da memoéria de massa

Edi¢do de programas de pega também possivel diretamente na midia de
armazenamento
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Transmissdo de dados

6.5 RCS Commander

6.5 RCS Commander

Escopo basico

Instalagdo do RCS Commander a partir do CD-ROM
(contido no escopo de fornecimento)

Opcional: Fungao de diagnéstico remoto RCS Host

O RCS Commander é uma ferramenta de PC eficiente e gratuita, com a qual os dados sao
facilmente transmitidos para o comando CNC através de Drag & Drop (selecao e arraste).
Além disso, o conteudo das telas do CNC pode ser visualizado confortavelmente no PC.
Simplesmente conecte seu PC ou notebook com o RCS Commander instalado na interface
Ethernet localizada no lado frontal. A configuragdo de rede assume automaticamente a
SINUMERIK 828D. Nao ha necessidade do conhecimento em redes.

Com o SINUMERIK 828D também é possivel estabelecer um diagnéstico remoto via
Ethernet (veja o opcional). Para colocar o PC em rede com varias maquinas basta apenas
uma licenca de PC para realizar o diagnéstico remoto via Ethernet. Todas as fungbes de
diagnéstico do comando da maquina-ferramenta também estédo disponiveis no diagnéstico
remoto.

4 Bans,
Destaque
l e Facil transmisséo de dados por Drag & Drop
® Diagndstico remoto e com isso tempos de reagdo mais curtos e menos esforgo de

= assisténcia

® Facil transmissdo do conteudo das telas do CNC para o PC; ideal, entre outros, para
treinamento (conexao de um projetor no PC)
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Transmissdo de dados

6.6 Conexdo em rede Ethernet

6.6 Conexao em rede Ethernet
Opcional: Gerenciamento de unidades
adicionais via Ethernet

O SINUMERIK 828D esta preparado (com tomada RJ45) para estabelecer conexdes de
rede via Ethernet (TCP/IP).

o A taxa de transmisséo de dados € de 10 / 100Mbit/s.

e Acesso remoto ao comando numérico através do RCS Commander, por exemplo, para

colocagao em funcionamento e diagnostico remoto
e O acesso as unidades de rede é realizado diretamente do gerenciador de programas.
Nao é necessario nenhum software adicional no servidor.

Nota:

Além da interface Ethernet para uma conexao Ponto-a-Ponto com um PC (RCS
Commander), localizada na parte frontal do equipamento, o SINUMERIK 828D oferece
uma segunda interface Ethernet para uma rede industrial fixa.

Destaque
e Conexao econdmica e simples através de Ethernet (TCP/IP) em PC's com Windows ou
' estagdes de trabalho com Unix
= é ® Na3ao é necessario nenhum software especial nos servidores
SINUMERIK 828D - Fresamento
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Transmissdo de dados
6.7 Easy Message

6.7 Easy Message

Escopo basico, o cartdo SIM nao esta
contido no escopo de fornecimento

Opcional: Modem de telefonia movel

Com o Easy Message podemos encaminhar informagdes do processo para o celular através
de um simples SMS, por exemplo, informagdes sobre o estado de desgaste de ferramentas.
O Modem de telefonia mével com sua respectiva antena garante 6timas propriedades de
transmisséo, mesmo em ambientes industriais adversos.

® A notificagdo personalizada é possivel gragas ao gerenciamento de usuarios

® Qualquer tipo de mensagem de texto pode ser enviado diretamente a partir do programa
de peca CNC

® Tempo de reagao curto em caso de assisténcia gragas a transmissdo de mensagens de
falha ou de informagdes de manutengao via SMS

Operador

Rede GSM
Ajustador

ferramenta

ST, Modem GSM
Manuten-

/),
///// i

Alarmes

Destaque
® Para cada pessoa a informagao correta gragas ao gerenciamento de usuarios
! e Assisténcia perfeita gragas aos curtos tempos de reag¢ado
=] =
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Transmissdo de dados

6.7 Easy Message

34
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Fungbes de suporte grafico 7

7.1 Animated Elements

¥ Escopo basico

Para visualizar os parametros e o efeito de cada um destes parametros na usinagem, agora,
no SINUMERIK 828D existe um novo suporte de especificagdo acompanhado de
sequéncias animadas na tela. Por exemplo, a exibi¢cdo da diferenca entre quebra de
cavacos e remocgao de cavacos ou a sequéncia exata de pontos de apalpamento em uma

medigao de cantos.

Destaque
I ® Ajuste seguro para 0 processo

1 e Maior seguranca na especificagdo de programas através da representagao intuitiva das
— opgoes de escolha
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Fungdes de suporte gréfico

7.2 Documentagdo Onboard

7.2 Documentagao Onboard
Escopo basico

Para cada campo de entrada das telas de operacao o SINUMERIK 828D abre
automaticamente uma Ajuda em formato de um "Texto de Cursor". Para mais informagdes,
no SINUMERIK 828D existe um sistema de Ajuda completo e sensitivo, que disponibiliza
varios detalhes e ilustragdes de grande utilidade.

Ay
O
@ L%
Selection of the working plane (G17/G18/G19 -
Fumstion
The specification of the working plane, in which the desired contour is te be machined also defines the
folloving fisnctions: 3

HELP

« The: plane for tool radius compensation
# The infeed direction for teol length compensation depending en the toad type
« The plane for circular interpolation

Destaque
I ® Programagdo sem manual na maquina

e Tecla da Ajuda para alternar entre o editor e as telas de Ajuda
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Operagao CNC em modo automatico (AUTO)

8.1

Destaques

Localizacao de blocos

Escopo basico

Com a maquina em estado Reset, por exemplo, apdés um cancelamento de programa ou
para um acesso direcionado na usinagem, pode ser executada uma localizagao de blocos.
Neste caso, os dados do programa sao preparados de tal forma que, em um caso de
acesso do programa, todos os parametros relevantes (ferramenta, deslocamentos de ponto
zero, fungdes M, etc.) estejam disponiveis.

Estao disponiveis as seguintes variantes de localizagao de blocos:
® Condugao direta até o ponto de interrupgao

® Em qualquer bloco CNC em programas DIN/ISO

® Em qualquer nivel de subrotina em programas DIN/ISO

® Em programas de plano de trabalho

® Em modelos de posi¢do na programacgao de planos de trabalho

® | ocalizacdo de blocos acelerada em programas extensos para produgao de moldes

'ﬁ' =) 04,0709
= | Ao | 810 AH
HG/LIKS/G_CODE _EH/DEMO_PROGRAM_E SIEMENS Start
% Reset [ ) search
Uorkpiece  Position [mm] TES
X -131.913 T FAcEcuTTER 63 D1
Y 81.500 s
2 0.000 F o
£ s 0000 mm/min  100%
C 0.000° S1 ¢
H=654 " - 9
Search pointer w, calculation, w/o approach

Program Et P Line Tupe Target &
1:DEMO_PROGRAM_E  MPF 13 Line  H13 CYCLET1(4,3,1,0,-100,100,200,-%

1
0
1]
0
1]
0
0
0

e Conducéo rapida e segura até um ponto qualquer do programa, pois ndo ha necessidade
de edi¢do do programa de pega

® | ocalizagdo de blocos rapida na casa dos segundos, mesmo em programas de pec¢a
extensos, gragas a opgao "Localizagao de blocos externa sem calculo”, e eventualmente
com sobregravagdo
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Operagdo CNC em modo aufomatico (AUTO)

8.2 Controle do programa

8.2

Destaques

38

Controle do programa

Escopo basico

Bloco a bloco

Para primeira execugéo (teste) dos programas pode ser ativado um modo de bloco a bloco.
Aqui ocorre uma parada do programa depois de cada bloco de deslocamento.

Nos programas de plano de trabalho existe uma outra alternativa, parar a usinagem depois
de cada penetracao no plano.

Teste do programa

Os programas podem ser verificados antes da usinagem através de um modo de teste de
programas. Neste caso o programa € totalmente processado com os eixos parados. Isto é
particularmente conveniente em conjunto com a opgao de desenho sincronizado (simulagéao
em tempo real).

Avango rapido reduzido

Existe a possibilidade de limitar a velocidade de deslocamento no avanco rapido, para que
nao ocorra nenhuma velocidade de deslocamento inconveniente na primeira execugao de
um novo programa com avango rapido. A velocidade de deslocamento dos eixos é reduzida
em modo de avanco rapido até o valor de porcentagem (0-100%) especificado no RGO.

Corregao de programas

Com a maquina em estado parado, em caso de blocos DIN/ISO inconsistentes ou de
passos de trabalho parametrizados incorretamente no programa, existe a possibilidade de
editar diretamente no ponto afetado. Apds a correcao do programa o processamento pode
continuar diretamente de onde parou.

Reaproximagao até o contorno (REPOS)

Com a maquina em estado parado, os eixos de usinagem podem ser afastados e
reaproximados da superficie da pe¢ga com a manivela eletrénica ou com as teclas de
sentido.

® Primeira execugao segura de novos programas de pega

¢ Continuar rapidamente o trabalho apés interrupgoes
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Operagdo CNC em modo aufomatico (AUTO)

8.3

Destaque

Execucgao externa

Escopo basico

8.3 Execugdo externa

Com o SINUMERIK 828D temos a possibilidade de selecionar e processar os programas de
peca diretamente do cartdo CF ou pela rede.

Type  Length Date
=1 (T3]
- £ §280-MILLING niR 09/08/09 2:10:36 M
& = mold 0IR 09/08/09 9:14:48 AM
~ [® FIHISH_G1_D3 MPF 1383961 0B/0/06 11:18:00 AN
& £ Others IR 09/08/09 10:0%:36 AH

USH/mald Free: 650.6 M8
Eu T2 D1 E
H2 HE E}
H3 G54

H4 §+4500 H3

NS HSG( * Finishing chaxd 0.005 " )

® Acesso rapido e facil aos programas de pega contidos em midias de armazenamento

externas
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Operagdo CNC em modo aufomatico (AUTO)

8.4 Desenho sincronizado

8.4

Destaque

40

Desenho sincronizado

Opcional: Desenho sincronizado

Durante a usinagem executada na maquina é possivel representar as trajetérias de
ferramentas desenhando-as na tela do comando numérico nas disposi¢des de vista de
planta, vista em 3 lados ou vista 3D. A representagao e as vistas da peca de trabalho
correspondem a simulacao grafica.

| | o
HE/LIES/SHGEYILL CEFPLEX_POCKET SIEMENS | H

HEUJES, SHOPHILLCO

150
0.000 | T CUTTER
FIL e |

AT 7 -ATM A 0O T CUTIER L
FOL Gy (oot 10005 OR07:21
(=]

® A usinagem também pode ser monitorada em casos onde a area de trabalho da maquina
nao é visivel
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Operagdo CNC em modo aufomatico (AUTO)

8.5

Destaque

8.5 Exibigdo de blocos basicos

Exibicdo de blocos basicos

Durante o processamento dos passos de trabalho ou ciclos de usinagem os diversos blocos
de deslocamento sao indicados como comandos DIN/ISO.

A exibicao de blocos basicos garante uma elevada seguranga de processo principalmente
durante os testes de programas em modo de operagéo bloco a bloco.

Esta fungdo esta disponivel tanto para o programGUIDE (figura esquerda) como para o
ShopMill (figura direita).

M@k B - A —
K, RENAMHETEL_SAG_U2%/ TIGER_5P2 SIEMENS SIEMENS
Mimkgicen  Palen ] Dist-to-g_|1ES Uist-to-ga [ LES
+X 37.862 118138 ° T AL e g 12844 1T SN m
Y 40.667 0.000 | -y 35.521 -15.330 |
F 5000 = \F  0.080
2 0.300 0.000 B0 e 0% 2 1.667 0.000 -
L1 000 " Lm0 (1} [N [ [S‘I 19\"] m
PLEY 0,000 o | 13 (] Lo | o "
GHGES BEGES .
HE/JES BRHAHHETER_SAG_U2%) TRER_SF2 HE, WS SHOPHILL G0N PLEY,_POCKE Rartic blocks
- T R Fi e |
0.3,5008, 31,0, 1, 1000)Y | — g}mmmt e e L]
KED 55500 v HiS Pockel resid. mak. ¥ T-C "-‘mx‘lﬂ.ﬁ!r"ﬂ:ﬁeﬂﬂﬂ.m
KO0 CYCLEGL{18. 1, 1, 0, -78, ~43, 7L, 43, 5,30, | |gyyaqp =1 Gontour KE_ | em wims 0 veo
0.3, 1500, 12, 0, 1. 1100015 B B B HOF S5500 i~ Cantour EE_ i
HIOD 68 22005 {430 Hi1L pockt v 1< |
51 HI5 Pockel resid. mat. b T=C*|
=, e ) P Jrien|

e Controle ideal da execugdo do programa mesmo em passos de trabalho ou ciclos de
usinagem complexos, especialmente em modo de operagéo bloco a bloco
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Operagdo CNC em modo aufomatico (AUTO)

8.5 Exibigdo de blocos basicos

42

SINUMERIK 828D - Fresamento
Resumo do comando para vendedores de maquinas-ferramenta , 07/2009



Eficiéncia do CNC e fungdes de otimizacao 9

9.1 Precisdo 80bit NANOFP

¥ Escopo basico

A precisao da pega nao é determinada somente pela parte mecénica da maquina. Também
o comando CNC tem um papel decisivo na precisao das pecgas. Para isso o SINUMERIK
828D oferece uma variedade de funcbes CNC.

O SINUMERIK 828D e o acionamento SINAMICS contam com uma precisao Floating Point
de 80 bit. Isto permite uma precisdo numérica muito abaixo da casa dos nanémetros. Esta

exatidao nao esta disponivel somente no controle de posi¢ao, mas também no controle de

corrente e de rotagdo, bem como na avaliagcdo do encoder dos acionamentos.

interpolacao convencional

SINUMERIK + SINAMICS
Precisao80 bit NANO

Destaque
e O mais elevado nivel de precisdo das pecas gracgas a precisdo de calculo extremamente
I alta
=
=3
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Eficiéncia do CNC e funcgdes de otimizacdo

9.2 Tempos de mudanga de blocos

9.2

Destaque

Destaques

44

Tempos de mudanga de blocos

Escopo basico

Gragas as poderosas fungoes do controle de velocidade o tempo classico do ciclo do bloco
apenas tem um papel secundario no SINUMERIK 828D.

Com o agrupamento dos blocos lineares em Splines, internamente, resulta um numero de
dados extremamente reduzido. Dessa forma resulta um tempo de mudanga de blocos muito
baixo em termos numéricos.

Isto é evidenciado através de um caso concreto de teste: Um SINUMERIK 828D, PPU
280/281, com o compressor online ativo, processa 10.000 blocos G01 em aprox. 10
segundos. Em termos numéricos, isto representa um tempo de mudancga de blocos de
aprox. 1 mseg.

e Reducéo interna dos tempos de mudanga de blocos gragas a redugéo da quantidade de
dados

Limitagao de solavancos

Escopo basico

Ao invés de uma variagao brusca da aceleragcao o comando numérico calcula um perfil de
aceleracdo constante. Isto permite um decurso de velocidade sem solavancos dos eixos de
percurso envolvidos. A limitagcdo de solavancos também pode ser ativada diretamente no
programa de pega através do comando de linguagem NC »SOFT«.

A

com limitacdo de solavancos sem limitagao de solavancos

Velocidade de percurso

-

e Uma vida util mais prolongada da maquina gragas a prote¢do dos elementos mecanicos
® Uma precisdo de trajetéria mais alta gragcas a aceleragdo mais suave

SINUMERIK 828D - Fresamento
Resumo do comando para vendedores de maquinas-ferramenta , 07/2009



Eficiéncia do CNC e fungdes de otimizacdao
9.4 Controle feedforward dindmico

94 Controle feedforward dinamico

Escopo basico

As irregularidades do contorno resultante da peca ocasionadas por retardo de
posicionamento, sdo quase eliminadas pelo controle antecipado FFWON, que é dinamico.

Dessa forma é obtida uma excelente precisdo de usinagem mesmo em altas velocidades de
percurso. Isto é evidenciado através de um teste de forma circular na maquina.

Exemplo:

Sem Feedforward Com Feedforward

Bl Contorno

O Contorno real
nominal

Destaque

® Precisédo de trajetéria mais elevada gragas a compensac¢ao do retardo de
' posicionamento
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Eficiéncia do CNC e funcgdes de otimizacdo

9.4 Controle feedforward dindmico
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Construcdo de moldes

10.1 Advanced Surface
Escopo basico

O SINUMERIK 828D permite a produgao de pecgas de molde de alta qualidade com o
Advanced Surface.

e Superficie perfeita
O SINUMERIK 828D da conta do recado mesmo com um numero insuficiente de
sequéncias de blocos CNC em programas de moldes. Novos algoritmos matematicos e
prospectivos calculam os movimentos de percurso de forma totalmente idéntica nos
sentidos de avango e recuo. Com isso obtermos superficies lisas como espelho na peca
em um delineamento reversivel de formas.

® Tempo de processamento minimo
O Advanced Surface também garante tempos de processamento mais curtos. Um tipo de
controle de movimentos totalmente novo calcula uma suavizagao ideal da superficie e
com isso mantém a ferramenta sempre dentro da faixa de velocidade otimizada.

e Otimizar apenas uma vez
Os algoritmos de filtro tolerantes do Advanced Surface garantem as melhores superficies
de peca e os tempos de processamento mais curtos para uma Unica otimizagao do
sistema.

CNC convencional com Advanced Surface

Tempo de usinagem: 48 min Velocidade Tempo de usinagem: 33 min

Destaque
l e Superficie de pega melhorada com tempo de processo reduzido simultaneamente
==
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Construgcado de moldes

10.2 Look Ahead
10.2 Look Ahead
Escopo basico
Com a fungéo »Look Ahead« é obtida uma velocidade de usinagem ideal através do
»controle antecipado« ao longo de um numero parametrizavel de blocos de deslocamento.
Em transi¢des tangenciais de blocos também ocorre uma aceleragao e desaceleracao além
dos limites do bloco, de modo que sejam evitadas interrupgdes de velocidade.
Dependendo da variante de desempenho o SINUMERIK 828D oferece até 150 blocos de
Look Ahead.
Variante de desempenho Quantidade de blocos Look Ahead
PPU 260/261 100
PPU 280/281 150
A G64 com Look Ahead F program. t
é G64 sem Look Ahead
§ G64
2
N1 N2 N3 N4 N5 N6 >
t
Destaque
l ¢ Tempo de processamento mais curto através do controle de velocidade otimizado
=3
SINUMERIK 828D - Fresamento
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Metodos de programacéo CNC 1 1

Destaques

Com o SINUMERIK 828D estao disponiveis os seguintes métodos de programagao:
programGUIDE e programagao CNC do SINUMERIK

Com o programGUIDE obtemos a perfeita combinagao da linguagem de programagao CNC
do SINUMERIK e a parametrizagao dos ciclos de tecnologia. Agora reduzimos o tempo de
programagao gragas a grande selecao de ciclos de tecnologia disponiveis e a facil
parametrizacao. A especificacao dos parametros é suportada pelos Animated Elements.

As instrugdes da linguagem SINUMERIK com elementos da linguagem avangada CNC
oferecem o maximo em flexibilidade e garantem um tempo de processamento minimo.

O programGUIDE e a programac¢ao CNC do SINUMERIK s&o particularmente indicados
para séries de producado de médio e grande porte.

ShopMill

As operagodes de usinagem como furagao, centragem ou fresamento de bolsbes sao
representadas no ShopMill na forma de passos de trabalho. Com isso os programas CNC
se tornam muito compactos e de facil leitura, mesmo no caso de operagdes complexas de
usinagem. Os passos de trabalho correspondentes sdo encadeados automaticamente e
permitem ser associados em qualquer tipo de modelo de posi¢do. O ShopMill viabiliza os
mais curtos tempos de programagao, mesmo em tarefas exigentes de usinagem. A
especificagao dos pardmetros é suportada pelos Animated Elements.

O ShopMill é particularmente indicado para séries de producédo de pequeno porte.

Dialeto ISO e linguagem de programagdo CNC do SINUMERIK

Com o SINUMERIK 828 podemos combinar a programacao ISO com a linguagem de
programagao CNC do SINUMERIK ou programar exclusivamente em dialeto ISO.

O interpretador online de dialeto ISO oferece a possibilidade de usar programas CNC de
outros fabricantes.

Podemos elevar a eficiéncia passo a passo através da programagado CNC do SINUMERIK.

e programGUIDE ou ShopMill? — Nos dois casos temos um extenso escopo de ciclos
tecnoloégicos, modelos de posigéo e geometrias a nossa disposigao

e Com compatibilidade com o dialeto ISO de outros fabricantes de comando numérico

SINUMERIK 828D - Fresamento
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Mefodos de programagcdo CNC

11.1 programGUIDE e programagdo CNC do SINUMERIK

11.1

11.1.1

11.1.2

Destaques

50

programGUIDE e programag¢ao CNC do SINUMERIK

Introdugao

Escopo basico
A seguir temos uma visdo geral sobre as fungdes caracteristicas do programGUIDE e da
programac¢ao CNC do SINUMERIK. Aqui sao considerados:
e Editor DIN/ISO
® Escopo de linguagem
® Suporte de especificagdo para programGUIDE

A programagao com o programGUIDE esta disponivel como escopo basico do
SINUMERIK 828D.

Editor de programas

Para programar em DIN/ISO existe um editor de programas disponivel com orientacédo de

linhas. O editor permite a especificagdo ou edigao direta de comandos de linguagem CNC.
Dessa forma esta disponivel a gama inteira de fungdes CNC, inclusive para as operagdes

de usinagem mais complexas.

No editor de programas est&o contidas as g

H ~ . HEWES RBHAHMETEL_SAG_U25/ TGER_5"2
seguintes fungdes: e

¢ Processador de contornos T T
o Selecao de ferramentas diretamente da :mwr DUERY
lista de ferramentas Nmbﬂ ;;;Mbr[_%ﬂ_lbﬁll"l
e Telas de suporte para ciclos de 470 S0 P T IRGIERESR.SE MMM
usinagem padréo e ciclos de medigéo :;g 1;:!:5;:11 10,1, 1,0, -78, -43, 78, 43, 1, 30, 0.3, 5000, 31, 0, 1, 11000)]
° Fungées de "COpial‘", uCoIaru e :fﬁncgl::ﬁ:]ql.u.l.].ﬂ.-ia.-l:r_ﬂ.-la.s.atl.tl.llh[l[l. 12,0, 1, 11000 )y
"Recortar" dos blocos 120 Seo00 13 T--CRCI00822 5% N D10°Y

e Funcgdes de "Localizar", "Substituir" e EISU CYELETR(10, 0,3, -26,, 150, 80, 0,5, 0,0, 0, 13,0,3, 0, 4320, 5000, 1, 1, 15
"Substituir tudo" das sequéncias de

caracteres
o Renumeracgdo de programa

o Execucéo direta a partir de um bloco de
programa NC qualquer (localizagéo de
blocos)

e Salto até o inicio do programa ou até o
fim do programa

[T ) Fp s & iann i

e Economia de tempo na programacdo gragas ao poderoso editor

® Até mesmo os programas de peca com muitos MBytes de tamanho permitem uma
edicdo relampago
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Meétodos de programacdo CNC

11.1 programGUIDE e programagdo CNC do SINUMERIK

11.1.3 Escopo de linguagem

O interpretador CNC do SINUMERIK 828D, além dos comandos padronizados da norma
DIN66025, também pode processar comandos CNC mais complexos. Estes comandos séo
construidos de forma clara e legivel.

Estao disponiveis os seguintes comandos:

Destaques

Cddigo G
Cddigo G conforme DIN66025 e em modo de dialeto ISO

Fungdes G
G0, G1, G2, G71 ...

Comandos de linguagem (fungbes G expandidas)
CIP, SOFT, BRISK, FFWON ...

Operacgdes de Frame (deslocamentos de ponto zero programaveis)
O sistema de coordenadas da pecga pode ser deslocado, escalonado, espelhado ou
girado com os comandos TRANS, SCALE, MIRROR e ROT respectivamente.

Parametro R (parametro de calculo)
Como variaveis flexiveis de calculo estao disponiveis 300 parametros R pré-definidos
(formato de virgula flutuante).

Variaveis de usuario
O usuario pode definir suas préprias variaveis com nome e tipo.

Variaveis de sistema

As variaveis de sistema podem ser lidas e gravadas em todos os programas. Elas
oferecem o acesso aos deslocamentos de ponto zero, corretores de ferramenta,
posicoes de eixo, valores de medi¢ao, estados do comando numérico, etc.

Operagoes aritméticas

Para a combinagao das variaveis estdo disponiveis as operagdes matematicas:
Operacoes aritmeéticas + - * / sin cos exp etc.

Operadores ldgicos == <> >= efc.

Estruturas de controle do programa
Para uma programacéo flexivel dos ciclos de usuario estdo disponiveis comandos de
linguagem semelhante ao BASIC: IF-ELSE-ENDIF, FOR, CASE ...

Programagéo conhecida conforme DIN66025

Escopo de comandos imbativel para flexibilidade e economia de tempo durante a
programacao
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Mefodos de programagcdo CNC

11.1 programGUIDE e programagdo CNC do SINUMERIK

1114 Suporte de especificacao para programGUIDE

O suporte para ciclos € uma expansao da programacao DIN/ISO de alta flexibilidade. As
telas de especificagio orientam-se conforme as telas de especificagdo dos ciclos do
ShopMill, de modo que seja garantida uma universalizagao ideal.

Naturalmente que as chamadas para ferramenta, avango e numero de rotagdes do fuso
continuam sendo especificadas no editor DIN/ISO.

HE/UES/ABNAHMETEIL_SAG_U25/ TIGER_SP2 Circular pocket
106888  Down-cut

1.688

Destaques
I ® Os programas de pega em DIN/ISO com ciclos que existem continuam disponiveis para
uso
= é e Perda minima com tempo de aprendizado gragas a universalizagdo do suporte de
especificagdo
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Meétodos de programacdo CNC

11.2

11.2.1

11.2.2

Destaques

11.2 ShopMill

ShopMill

Introdugao

Opcional: Programacéo de passos de trabalho do ShopMill
Em seguida temos uma visdo geral das fungdes caracteristicas do ShopMill. Aqui séo
considerados:
e Editor de passos de trabalho
® Encadeamento de passos de trabalho
® Grafico a trago

Estas fungbes fazem parte do pacote opcional da programacao de passos de trabalho do
ShopMill.

Editor de passos de trabalho

A programacao grafica é realizada através de um editor de passos de trabalho que
funciona de modo grafico e interativo. Aqui, cada linha do programa representa um passo
de trabalho tecnolégico (p. ex.: fresamento de facear, centragem, furagéo, rosqueamento
com macho) ou as informagdes geométricas necessarias aos passos de trabalho (modelo
de posigao ou contornos). Com isso a programacao grafica oferece uma visualizagédo de
programa compacta e leve, se comparada a programacgao em DIN/ISO.

A especificagdo de cada passo de trabalho 7| %

nao requer nenhum conhecimento da HE/LIES, SHOPHILL/DEHO ]
. n P Program hewder Uik of (561 G500
Ilnguagem DIN/ISO. Todos os parametros Ii L:::o::“lq C ;l—:;msa FOL5/t W250n XD-—80
tecnologlcos € geometrlcos sao (; :T;:o::ml v T“-';:_wrwrr_zu FO.15/t Ui50n

Pocket resid. mat. ¥ T=-FRAESERS FO.1/t V100w Z0-0
Centering T=ZENTAIERER1E FO.06/ rew Vi0in =12
Oeep hole drill, T=SFIBO_10 FO,1/ev V100w 21-d0inc
Tapgping T=GEWTHOEBOHAER HI? H1Z W10

00E: Position oincle 20-0 X0=0 Y0=0 B=T0 H=8

002 Posilisns 20-0 X0-0 ¥0-0

SIFRERIE

especificados em telas. A programacéo facil &
e intuitiva nos passos de trabalho pode, a -
qualquer momento, ser expandida de forma %
bem flexivel com a entrada de blocos = S —
DIN/ISO e fungdes de comando.

e Especificagdo intuitiva de programas mesmo sem conhecimento da linguagem DIN/ISO e
manual de operagéo

® Programas de usinagem compactos e bastante claros

® Reducgao do tempo de programagao gracgas as telas graficas de especificagdo e as
fungoes de Copiar e Colar dos passos de usinagem
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Mefodos de programagcdo CNC

11.2 ShopMill

11.2.3

Destaque

54

Encadeamento de passos de trabalho

No ShopMill os passos de trabalho correspondentes s&o encadeados entre si. Os passos de
usinagem encadeados sdo executados sequencialmente nos respectivos contornos ou
modelos de posicao.

No proximo exemplo s&o aplicados os passos de trabalho de centragem, furagao profunda e
rosqueamento com macho sobre o modelo de posicao de circulo inteiro com 6 furos.

#1

1o R0e Y

1 HoLOG ) e

)
mo

Az
X 8

® Reducdo do tempo de programagéo gragas ao encadeamento dos passos de usinagem
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Meétodos de programacdo CNC
11.2 ShopMill

11.24 Grafico a traco

Durante o tempo de programagao inteiro os passos de trabalho ja especificados s&o
representados em escala. Para isso ndo é necessaria nenhuma simulagdo. A comutagao
entre o programa de passos de trabalho e o grafico a trago é realizada através da softkey
"Vista Grafica".

e Vista de planta da pecga de trabalho

e Vista frontal em operagoes de furagao

HE/!

=

2B OB YR

Destaque
® Maior seguranga na especificagdo dos programas gragas a rapida verificagao do
I contorno, sem a necessidade de inicializar uma sesséo de simulagio
-
==
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Mefodos de programagcdo CNC

11.3 Interpretador online de dialefo ISO

11.3

Destaques

56

Interpretador online de dialeto ISO

Escopo basico

Sempre é bom quando falamos um idioma estrangeiro. Isto também se aplica a um Global
Player como o SINUMERIK 828D. Se for dada preferéncia a programacgao classica em I1SO,
ainda podemos continuar com o uso da mesma. A programacéao 1SO também pode ser
mesclada com a linguagem de programag¢ao CNC do SINUMERIK. Com isso aumentamos
passo-a-passo a produtividade e flexibilidade de nossa maquina.

Como padrao no comando numérico sao interpretados os comandos G da Siemens.

Uma mistura dos cédigos de dialeto ISO e cédigos Siemens em um programa de peca é
possivel, mas dentro de um bloco NC esta mistura ndo é possivel.

A comutacgao entre o modo de operagao da Siemens e do dialeto ISO é realizada com os
dois seguintes comandos G:

® (G290 - Linguagem de programagao NC "Siemens" ativa
® (G291 - Linguagem de programacéo NC "Dialeto ISO" ativa

A eficiéncia do dialeto ISO aumenta de tal modo que também podem ser utilizados os ciclos
G73 até G89, por exemplo, o ciclo G84 para rosqueamento com macho.

04/ 06/ 09
12:50 PH|

HE/WES/PROGRAMGUIDE DIR/ISO
Gi0 L1D P7 R145.2 (H12 TAP)Y B
G10 L10 P8 R143.288 (30 HH CHAHF )Y

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

G10 L10 P10 RB7.5 (ENGRAUE)Y

G10 L10 P29 B-0.4 {(THREADHILL RAD OFFSET)Y

1

1

: (FACE HILL 100 HH)Y
H1 T19

HOGY g
51500 H3Y

GO G54 GAO X32.0 Y-253.8839
43 H1 2100.9

GO 23.H8Y

G120, Fa00y

X32.¥55.9

GO X116.9

G1 ¥Y-255.9

GO 2100.H9Y

e Mesmo os iniciantes podem programar inicialmente como estdo acostumados a
programar

e A mistura do dialeto ISO e a linguagem de programac¢do CNC do SINUMERIK é possivel
nos programas de pega
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Simulacao

12.1 Simulacao 2D

¥ Escopo basico

Com a simulagao 2D o SINUMERIK 828D oferece a possibilidade de preparar a usinagem
de pegas de maneira otimizada e segura, entre outros, detectar eventuais colisbes. Através
do calculo do tempo de usinagem também é oferecido um suporte ideal para calcular os
custos da peca de trabalho.

® Uso dos valores reais de geometria das ferramentas carregadas na maquina
® Simulagao na vista de planta e na vista lateral

® A simulacdo pode ser interrompida a qualquer momento e sua velocidade é regulavel

HE/WES/ SHOPMILL/ DEMO

18900 2 1.500 (AT 0.0
"".1,01.5,2,250,2,9,3,90,0,80,2,0, - 80,90,

Sirmu-
* lalion E

Destaques
e Maxima seguranga de processo gragas a simulagdo com valores reais de geometria
! e Perfeita visualizagdo gracgas a exibi¢cdo das dimensdes da pegca em escala
=1 ="
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Simulagcdo

12.2 Simulagdo 3D

12.2

Destaques

58

Simulagao 3D

Opcional: Simulagao 3D

Com a simulacao 3D da peca o SINUMERIK oferece uma ajuda perfeita e seguranga na
programacao e nos calculos de ofertas.

e Seguranga:
Vista de 3 planos e modelo volumétrico da pega acabada, com ampliagdo de detalhes e
livre giro do angulo da visualizagao

® Suporte:
- Velocidade de simulagao regulavel através do override
- Modo de operagéo bloco a bloco e parada e partida possiveis a cada momento

e Controle:
Calculo automatico do tempo de usinagem

| % |

HEC/UR/GCODE1

X 2728 25,669 2 -13.000 ¢ 0.000 TS D1
X26.334Y26.914 R 30.000 FA000mm, min IHG[IHI

& e | oa [ v |

e Simulagao particularmente proxima do real gracas a representacéo da ferramenta
e Ajuda ideal e seguran¢a na programacao e nos calculos de oferta
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Ciclos tecnolégicos CNC 1

13.1

Destaques

Ciclos tecnoldgicos CNC para programGuide e ShopMill

Independentemente de se trabalhar com o programGUIDE ou com o ShopMill, nos dois
casos temos um extenso escopo de ciclos tecnoldgicos, modelos de posigao e geometrias a
nossa disposicao.

-

HE/UES BlHARMETEL_SAG_W25 TIRE 52 HE/UKS REHNHMETEL_SA0_UTS TIRER_$i"?

O SINUMERIK 828D oferece um variedade inigualavel de ciclos tecnolégicos CNC para
operagdes de usinagem padréo, inclusive de ciclos de gravagdo. A associagao com as
posicdes de usinagem é realizada de forma muito facil através de uma grande variedade de
modelos de posigao prontos, mesmo nos planos girados de pegas fresadas.

O plano de usinagem pode ser girado em qualquer diregao gragas ao ciclo de rotagéo
integrado, sem a necessidade de usar ferramentas CAD/CAM ou uma calculadora. Dessa
forma também nao ha nenhum problema em programar superficies inclinadas.

Para manter a precisdo das pegas durante o processo de usinagem o SINUMERIK 828D
oferece o suporte com o pacote opcional dos ciclos de medigao.

A criagdo de contornos complexos diretamente no comando CNC é possivel gragas ao
processador de geometrias integrado. Neste caso os elementos de contorno proprios da
peca sao calculados automaticamente. Além disso, também podemos processar arquivos
DXF com o CAD Reader opcional.

O processador de geometrias oferece o suporte necessario para especificar os contornos de
bolsbes e ilhas. A geracao das trajetérias de remogédo de material é totalmente automatica
no SINUMERIK 828D. Para conseguir o maximo em produtividade, podemos executar uma
pré-usinagem com uma fresa maior. A detecgao opcional de material residual permite o
retrabalho controlado nos cantos residuais com uma fresa pequena.

e Consideravel simplificacdo da programagdo, mesmo para tarefas complexas, gragas aos
ciclos de tecnologia CNC

e Universalizag¢éo dos ciclos para programGUIDE e ShopMill
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Ciclos tecnologicos CNC

13.2 Destaques dos ciclos de usinagem

13.2

13.2.1

Destaques

60

Destaques dos ciclos de usinagem

Ciclo de gravagao
Escopo basico

Com o ciclo de gravacado podemos gravar um texto ao longo de uma linha ou de um arco
sobre a peca. O texto desejado pode ser especificado diretamente como texto fixo ou
classificado como texto variavel através de uma variavel.

Exemplos para textos variaveis:

e Data e hora
Os valores para data e hora s&o lidos do CNC.

® Quantidade de pecas
A variavel "Quantidade de pecas" esta disponivel como variavel de usuario pré-definida

® Numeros
Na emissao de numeros (p. ex. resultados de medigéo) podemos selecionar qualquer
formato de saida (nUmeros inteiros e casas decimais) para o niumero a ser gravado.

® Texto
Ao invés de especificar um texto no campo de texto da gravagao, também podemos
definir um texto variavel para o texto a ser gravado (p. ex. _VAR_TEXT="ABC123")

HE/WES/SHOPMILL/DEMO

|7 GRAUUR

P
% | F 100,000 mm/min
e T 0L050  mmytooth
| 5 12000.000 rpm
1wl | Mlignment

gl | Rel.

o | SINUMERIK

aF

a8 .

Fol| X0 0.000

L YD 50,000

END

e Economia de tempo de preparagéo gragas a usinagem completa em uma maquina
® Facil especificacdo de programas de gravuras
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Ciclos tecnologicos CNC

13.2 Destaques dos ciclos de usinagem

13.2.2 Fresamento trocoidal

Escopo basico

O fresamento vortical (fresamento trocoidal) em ranhuras abertas esta disponivel no
comando numérico diretamente como estratégia de fresamento. Isto significa que os
programas NC dos movimentos de percurso ndo precisam mais ser gerados em sistemas
CAM, como ocorria antes.

® A estratégia preferencial deve ser o desbaste HSC, porque a ferramenta nunca é
empregada por inteiro e as trajetérias das ferramentas devem decorrer de maneira suave
e redonda

e Simples parametrizagao através de dialogo: desbaste, pré-acabamento, acabamento,
acabamento da base e acabamento da borda

® Como sentido de fresamento pode ser selecionado o concordante ou o discordante, e
para o maximo de volume de corte na operagao de desbaste, a combinagao de
concordante e discordante.

-

HE/UES SHOPHILL DEMD
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Destaques
I e Fung¢do CAM inovadora, agora, diretamente no comando numérico
e Redugao do tempo de usinagem em fresas de ranhuras de até 50%
=] =
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Ciclos tecnologicos CNC

13.2 Destaques dos ciclos de usinagem

13.2.3

Destaques

62

Fresamento por imersao

Escopo basico

Para produgéo de bolsbes e ranhuras de grande profundidade em pecas de paredes finas
existe o ciclo de fresamento por imersdo em ranhuras abertas.

® Como tipo de usinagem pode ser utilizado o desbaste, o pré-acabamento e o
acabamento da borda e/ou da base.

® Basicamente temos apenas a agao de forgas ao longo do eixo do fuso principal,
portanto, praticamente nenhuma flexao da ferramenta.

3| &

HE/UES SHOPHILL DEMD
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® Menor nimero de vibragdes e maior profundidade de corte com a nova estratégia de
usinagem do fresamento por imerséao

® Menor pressao de corte e a menor deformagao permitem uma produgdo mais alta na
usinagem de pecas de paredes finas
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Ciclos tecnologicos CNC

13.2 Destaques dos ciclos de usinagem

13.2.4 High Speed Settings

Escopo basico

O ciclo High Speed Settings permite uma facil parametrizagéo do controle ideal dos
movimentos de acordo com o tipo de usinagem e da faixa de tolerancias do contorno no
programa de pega.

® Este ciclo € chamado no editor DIN/ISO e no ShopMill. Com a chamada ¢é ativado o
Advanced Surface.

® Para simplificar o usuario restringe a sele¢ao conforme o tipo de usinagem de desbaste,
pré-acabamento e acabamento, além da desativagao e da faixa de tolerancias do
sistema CAD/CAM.

High-speed settings

Surface quality
ADVANCED
SURFACE

RAccuracy Velocity

S e | ghoon | Y | ST
Destaque
e Parametrizagao facil e clara do tipo de usinagem desejado através de uma tela de
I didlogo para definir entre desbaste, pré-acabamento ou acabamento
(==
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Ciclos tecnologicos CNC

13.3 Detecgdo de material residual

13.3 Deteccdo de material residual

Opcional: Deteccdo de material
residual

As areas de contorno que nao podem ser usinadas com fresas de grande didmetros sao
detectadas automaticamente pelo ciclo para bolsdes e saliéncias de contorno. Estas areas
podem ser retrabalhadas de maneira controlada com uma ferramenta menor, sem a
necessidade de usinar novamente o bolsdo ou saliéncia por inteiro.

Para fresar varios bolsdes e evitar trocas de ferramentas desnecessarias, recomenda-se
remover primeiro o material de todos bolsées e em seguida remover o material residual.
Neste caso, para remogao do material residual, no parametro "Ferramenta de referéncia
TR" deve ser especificada a ferramenta que sera utilizada para remover o material dos
bolsdes.

HE/JES, SHOPHILL/DERD

0 100
0.0 T FARESERTD
Fesiraln

Destaques
® Tempos de usinagem mais curtos gragas ao uso de uma ferramenta maior para a maior
I parte do desbaste e depois de uma ferramenta menor que é conduzida diretamente até o
- material residual
=B

e Eliminagdo de cortes em vazio e ao mesmo tempo uma programagao extremamente
mais facil
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Ciclos tecnologicos CNC

13.4 Medigcao em processo para pegas e ferramentas

13.4 Medigdo em processo para pegas e ferramentas

Opcional: Ciclos de medicao

Para tarefas de medicdo em modo automatico existem eficientes ciclos de medicao
disponiveis tanto na programacao de passos de trabalho como na programacgao DIN/ISO.
Para especificagao confortavel dos parametros de medicao existem telas de especificagao
com janelas de ajuda dinamicas.

Measure paradal or under angle

Angle pos. paraxial
¥ e Prat. zone Ho
Offzet W0 correction
Uork offset G54-657,G505..

U0 number 54
Setpt. value _SETWAL 10
Meas.path fac ~ _Fll 1

Area _TSA 1
Probe number  _PRHUM 1

Podem ser executadas as seguintes tarefas de medigéo:

Medicao de pecga de trabalho: Corre¢ao de deslocamentos de ponto zero, corregao da
geometria da ferramenta ou somente medi¢ao

Medicao de ferramenta: Corre¢do da geometria da ferramenta
Indicacao de resultados de medicao

Protocolagem dos resultados de medigao

Estao disponiveis as seguintes variaveis de medigao:

Destaques
I [ ]
= .

Furo, saliéncia, canto, retangulo, ranhura, ressalto, aresta, superficie
Medicdo em qualquer angulo de superficie
Medicdo em plano de usinagem rotacionado

Alinhamento de plano através de 3 pontos

Qualidade estavel das pegas produzidas gragas a medi¢gdo automatica realizada
diretamente na maquina

Programagao rapida mesmo em tarefas de medigcdo complexas gracas as telas de
especificagdo com suporte grafico

Agora, os ciclos também estéo disponiveis para programas de passos de trabalho do
ShopMill
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13.4 Medigcao em processo para pegas e ferramentas
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Usinagem completa

14.1 Usinagem de superficie periférica (TRACYL)

Opcional: Transformacao de superficie periférica

A usinagem de superficie periférica pode ser utilizada em
maquinas com um aparelho divisor adicional. Normalmente,
neste caso, trata-se de um eixo A.

A usinagem de superficie periférica oferece uma série de [
funcdes adicionais se comparada ao posicionamento simples do : —
eixo A. i B,

Programacgao baseada na superficie desenvolvida

Na programacéao baseada na superficie desenvolvida o eixo se comporta como um eixo Y
ao longo deste desenvolvimento. Dessa forma todas as operagdes de usinagem do plano
também podem ser executadas sobre a superficie desenvolvida.

® Operacgdes de furagcdo em qualquer modelo de posicao

® Operagdes de fresamento (bolsdes, bolsdes de contorno)

Os valores Y das operagdes de usinagem sao convertidos durante a usinagem na rotagéo
do eixo A. O eixo Y da maquina ndo se move neste caso.

Fresamento de ranhuras de paredes paralelas

A usinagem de superficie periférica oferece a possibilidade de
fresar ranhuras de paredes paralelas com ou sem corregao da | 7
parede de ranhura. Isto também é possivel se o didmetro da o[
fresa for menor que a largura de ranhura selecionada. Neste ’_.‘
caso pode ser utilizada a compensacao do raio da fresa. Os L
movimentos de compensacgao necessarios do eixo Y sdo o
calculados automaticamente pelo comando numérico. T
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Usinagem completa
14.2 Rotagdo do plano de usinagem

Destaques
I e Negbcio extra gragas a expansdo da gama de pegas oferecida
1 e Economia de tempo de preparagao gragas a usinagem completa em uma maquina
= =
14.2 Rotacao do plano de usinagem

Escopo basico

A usinagem multifacetada economiza tempos de preparagao e aumenta a precisao dos
lados produzidos em conjunto, pois a pega nao precisa mudar sua posig¢ao de fixagao. Aqui
o ciclo de rotagao serve para facil especificagdo dos parametros para a usinagem e medigéo
automatica em diferentes planos.

® A condigdo prévia € que a maquina esteja equipada com um dispositivo de giro
(cabecote orientavel e/ou mesa giratoria).

® O ciclo de rotagao esta disponivel tanto na programagao de passos de trabalho como na
programagao DIN/ISO.

® Além da rotagao direta com rotagao de coordenadas e rotagao eixo a eixo, os planos
também podem ser girados através da especificagcdo de um angulo de projecéo ou de
um angulo espacial.

e Combinagao flexivel de Deslocamento - Rotagao - Deslocamento.

® As rotagdes ou deslocamentos ndo sao especificos da maquina, porque eles se referem
ao sistema de coordenadas da peca de trabalho X, Y e Z.

® Possibilidade de posi¢oes de afastamento fixas

=

HE/UR/GCODEN Suivel plane
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Usinagem completa

14.2 Rotag¢do do plano de usinagem

Destaque
® Programacgio com os ciclos padréo e facil mudanga para o plano inclinado gragas ao
' ciclo de rotagdo
-
=1 ="
Fresamento
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Usinagem completa

14.2 Rotagdo do plano de usinagem
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Software de PC

15.1 CAD Reader para PC

Com o pacote de software "CAD Reader para PC", no PC, os contornos e modelos de
posicao podem ser convertidos a partir de arquivos DXF para um formato compativel para o

comando numérico. Os contornos podem ser retrabalhados pelo processador de contornos
no comando numeérico.

X

S| e R F R G

HE WS STl 1 T
|

Destaque
e Economia de tempo gracas a converséo de arquivos DXF para contornos e modelos de
I posicao
=3
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Software de PC

15.2 SinuTrain

156.2 SinuTrain
Com o SinuTrain temos a nossa disposicao
um sistema PC exatamente igual ao sistema
SINUMERIK 828D na maquina. Com isso 0s
programas de pega podem ser preparados
no PC, sem ocupar a maquina. Além disso,
o SinuTrain é um sistema ideal de
treinamento para formacao em CNC.
e Escopo de fungdes inteiro
e Possibilidade de colocar os terminais de

alunos e do treinador na rede
Destaque
I e Software de PC para treinamento e preparag¢éo do trabalho sem ocupar a maquina
=3

156.3 Computer Based Training
Introdugdo a tecnologia de fresamento
através de multimidia
e Exercicios de programagao com

exemplos orientados

o Multilingue
e Maquina realistica

Destaque

I e Software de aprendizado com suporte grafico para iniciantes
S ="
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Lista de opgdes para o pacote SINUMERIK 1 6

A seguir estdo indicados os principais opcionais e seus humeros de encomenda Siemens:

Suporte para programagéo

Programacéo de passos de trabalho do ShopMill 6FC5800-0AP17-0YBO
Deteccgao e usinagem de material residual para bolsdes de 6FC5800-0AP13-0YBO
contorno

Simulagdo

Simulagao 3D da pecga acabada 6FC5800-0AP25-0YBO
Desenho sincronizado (simulagdo em tempo real da atual 6FC5800-0AP22-0YBO
usinagem)

Ferramentas

Ferramentas de reposi¢ao para gerenciamento de ferramentas  6FC5800-0AM78-0YBO
Transformagdes

Transformacao de superficie periférica 6FC5800-0AM27-0YBO
Fungdes/ciclos de medigdo

Ciclos de medigao para furagao/fresamento e torneamento 6FC5800-0AP28-0YBO

(calibragao de apalpador de medi¢ao de pecas, medigao de
pecas, medigao de ferramentas)

Fungdes de operacdo ampliadas 6FC5800-0AP16-0YBO
Comunicagao/gerenciamento de dados

Gerenciamento de unidades adicionais via Ethernet, max. 4 6FC5800-0AP01-0YBO
Idiomas

As expansoes de idioma do software de operagao HMI s|, sem sob consulta

licenga,

p. ex. dinamarqués, finlandés, holandés, polonés, romeno,
russo, sueco, eslovaco, tcheco, turco, hungaro

Funcgdes de diagndstico
Funcéo de diagnostico remoto RCS Host 6FC5800-0AP30-0YBO

RCS Commander (fungao de visualizador) RCS Commander
para PC/PG (em CD-ROM, contido no escopo de fornecimento
do 828D)
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Resumo dos destaques 7

O comando de operagédo SINUMERIK 828D tem as seguintes caracteristicas especiais:

Compacto
v Maximo de desempenho com as menores dimensdes possiveis
® Projeto robusto e isento de manutengao
® Todas as fungdes relevantes estao em um foco através da tela colorida de 10,4"
® Teclado CNC tipo QWERTY de alto nivel para programacao confortavel diretamente na
maquina
® |iberdade total na transmissdo de dados realizada diretamente no painel de comando
através das interfaces USB, cartdo CF e Ethernet
Forte
v As fungdes CNC mais poderosas
® Precisao FP 80bit NANO para obter o mais alto nivel de precisdo nas pecas
® Advanced Surface, um procedimento de calculo Unico para melhorar a superficie da
peca e simultaneamente com uma consideravel reducéo do tempo de usinagem
® Transformagdes eficientes para superficies frontais e periféricas em pegas torneadas e
para usinagem inclinada em pecas fresadas
® Facil manuseio de dados de ferramenta e do magazine gragas ao gerenciamento de
ferramentas claro e eficiente
Simples

v Operacgéao e programacgao simples

® Animated Elements: representacéo excepcional dos parametros de usinagem
acompanha de sequéncias animadas na tela

® Programagao de passos de trabalho do ShopMill: os mais curtos tempos de
programagao e programas CNC mais claros com os passos de trabalho tecnolégicos

® |Interface de operacgdo universal para fresamento e torneamento

® Easy Message: facil monitoracdo do processo através de SMS
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