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OPROGRAMOWANIE CNC mHHCDSFH

OPROGRAMOWANIE SYMPLUS TURNING
System CAD/CAM wspdlpracujacy ze sterowaniem CNC 802S

Oprogramowanie CNC SYMplus Turning 802 S Pakiet oprogramowania SYMplus Turning jest zalecanym oprogramowaniem dla tokarek CNC

Nr kat.: 358 3852 € 2.200.00 (Netto) firmy OPTIMUM.

Oprogramowanie to ma charakter symulacyjno - szkoleniowy i pozwala na poznanie w szybkim czasie

Upgrade SYMplus Turning 802 D SL zasad programowania systemu sterowania Sinumerik 802S. Operatorzy posiadajacy nawet niewielkie
Symulator oraz postprocesor doswiadczenie w programowaniu obrabiarek CNC moga poznac podstawy programowania DIN i wykonac
Nrkat.: 358 3853 € 750.00 (Netto) test dziatania programu dla sterowania 802S. Pakiet SYMplus jest intuicyjnym i tatwym do opanowania

. oprogramowaniem 2D CAD/CAM , dzigki ktéremu mozliwe jest skrocenie czasu programowania procesu
Upgrade SYMplus Turning 840D SL (828 D) obrébki, zminimalizowanie btednych proceséw oraz zwigkszenie wydajnosci produkcji.
Symulator oraz postproceso

Nr kat.: 358 38 € 750.00 (Netto,
ES = & ) Oprogramowanie SYMplus turning sktada sie z czterech modutéw:

SYMplus Turning : Module SHOP
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< Modut umozliwia symulacje oraz sprawdzenie
dzialania programéw napisanych dla sterowania
Sinumerik 802S.

Mozliwe jest réwniez zapoznanie siez B>
dziataniem klawiszy funkcyjnych sterowania
Sinumerik 802S.
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Realistyczna symulacja B>
(udzwigkowiona) pozwala na
przeprowadzenie symulacji procesu obréb-
ki bez konieczosci uruchamiania rzeczywi-
stej obrabiarki ze sterowaniem
Sinumerik 802S.
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SYMplus Turning : modut DIN/ISO
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<4 <« Modut ten umozliwia zapoznanie sie
z zasadami geometrii programowania
DIN.
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<« System umozliwia opracowanie progra- — :
mu DIN za pomoca edytora, sprawdzenie i
poprawnosci oraz symulacje. pa—
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Modut testowy umozliwia skontrolowanie B>
poprawnosci programu, z réwnoczesna [ [I=
aktualizacjg naniesionych zmian. b e - 5 -
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SYMplus turning :  Modut CONTROL

Modut umozliwia opracowanie programu p» p grg}[ﬂJ D?L : ot e
dla sterowania 802S z wykorzystaniem ory-
ginalnych polecen tego systemu.
| ns-.
Przejrzysty edytor zapewnia P [mss [ searhestungnars 6. 14 5200 .00
wydajne i efektywne ik e E anamecill ETN
programowanie. L a—EEE :?EEE:::
Wszystkie polecenia x Elmm T
posiadaja wbudowany mz [0 : :ﬁ; =
system pomocy. %:ﬂ;: s
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Symulatory dla innych syteméw
sterowania (n.p. SINUMERIK 840D,
802D) sa dostepny jako upgrade.

Dzieki modutowi graficznemu mozliwe jest

szybkie i wydajnej programowanie, nawet >
w przypadku, gdy rysunek obrabianego

przedmiotu nie posiada wymiarowania NC.

Alternatywnie mozliwy jest zapis lub
zapis danych konturowych CAD. p> B>

Program posiada szablony geometryczne. B> Welche Geomstrie wollen Sis srstellen 7

Dla obrébki gwintow zgodnie z norma [F1] [Fz]
DIN76 szablony zostaly zgrupowane -‘-F" : Fw’g
 Belishig Daters importiersn
w tabeli.
FEL =y (4] (=]

System dokonuje dynamicz- B> B> ] 2] T .....a..
nej konwersji wprowadzanych E g ‘_. [ reistticheTatatin (At

i sods

danych.
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< Wszelkie zmiany konstrukcyjne Tolerientes Mz

moga zostac przeprowadzone w

krétkim czasie. Grenznape
Hichstmap: 48,0000
Mindestmap! 47,9750

Mozliwos¢ bezposredniego wprowadzania B> o
tolerancji wymiarowych.

m,m. g;*w ‘

Obrabiarki sa zgodne z normami CE

www.marcosta.pl +48 14 626 68 52 obrabiarki@marcosta.com.pl



SYMpLUS TURN mHHCDSI-H

Arbeitsplan 00:05:08 < Etapy procesu moga zostaé okreélone za

PLANEN 1 pomocg piktograméw, co umozliwia tatwa
SCHRUPPEN T1 analize oraz optymalizacje proceséw.
SCHLICHTEN T3

GEUWINDEDREHEN 17

Kalkulacja czasu procesu z uwzglednieniem

SPANNEN

realnych warunkéw pracy narzedzia.

Precyzyjne okreslenie ilosci skrawanego B>
materiatu (czerwnonym kolorem oznaczono
pozostatos¢ materiatu). Detekcja kolizji jest

prowadzona dla wszystkich Sciezek narzedzi.

RIS . — PRI
e 112' e — R

< Symulacja 2D uwidacznia szczegbly obrébki.
Mozliwos¢ wykonania pomiaréw obrabianego
przedmiotu.

Symulacja 3D zapewnia najlepszy mozliwy B>
podglad przebiegu procesu.

< «Tworzenie programu NC dla sterowania
802S jest prowadzone za pomoca myszki.
Pozostale postprocesory dostepne sa na
zamowienie.

< Transfer danych z oprogramowania
SYMplus nastepuje bezposrednio do
sterowania obrabiarki.

SYMplus turning :  Setting up tools, etc.

r!'*f"“ < . . . Techalogie: VBT 1604 / BN 2020 K6
ottt r;:]-_ ‘ Definicja narzedzi odbywa sie Siskninis S [remnat <] e mﬁ—”
Seton denrad s - z uwzglednieniem wymiaréw geometrycznych
e N s . ... Varschub [ - _
Ehitielta [8 dla unikniecia kolizji. [x - ; ]
B Sran e -
- : Sraiiats 2 —
S, e it Biblioteka narzedzi tworzona jestz B>
ot L % uwzglednieniem rodzaju obrabianego
B— materiatu oraz specyfiki danej operacji _““"‘" E|"
- ' obrébki.

EEI‘-"_‘: e < Mozliwe jest zdefiniowanie typu preferowa-

[ hiirens il nego mocowania narzedzia.
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[F1]Bearbaitumg  Schruppen Fings =
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Konfiguracja narzedzi uwzglednia ich B>
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SYMplus turning : Charakterystyka systemu CAD/CAM

Geometria
e Interaktywne programowanie konturowe z wykorzystaniem piktograméw. ﬂ El - 4
Dostepnos¢é szablonéw konturéw. I ‘
e
e Procedury utatwiajace tatwa zmiane konturéw, dwukierunkowe moduty CAD (DFX, IGES). Strecke Bogen

Obrobka

Funkcje pomiarowe, wizualizacja 3D z dowolnego etapu procesu projektowania, obliczenia.

Schruppen

Strategie redukcji czasu produkcji poprzes detekcje przestojow podczas procesu.

Obrébka zgrubna, planowanie, grawerowanie, obrébka powierzchni, odcinanie, wiercenie,

gwintowanie, nacinanie gwintéw, sondowanie obrabianego przedmiotu.

Zaawansowany system wykrywania kolizji, uwzgledniajacy polozenie elementéw mocujacych.

Symulacja 2D oraz 3D w czasie rzeczywistym dla r6znych rodzajoéw obrabiarek, podglad oraz powiekszenie.
Obliczanie czasu obrétbki, generowanie harmonogramu obrébki z uwzglednieniem specyfikacji narzedzi.

Postprocesory do generowania programéw NC dla systemu sterowania.

Definicja narzedzi, transfer danych

Tworzenie definicji narzedzi oraz ich bibliotek (wytyczne geometryczne oraz technologiczne z uwzglednieniem
obrabianego materiatu)
Edytor NC (opcje kopiowania, wycinania, szukania, zamiany)

Dwukierunkowy transfer danych poprzez port szeregowy (RS232)

Wersje oprogramowania, zakres dostawy

Oprogramowanie SYMplus Turning jest dostepne w jezykach: niemieckim i angielskim. Pozostate wersje jezykowe sa dostepne
na zaméwienie.

Pakiet SYMplus Turning jest dystrybuowany na nosniku CD-ROM. Licencja oprogramowania jest zabezpieczona za pomoca klucza
sprzetowego USB. Dokumentacja sktada sie z instrukcji obstugi oraz zestawu przyktadowych zadan.

Do oprogramowania dotaczony jest postprocesor SIMENS do automatycznego generowania kodéw NC. Ponadto w sktad pakietu
wchodza takze symulator dla sterowania SINUMERIK 802S oraz modut RS232 do transmisji danych. Dodatkowe postprocesory lub
symulatory sa dostepne opcjonalnie.

Wymagania systemowe

Komputer PC klasy Intel Pentium ® IV lub lepszy.
System operacyjny Microsoft Windows® 2000/XP.

Microsoft DirectX® od wersji 7 on lub OpenGL od wersji 1.1.2 on, karta graficzna kompatybilna z Direct3D (np. GeForce 2, 3 4),
monitor o rozdzielczoSci co najmniej 1.024 x 768.

Conajmniej 512 MB pamieci RAM oraz ok. 280 MB wolnego miejsca na dysku twardym.
Klawiatura PC oraz myszka, naped CD-ROM lub DVD, karta dZzwiekowa, gtosniki.

Port szeregowy i/lub port USB dla klucza sprzetowego z licencja.

Obrabiarki sg zgodne z normami CE

www.marcosta.pl +48 14 626 68 52 obrabiarki@marcosta.com.pl
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SINUMERIK 828 D

Nowe sterowania firmy Siemens

Firma Siemens rozszerzyta swojg oferte o nowy model kompak-
towego sterowania Sinumerik 828D. Sterowanie oferuje zaa-
wansowane funkcje CNC, takie jak transformacje kinematyczne
oraz zarzadzanie bibliotekami narzedzi. Konstrukcja systemu ste-
rowania zawiera moduty CNC, PLC, panel sterujacy oraz cyfrowy
odczyt potozenia dla szeSciu osi sterowanych. Oprogramowanie
systemu sterowania jest dostosowane do zastosowania w no-
woczesnych tokarkach i frezarkach. Sterowanie Sinumerik 828D
moze by¢ réwniez programowane w spos6b w petni graficzny,
za pomoca zaawansowanych funkcji programowych oraz 1SO.

Sterowanie CNC Siemens 840D

Firma Siemens wprowadza na rynek system sterowania CNC 840D
sl, bedacym rozwiazaniem dla najbardziej wyrafinowanych obra-
biarek oraz system sterowania Sinumerik 828D dla zaawansowa-
nych zastosowan we frezarkach i tokarkach (w odréznieniu od
systemu sterowania Sinumerik 802D sl stosowanego w popu-
larnych aplikacjach). Nowe systemy sterowania firmy Siemens
oferuja funkcje inteligentych tranformacji, wydajnego zarzadzania
bibliotekami narzedzi oraz 8o bitowa dokladno$¢ obrébkowa.

SHoPMILL

=i B2
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] Sl

Modut ZoomShopMill jest pakietem oprogramowania przez-
naczonego dla frezarek CNC. Pakiet ten umozliwia latwe
opanowania technik programowania obrabiarek CNC, bez
konieczno$ci posiadania umiejetnosci programistycznych.

Dostepne sa trzy rozne metody programowania:

- programowanie za pomoca kodéw G systemoéw CAD/CAM,

- programowanie za pomoca kodéw G-Code bezposrednio
na obrabiarce,

- programowanie za pomoca modutu ShopMill.

ShopMill - charakterystyka

e Utatwione programowanie za pomocg interaktywnego interfej-
su graficznego (bez koniecznosci znajomosci zasad programo-
wania DIN/ISO) lub mozliwos¢ programowania tekstowego.

® Przyjazny interfejs uzytkownika dzigki zaimplementowaniu
funkcji pomiarowych i ustawczych, przejrzyste zarzadzanie bi-
bliotekami narzedzi oraz symulacja 3D.

® Mozliwos¢ wspbtpracy z komputerem PC i programowanie bez
sterowania w obrabiarce.

www.marcosta.pl

+48 14 626 68 52

agwge " v Yqu 1 o L4
- ~ L3RR AR ER A B
T " nNnonooo 1
P oum = N
i
51 wm C]
e m 100
O
- - o e .
- o
= = —t
s = 180
H =
"
. 1=
TS - R
-

Do matoseryjnej i wielkoseryjnej produkgji

System sterowania Sinumerik 828D jest odpowiedni zaréwno do pro-
dukcji krotkich serii wyroboéw, jak i do produkcji wielkoseryjnej. Moduty
ShopMilloraz ShopTurn z graficznymiinterfejsamiumozliwiaja skrocenie
procesu programowania, réwniez dla procesow obrébki matoseryjnej.
Dla procesow wielkoseryjnych dostepna jest mozliwo$¢ programowania
w jezyku wyzszego poziomu oraz modul programGuide dla parametry-
zacji cykli produkcyjnych. Ponadto mozliwe jest programowanie 1SO.

System sterowania Sinumerik 828D zapewnia mozliwos¢ wszech-
stronnego programowania proceséw obrobki CNC i ujednolice-
nie metod programowych dla obrabiarek réznych producentéw.

Charakterystyka sterowania:

. Integracja zabezpieczef (w przygotowaniu)

° Inteligentne zarzadzanie procesem obrobki materiatu
e Moduty ShopMill/ShopTurn

e  Zarzadzanie dyskami sieciowymi

. Symulacja 3D

SHOPTURN

Modul ZoomShopTurn jest oprogramowaniem dla tokarek CNC.
Oprogramowanie to oferuje mozliwo$¢ tworzenia programu obrébki bez
koniecznosci znajmosci zaawansowanych technik programistycznych.

Przyjaznydlauzytkownikainterfejsgraficznyumozliwiabiezacgkontrole pro-
cesu (czynnosci ustawcze, programowanie oraz wtasciwy proces obrdbki).

ShopTurn - charakterystyka

e System interaktywnego programowania graficznego (bez koniecznosci
znajomosci zasad programowania DIN/ISO) lub mozliwos¢ programo-
wania tekstowego.
Przyjazny interfejs uzytkownika dzieki zaimplementowaniu funkcji
pomiarowych i ustawczych, przejrzyste zarzadzanie bibliotekami
narzedzi oraz symulacja 3D.

® Mozliwos¢ wspbtpracy z komputerem PC i programowanie bez stero-
wania w obrabiarce.

obrabiarki@marcosta.com.pl
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MANUAL MACHINE (MM+) Siemens 802 D Sl

Modut Manual Machine + (MM+) wraz ze sterowaniem SINUMERIK 802D sl utatwia obstuge obrabiarki
dzieki systemowi wsparcia graficznego, przypominajacego obstuge konwencjonalnej obrabiarki.

Zaimplementowane funkcje umozliwiaja szybie i wydajne programowanie procesu obrébki. W szczegélnosci dotyczy to programowania lokalizacji
obrabianego przedmiotu oraz definicji narzedzi oraz ich parametréw. Dostepny jest wygodny edytor DIN/ISO zawierajacy kompletny zestaw kodow
zgodnie z DIN66025 oraz petna obsluga jezyka I1SO. Proces programowania wspierany jest przez graficzny system wprowadzania danych. Funkcja Manual
Machine jest tatwa w aplikacji zar6wno dla operatorow obrabiarek konwencjonalnych, jak i dla doswiadczonych operatoréw obrabiarek CNC. Dzigki funkcji

Manual Machine mozliwe jest wykonanie zadanych operacji w obszarze roboczym obrabiarki bez koniecznosci tworzenia dla nich odrebnych programéw.

Dostepne opcje:

e Osiowy przesuw réwnolegly
Po uruchomieniu obrabiarki nalezy otworzy¢
ekran roboczy trybu MM+ poprzez wybranie
* Toczenie promieniowe trybu pracy JOG, a nastepnie przez naisniecie
klawisza funkcyjnego Manual.
Nacisniecie klawisza funkcyjnego CNC
e Wiercenie z gwintowaniem* powoduje powr6t do ekranu roboczego
basic NC.

e Toczenie stozka

e Rozmieszczanie otworéw na obwodzie*

e Rowkowanie / odcinanie

e Nacinanie gwintéw

I 1 e

e Obrébka konturowa s A p—— s

* MozliwosSci obrobki zaleza od rodzaju obrabiarki

Podczas procesu definiowania / parametryzacji poszczegdlne funkcje sa obrazowane za pomoca odpowiednich rysunkédw pomocniczych. Przesuwy suportu
sa kontrolowane za pomoca manipulatoréw recznych oraz przetacznikdw kierunkowych. Obroty wrzeciona sa kontrolowane poprzez przetwornik obrotowy,

dostepne sa nastepujace funkcje sterujgce praca wrzeciona: Advance, Stop oraz Reverse.

IMADLO OBRABIARKOWE HCV 125
Precyzyjne imadto maszynowe

Parametry techniczne HCV 125
Zakres nastawiania sity zacisku:

- Szerokos$é szczek 125 mm
min. 1.800 kg Wysokosé szczek 40 mm
maks. 6.000 kg Sita zacisku 40 KN
Rozwartos¢ maks. 205 mm
Catkowita dlugosé 451 mm
Catkowita wysoko$é 140 mm
Nr kat. 353 6214 Cena [EUR] netto 1.190.00 Masa netto 40.4 kg
WYPOSAiENlE OPCJONALNE OBRABIAREK Szybkomocujace uchwyty wiertarskie OPTIMUM
MT2 1 - 16 mm; maks. obr. 8.000 obr./min 305 0571 69.00
MT2 1 - 13 mm; maks. obr. 6.000 obr./min 305 0572 59.00
MT3 1 - 16 mm; maks. obr. 6.000 obr./min 305 0573 69.00
MKz 1 - 16 mm; maks. obr. 6.000 obr./min 305 0574 69.00

Uchw. do mocow. tulejek zacisk. ISO 30/ER32 335 2054 219.00
- Uchwyt do mocowania tulejek zaciskowych

- 18 Zestaw oprawek

- Trzpiefi mocujacy M12/M12

- Trzpierh mocujacy BT 30
Klucz haczykowy

- Metalowa walizka

Uchw. do mocow. tulejek zacisk. 1ISO 40/ER32 335 2056 239.00
- Uchwyt do mocowania tulejek zaciskowych

- 18 szt. oprawek

- Trzpiefi mocujacy M16/M16

- Trzpien mocujacy BT 40
Klucz haczykowy

- Metalowa walizka

Obrabiarki sg zgodne z normami CE
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