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Editorial

Liebe KLARTEXT-Leserinnen,
liebe KLARTEXT-Leser,

Die Klartext-Redaktion war auf groRRer
Tour, um Anwender-Reportagen mit
viel Praxis einzufangen: Vom Schiffs-
bau bis zur Luft- und Raumfahrt

oder auch die effiziente Fertigung
komplexer chirurgischer Instrumente.
Spannend ist ganz sicher, wie unter-
schiedlich Unternehmen und Werker
ihr Know-how mit den Funktionen
der TNC zur Geltung kommen lassen.
Wie sich neue Technologien in der
Praxis auswirken, beschreibt der
Beitrag Uber die optimale Verbindung
von CAD-CAM-Systemen zur TNC-
Steuerung.

Die Klartext-Redaktion wiinscht ...
Freude am Lesen!
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ZentralesThema auf dem HEIDENHAIN-
Messestand ist die aktive Préasentation
neuer Anwender-Funktionen. Neben
AFC, der integrierten, adaptiven Vor-
schubregelung, KinematicsOpt und
der dynamischen Kollisions-Uberwa-
chung DCM mit Beriicksichtigung von
Spannmitteln und Werkzeugtréagern ist
besonders auch das Wirbelfrasen (Tro-
choidal) fir den Anwender von Vorteil.
Mit diesem neuen Zyklus lassen sich
geschlossene und offene Nuten sowie
beliebige Konturnuten schnell und effi-
zient fertigen.
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Raumliche Genauigkeit von Werkzeugmaschinen

in der 5-Achs-Bearbeitung

Prazision auf Weltmeiste

Fiir zahlreiche Bearbeitungsaufga-

ben bietet die 5-Achs-Bearbeitung
klare wirtschaftliche Vorteile gegen-
tber der herkbmmlichen 3-achsigen
Bearbeitung. Um die Potentiale zur
Reduktion der Bearbeitungszeiten

und der Umspannvorgénge nutzen zu
kénnen, miissen allerdings deutlich
komplexere Vorschubbewegungen in
Kauf genommen werden. Bereits in
der Bearbeitung kleiner Werkstticke
kénnen - abhéngig von der Achsan-
ordnung und der Aufspannsituation

— erhebliche Verfahrwege der linearen
und rotatorischen Vorschubachsen
entstehen. Da die Abweichungen zwi-
schen der idealen Bewegung und dem
tatsédchlichen Verhalten einer Vorschub-
achse mit gréBer werdendem Verfahr-
weg in der Regel zunehmen, stehen
Werkzeugmaschinen fiir die 5-achsige
Bearbeitung vor einer besonderen He-
rausforderung: Die Fertigung préziser
Werkstiicke setzt eine hohe rdumliche
Genauigkeit der Werkzeugmaschine
voraus.

Im Unterschied zu den Genauigkeitsbe-
trachtungen einzelner Achsen wird die
raumliche Genauigkeit einer Werkzeugma-
schine auf der Basis von Messpunkten,
welche im gesamten Arbeitsraum verteilt
sind, bestimmt. Neben der Positionier
genauigkeit der Einzelachsen werden auf
diese Weise auch die Auswirkungen von
Kippbewegungen, Rechtwinkligkeitsfeh-
lern und Geradheitsabweichungen der
Achsen erfasst.

TELSTAR, der Spielball der FIFA
Weltmeisterschaft mit einer
perfekten Oberfldche — gefrést
in 3 Bearbeitungsschritten.

Positionserfassung entscheidet
Uber Positioniergenauigkeit

Dabei spielt die Positionserfassung in den
linearen und rotatorischen Vorschubach-
sen eine entscheidende Rolle. Werden
die Achspositionen lediglich Gber Dreh-
geber an den Motoren erfasst und
Uber Getriebeuntersetzungen und
Steigungen der Kugelgewinde-

triebe auf die Position der Vor-
schubachse umgerechnet,
so kénnen deutliche Ab-
weichungen  zwischen
dem Steuerungsabbild

der Maschine und

der tatsachlichen
Maschinenkinema-

tik entstehen. Die
Abweichungen

ergeben sich aus
thermischen  Ver
lagerungen in den
Kugelgewinde-

trieben und durch
Ubertragungsfehler

der Getriebe in den
Rundachsen, wel-

che besonders in der
5-Achs-Bearbeitung zu
signifikanten Fehlern am
Werkstilck fihren kénnen.
Die Methode der Positions-
erfassung tber Drehgeber an
den Vorschubmotoren wird
auch Semi-Closed Loop
Betrieb genannt, da mecha-
nische Fehler in den Getrie-
bemechanismen nicht Uber
die Regelkreise der Antriebe
kompensiert werden koénnen.
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Der Closed Loop Betrieb der Vorschub-
achsen mit HEIDENHAIN Langen- und
Winkelmessgeraten macht es méglich:
Prézise Fertigung der Nahte auch mit

LN L S

Die Positioniergenauigkeit und die Wieder
holgenauigkeit von Vorschubachsen las-
sen sich durch den Einsatz von prazisen
Langen- und Winkelmessgeréten er-
heblich steigern. Da die Achsposi-
tionen dann nicht mehr am Mo-
tor sondern direkt an den Li-

near- und Rundachsen der
Maschine  gemessen
werden, spricht man
auch vom Closed
Loop Betrieb. Bei
entsprechender
Ausfihrung der
mechanischen
Komponenten

einer Werk-
zeugmaschi-

ne kénnen

auch unter
wechselnden
Einsatzbedin-
gungen Ge-
nauigkeiten von
wenigen um
erreicht  werden.
Dabei entstehen
enorme Vorteile
far die 5-Achs-
Bearbeitung. Bei einer
Anderung der Fraseran-
stellung kénnen Ausgleichs-
bewegungen exakt verfahren
werden, ohne dass die Werk-
stlickkontur fehlerhaft bearbeitet
wird.

L..grosen Anderungen der Friseranstellung.

Ein FuBball als Nachweis flir
die Genauigkeit derTNC

Die Vorteile einer Positionserfassung Uber
HEIDENHAIN Langen- und Winkelmess-
gerate werden am Beispiel des Telstar
Werksticks besonders deutlich. Telstar
ist der Name des ersten zivilen Kommu-
nikationssatelliten, welcher 1962 von der
NASA ins All geschossen wurde. Der nach
dem Satelliten Telstar benannte Spielball
der FIFA Weltmeisterschaft von 1970 und
1974 verflgt Uber 20 weille hexagonale
und zwolf schwarze pentagonale Panels,
ein Muster, das bis heute verwendet
wird. Das HEIDENHAIN Werkstick ahnelt
der klassischen Form des Telstar FuRRballs.
Der Ball wurde in 3 Bearbeitungsschritten
auf der Basis vorgedrehter Rohlinge her
gestellt: dreiachsige Frasbearbeitung der
Flinfecke mit vertikalen Bahnen und ange-
stelltem Fraser, dreiachsige Frasbearbei-
tung der Sechsecke mit horizontalen Bah-
nen und angestelltem Fraser, 5-achsige
Frasbearbeitung der Nahte.

Perfekte Oberflachen und
Details demonstrieren
Genauigkeit der Maschine

Ein optisch einwandfreies Erscheinungs-
bild des Telstar Balls setzt voraus, dass
die Naht, die Flinfecke und die Sechsecke
trotz einer Dauer der Bearbeitung von
Uber 2 Stunden mit hoher Prazision ge-
frast werden. Uber die im NC-Programm
vorgegebenen Anstellwinkel des Frasers
zum Telstar Werkstlick ergeben sich grolRe
Bewegungen der Rund- und Linearachsen,
wodurch eine hohe rdumliche Genauigkeit
erforderlich wird.

Einschrankend fir die raumliche Genauig-
keit der Maschine wirken Ubertragungs-
fehler und thermische Effekte in der Me-
chanik der Vorschubantriebe, sofern die
Maschine im Semi-Closed Loop betrieben
wird. Bei einem Betrieb der Vorschubach-
sen im Closed Loop werden die Ubertra-
gungsfehler der Antriebsmechaniken Gber
die Langenmessgerate in den Linearach-
sen und die Winkelmessgerdte in den
Rundachsen erfasst und kénnen somit
von der Steuerung kompensiert werden.
Die Vorschubachsen erreichen Uber ihrem
gesamten Verfahrbereich eine sehr hohe
Positioniergenauigkeit und eine optimale
Wiederholgenauigkeit. Damit kénnen be-
nachbarte Bereiche auf dem Werkstick
auch mit groBen Anderungen der Fra-
seranstellung und mit erheblichem Zeit-
abstand zwischen den einzelnen Bearbei-
tungsschritten prazise gefertigt werden.

Die Potentiale bezlglich der rdumlichen
Genauigkeit einer Maschine zeigen
sich besonders in der Nut, welche die
Néhte des Telstar Balls nachbildet. Mit
dem Durchmessers des Frasers von
25 mm und der geringen Tiefe der Nut von
0,15mm wiirden sich bereits kleinste Feh-
ler von £10 um und weniger in deutlichen
Schwankungen der Nahtbreite auswirken.
Die erreichbare Prazision bei einem Be-
trieb der Vorschubachsen im Closed Loop
wird vor allem an den Schnittpunkten der
Nahtbahnen deutlich: Auch bei starker
Anderung der Fraseranstellung in den Ein-
zelnahten wird der Schnittpunkt der Nahte
mit jeder Frasbewegung dank der Prazisi-
on von HEIDENHAIN Langen- und Winkel-
messgeraten exakt getroffen.



Praxisbericht

Windkanal-Modelle mit der iTNC 530

Exakt bis ins Detall —

Hdchste Prézision und die konsequente Vermeidung von Ausschuss
haben flr die Deharde Maschinenbau Helmut Hoffmann GmbH
oberste Prioritdt, denn der Sondermaschinenbauer ist unter anderem
fliir Unternehmen aus der Luft- und Raumfahrt tétig. Fir die Pro-
duktion von Windkanal-Modellen, Vorrichtungen und zahlreichen
weiteren diffizilen Teilen setzt Deharde auf Werkzeugmaschinen mit
HEIDENHAIN-Steuerungen. Nicht nur bei der Investition in neue
Maschinen wie beispielsweise das CNC-Frdszentrum DMC 340U
féllt die Wahl auf die iTNC 530. Bestehende Maschinen werden im
Rahmen von lebensdauerverldngernden Mal3nahmen technisch lber
holt und ebenfalls auf diese Steuerung umgertstet. Flir Deharde hat
dies den Vortell, dass die Produktionsmitarbeiter universell an allen
Werkzeugmaschinen arbeiten kénnen. Darliber hinaus werden auf
diese Weise Fehler bei der Ubertragung der Programme an unter-
schiedliche Steuerungen ausgeschlossen.

Auch das 5-Achs-Giga-Frdszentrum DMC 340U
mit vier Wechselpaletten orderte Deharde
mit einer HEIDENHAIN-Steuerung.

iy
J -
b
b

.,
R

R —

.
g

CNC-Fertigung fur Luft- und Raumfahrt

.Bei uns ist die Wertschopfung jedes Arbeitsschritts
enorm hoch, die Toleranzen in der Fertigung hingegen
auRerst gering. Abweichungen davon bzw. Ausschuss
sind deshalb extrem kostspielig’ erldutert Klaus
Gerken, Leiter der Fertigung bei Deharde. Der Maschi-
nenbauer kann bei Bedarf Toleranzen bis +0,015 mm
fir Konturen, +0,01° fir Winkel und +0,02 mm fir
Positionen auf einer Lange von 2500 mm gewahrleis-
ten. ,EinTag im Windkanal — in dem anhand von malR-
stabsgetreuen Flugzeugmodellen das Stréomungsver-
halten und die Krafteeinwirkungen auf einzelne Flug-
zeugteile gemessen werden — kostet hohe flinfstel-
lige Betrage. Da muss jede der filigranen Bohrungen,
anhand derer die Luftstrome gemessen werden, zu
100% genau sein. Auch der Austausch von Modell-
bauteilen — beispielsweise verschiedene Konturvari-
anten von Triebwerken oder Rumpfverkleidungen oder
unterschiedliche Formstlcke flr die Einstellung der
Landeklappen — darf keine Minute langer dauern als
notwendig’ beschreibt Tobias Schwarz, Leiter Entwick-
lung & Konstruktion bei Deharde, den extrem hohen
Anspruch an die gefertigten Teile. Ermdglicht wird die
duRerst exakte Ausfihrung der Teile durch die hohe
Prazision der CNC-Steuerungen von HEIDENHAIN.

Einer der zahlreichen Arbeitsschritte —
Erstellung der 3-D-Modelle anhand
individueller Kundenanforderung.
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~Eine HEIDENHAIN-
Steuerung gewihrleistet
uns und damit natiirlich

auch unseren Kunden die
grof3tmogliche Flexibilitat”

Klaus Gerken,
Leiter Fertigung von Deharde

L~

Programmierung basierend
auf CATIA V5 und Edgecam

Doch bevor die Deharde-Mitarbeiter letzt-
endlich die Bauteile an den rund 20 CNC-
Frds- und sechs CNC-Drehmaschinen
fertigen, wurde bereits eine ganze Reihe
von Arbeitsschritten erfolgreich abge-
schlossen. ,Jedes Projekt beginnt mit
einem intensiven Austausch zwischen
dem Kunden und dem projektleitenden
Konstrukteur, unabhéangig davon, ob es
sich um eine erste Idee handelt oder be-
reits Skizzen vorhanden sind’ berichtet
Tobias Schwarz. Anhand der individuellen
Kundenanforderungen erstellt das zehn
Mitarbeiter starke Konstruktionsteam
auf der Basis von CATIA V5 3-D-Modelle
und stimmt diese mit dem Kunden ab.
Im néchsten Schritt erstellt einer der fiinf
Programmierer mit Hilfe von CATIA V5
oder Edgecam die CNC-Programme, die
spater auf die HEIDENHAIN-Steuerungen
der Werkzeugmaschinen Ubertragen wer-
den. Eine Besonderheit bei Deharde: Aus
Sicherheitsgriinden werden bei ,fliegen-
den Teilen” — also solchen, die spater in

Tragfldache eines Windkanal-Modells,
das aus bis zu 800 Teilen bestehen kann.
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der Luft- und Raumfahrt zum Einsatz kom-
men — die Programme fur die Korrektur
direkt an der Maschine gesperrt. Alle An-
derungen werden ausschliel3lich durch die
Mitarbeiter des Bereichs Arbeitsvorberei-
tung & Programmierung vorgenommen.

Bei allen anderen Teilen haben die Pro-
duktionsmitarbeiter die Moglichkeit, Pro-
gramme direkt an der Maschine zu korri-
gieren. In Einzelfallen programmieren sie
auch direkt an der Maschine. ,Besonders
hilfreich finde ich dann, dass auf der iTNC
530 bereits komplette Arbeitszyklen zum
Beispiel fir das Abplanen, das Schwenken
oder das Bohrfrasen hinterlegt sind. Die-
se Zyklen bendétigt man haufig und kann
sie bei Bedarf sekundenschnell einfligen’’
berichtet Stephan Coquille, Mitarbeiter in
der Fertigung von Deharde. Fir das Pro-
grammieren direkt an der Maschine stellt
die iTNC 530 einen schnellen, komfortab-
len Editor bereit. Dieser ermdglicht unter
anderem das Gliedern der Programme
anhand von Kommentaren. Diese Kom-
mentare funktionieren letztendlich wie
Lesezeichen und ermdglichen eine schnel-
le Navigation innerhalb des Programms.

Uberzeugende
Zusatzfunktionen

Um bei Qualitdt und Bearbeitungszeit die
Maoglichkeiten der Werkzeugmaschinen
optimal zu nutzen, verwendet Deharde
sowohl die Zusatzfunktion KinematicsOpt
als auch die adaptive Vorschubregelung
AFC.

KinematicsOpt ist eine Software-Option,
die direkt in die iTNC 530 integriert wird.
Sie eliminiert Abweichungen von Dreh-
achsen aufgrund von thermischen Ein-
flissen und kompensiert deren Drift. Der
Bediener kann mittels KinematicsOpt
die Drehachsen an seiner Frasmaschine
selbstandig nachkalibrieren. Der entspre-
chende Messvorgang dauert nur wenige
Minuten. ,Wir kalibrieren einige unserer
Maschinen auf diese Weise durchschnitt-
lich einmal pro Woche. Bei Teilen mit
besonders geringen Toleranzen nutzen wir
die Funktion zusatzlich vor jedem Arbeits-
gang’, erlautert Dietmar Warns, Leiter der
Zerspanung bei Deharde. Die adaptive
Vorschubregelung AFC ist ebenfalls eine
optionale Funktion, kommt aber — einmal
integriert — bei jedem Arbeitsgang zum
Einsatz.

AFC regelt automatisch den Bahnvor
schub in Abhangigkeit von der jeweiligen
Spindelleistung und den vom Anwender
definierten Grenzwerten. Auf diese Wei-
se kann insbesondere bei Gussteilen, die
naturgemaR starke Aufmaf’- und Materi-
alschwankungen aufweisen, die Bearbei-
tungszeit splrbar verklrzt werden. Die
adaptive Vorschubregelung sorgt dafdir,
dass die Spindelleistung wéahrend des



Jeder Mitarbeiter kann an
jeder Maschine arbeiten:
HEIDENHAIN-Steuerungen
werden praktisch durch-
géangig eingesetzt.

gesamten Arbeitsgangs konstant auf dem
erlernten Niveau bleibt. Deharde setzt
AFC beispielsweise bei der Titan- und
Aluminium-Bearbeitung ein. Die Bearbei-
tungszeit fir das Schruppen wird so durch-
gangig um funf Prozent reduziert. , Fir
uns ist ein besonders wichtiger Vorteil die-
ser Funktion, dass die Maschine sich auto-
matisch abstellt, wenn der definierte Min-
destvorschub unterschritten wird — in der
Regel ein Hinweis darauf, dass das \Werk-
zeug stumpf geworden ist. So vermeiden
wir kostspielige Schaden an Material und
Maschine durch Werkzeugbruch’, erlautert
Fertigungsleiter Klaus Gerken.

Universelle Einsetzbarkeit
der Mitarbeiter

Die strategische Entscheidung, bis auf
wenige Ausnahmen konsequent alle
Werkzeugmaschinen mit HEIDENHAIN-
Steuerungen auszurlisten, trafen die Ver
antwortlichen bei Deharde bereits im Jahr
2000. So wurde sichergestellt, dass alle
Mitarbeiter der Fertigung bei Bedarf an
jeder beliebigen Maschine arbeiten kon-
nen. Im hauseigenen Schulungszentrum
TTC werden seit 2003 neben den eigenen
Mitarbeitern auch externe Teilnehmer an
HEIDENHAIN-Steuerungen geschult, seit
2004 ist das TTC offizieller Schulungspart-
ner von HEIDENHAIN (siehe Infokasten).

Vorhandene, éltere Maschinen werden
im Rahmen von lebensdauerverlangern-
den Mafinahmen technisch Uberholt und
mit einer iTNC 530 ausgestattet. Auch fir
die jlingste Investition, ein neues Finf-
Achs-Giga-Fraszentrum DMC 340U mit
vier Wechselpaletten von Deckel Maho
Gildemeister, das standardmaRig mit

der Steuerung eines anderen Anbieters
ausgeliefert wird, orderte Deharde eine
HEIDENHAIN-Steuerung. ,Das gewahr
leistet uns und damit naturlich auch unse-
ren Kunden die groRtmaogliche Flexibilitat’
betont Klaus Gerken. Bei dem Fraszent-
rum DMC 340U ist an die Steuerung die
Messsoftware eines Fremdanbieters an-
gebunden, die mittels Taster vollautoma-
tisch die Bauteile auf der Maschine ver
misst und Messprotokolle erstellt. ,Die
Anbindung der Software an die iTNC 530
war Uber Standardschnittstellen problem-
los maglich’ erlautert Thomas Oltmanns,
Leiter Arbeitsvorbereitung & Programmie-
rung. Im nachsten Schritt plant Deharde,
das Messprogramm so zu konfigurieren,
dass es in das CNC-Programm eingreifen
kann, um automatisch Korrekturen durch-
zuflihren. Ziel von Deharde ist die mann-
arme Fertigung an diesem Fraszentrum.
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~Besonders hilfreich sind
die auf der iTNC 530
bereits hinterlegten
Arbeitszyklen. Diese
Zyklen bendtigt man
haufig und kann sie bei
Bedarf sekundenschnell
einfiigen”

Stephan Coquille, Mitarbeiter in der
Fertigung von Deharde

Die Ergebnisse im Uberblick

Durch den Einsatz der HEIDENHAIN-Steu-
erung iTNC 530 profitiert die Deharde Ma-
schinenbau Helmut Hoffmann GmbH von
folgenden Vorteilen:

m Hochste Prazision in der Fertigung mit
Toleranzen bis 0,015 mm flr Konturen,
+0,01° far Winkel und +0,02 mm flr Po-
sitionen auf einer Lange von 2500 mm.

= Eliminierung von Ausschuss, der auf-
grund der hohen Wertschopfung &u-
Rerst kostenintensiv ware.

= Schnelle und fehlerfreie Ubermittlung
der CNC-Programme an die Werkzeug-
maschinen via Ethernet.

= Die optionale Funktion KinematicsOpt
eliminiert Abweichungen an Drehach-
sen aufgrund von thermischen Einflls-
sen und kompensiert die Drift.

= Die optionale Funktion adaptive Vor
schubregelung AFC regelt automatisch
den Bahnvorschub in Abhdngigkeit von
der jeweiligen Spindelleistung und den
vom Anwender definierten Grenzwer
ten. Auf diese Weise reduzierte Dehar
de beispielsweise beim Arbeitsgang
Schruppen die Bearbeitungszeit um flnf
Prozent.

Tobias Schwarz, Thomas Oltmanns, Stefan Coquille und Dietmar Warns (v.1.)
von Deharde vor dem Fiinf-Achs-Giga-Frdaszentrum DMC 340U

Deharde Maschinenbau Helmut Hoffmann GmbH

Der Sondermaschinenbauer aus Varel bei Oldenburg ist ein weltweit fiih-
render Anbieter fiir den Bau von Windkanalmodellen. Darliber hinaus ist
das 150 Mitarbeiter starke Unternehmen erfolgreich in zahlreichen anderen
Branchen als Auftragsfertiger tétig — von der Luftfahrtindustrie (ber die
Automobilindustrie, Marinetechnologie, Nahrungsmittelindustrie und die
chemische Industrie bis hin zur Tabakindustrie. Heute fertigt das inhaber-
gefiihrte Unternehmen durchgéngig IT-gestlitzt (basierend auf CATIA V5).
Die Zertifizierung nach DIN EN 9100 steht kurz vor dem Abschluss. Zu den
Kunden zdhlen namhafte Unternehmen aus vielen Branchen wie Airbus,
Boeing, Premium Aerotec, ThyssenKrupp, Daimler Benz, Nautor, Bahlsen,
Dow Chemical.

. www.deharde.de

Technologie Transfer Center (TTC) —
offizieller HEIDENHAIN-Schulungspartner

Das TTC wurde 2003 in Varel bei Oldenburg gegriindet und ist seit 2004
offizieller Schulungspartner von HEIDENHAIN. Das Schulungszentrum
bietet praxisbasierte CNC-Schulungen, CAD-Schulungen und Kurse im
Bereich der Steuerungstechnik. In Kleinstgruppen von maximal vier Teil-
nehmern lernen Deharde-Mitarbeiter und externe Interessenten bei
Trainern mit umfangreicher Berufspraxis.

.Wir haben seinerzeit dieses Schulungsangebot ins Leben gerufen, weil
wir festgestellt haben, dass die Schulungen bei den Maschinenherstellern
sehr theoretisch abliefen. Unsere Teilnehmer diirfen den Maschinenpark
von Deharde nutzen, um das Erlernte direkt an der Maschine anzuwenden,
die sie auch im eigenen Betrieb bedienen sollen; erlautert Karl Bernich,
Schulungsleiter des TTC.

Die 4-tdgigen Basiskurse setzen sich jeweils zur Hélfte aus Theorie und
Praxis zusammen. Die Kursinhalte sind weitgehend identisch mit denen,
die HEIDENHAIN selbst in Traunreut anbietet. Seit 2003 nahmen bereits
mehr als 500 Teilnehmer das Schulungsangebot des TTC wahr.

Weitere Informationen zu den Schulungen
imTTC finden Sie im Internet unter

. www.tectransfer.de




Effiziente Programmierung an der Maschme

Umstelgen auft d|e |TNC

Die Chirurgie verlangt erstklassige Instrumente.

Ein gewichtiger Grund, Oberfldchen und Konturen
mit besonderer Glite herzustellen. SchlieB8lich darf
bei einer OP nichts zurtickbleiben, was Infektionen

auslosen konnte.

Aufgabe

Das Schweizer Unternehmen Robert Ott
AG folgt dem Anspruch ,, Prazision ist kein
Zufall” und verflgt Uber reichlich Erfah-
rung in der hochautomatisierten Herstel-
lung von Werkstlicken und Baugruppen
fur die unterschiedlichsten Branchen.

Das neue Feld der Medizintechnik
(Schweiz: Medizinaltechnik) hat Robert
Ott erst vor Kurzem ins Visier genommen.
Zusatzlich zur bestehenden Zertifizierung
nach ISO 9001-2000 wird mit der Zertifi-
zierung nach der Medizinnorm ISO 13485
eine wichtige Anforderung der neuen
Kunden erflllt. Inzwischen produziert das
Unternehmen mit gutem Erfolg chirur
gische Instrumente. Diese verfligen Uber
besonders komplexe Formen und werden
bei aufwandigen Operationen eingesetzt.

Die neuen Unternehmensziele sollten
schnell in die Praxis umgesetzt werden.
Deshalb musste eine Werkzeugmaschine
mit einer Steuerung gefunden werden,
die einen schnellen, unkomplizierten Start
ermoglicht. Die Aufgabe: Die anspruchs-
vollen Formen der , neuen Werkstlcke"
verlangen eine simultane Bearbeitung in
5 Achsen. Entsprechend aufwéndig sind
die Bearbeitungsprogramme, die aufgrund

Ein effizientes Gespann —
Fehlmann Bearbeitungszentrum mit
HEIDENHAIN iTNC 530.

der geringen LosgréRen von 5 bis 100
Einheiten besonders zeitsparend erstellt
werden missen. Die Kombination dieser
Bedingungen stellt eine groRe Herausfor
derung flr einen effizienten Produktions-
prozess dar.

Um schnell mit der Produktion der neuen
Werkstlcke beginnen zu kénnen, sollten
die Programme direkt an der Maschine
erstellt werden. Die bisher eingesetzten
Steuerungen eigneten sich jedoch nicht,
um die komplexen Programme zligig in
der Werkstatt zu erstellen und zu optimie-
ren.

Lésung

Die passende Losung fand Herr Oftt gleich
in der Nachbarschaft. Beheimatet im sel-
ben Ort, lieferte der Maschinenhersteller
Fehlmann eine VERSA Picomax 825, die
ausschliefSlich mit einer HEIDENHAIN
iTNC zu haben ist. Fir eine gleichbleibend
hohe Prazision der Werkstlcke ist Kine-
maticsOpt im Einsatz. KinematicsOpt ist
eine Software-Option, die direkt in die
iTNC 530 integriert wird. Sie eliminiert
Abweichungen von Drehachsen aufgrund
von thermischen Einfliissen und kompen-
siert deren Drift. Der Bediener kann so
mittels KinematicsOpt die Drehachsen an
seiner Frasmaschine selbstandig nachkali-
brieren, der entsprechende Messvorgang
dauert nur wenige Minuten. Ein Laser
system vermisst die Werkzeuge auto-
matisch und leistet einen wichtigen Bei-
trag fur die MaRhaltigkeit der gefertigten
WerkstUlcke.

Das Ziel, direkt in der Werkstatt zu pro-
grammieren, wurde mit der neuen iTNC-
gesteuerten Maschine zlgig umgesetzt:
Die betroffenen Werker lernten in einer
2-wochigen Schulung bei Fehlmann die
KLARTEXT-Programmierung der HEIDEN-
HAIN-Steuerung kennen. Das neue Wis-
sen lield sich umgehend in die Praxis um-
setzen. Schon nach kirzester Zeit war die
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Die neue Anwenderfreundlichkeit aus der Sicht
der Umsteiger Robin Suter und Lukas Dietiker

Die iTNC verfugt Gber einen komfortablen Editor mit einfachen
Funktionen zum Kopieren, Verschieben und Gliedern.

Die HEIDENHAIN-Zyklen sind unverzichtbar. Sie erméglichen eine
schnelle Programmerstellung fiir Bearbeitungen in 3 Achsen.

Auch komplizierte Aufgaben, wie das Bearbeiten in der
»~schiefen Ebene”, werden durch die PLANE-Funktionen leicht gemacht.

Das Handbuch der iTNC ist leicht verstandlich.
Die gesuchten Funktionen lassen sich schnell auffinden.

Komplexe Werkstticke werden direkt
an der Maschine programmiert.

Bearbeitung von komplexen Konturen mit
nur wenigen Aufspannungen Standard.
Inzwischen ist eine zweite Maschine von
Fehlmann hinzugekommen, die binnen
weniger Tage produktiv im Einsatz war.

Erfahrungen

Zu ihren neuen Erfahrungen befragt,
loben Robin Suter und Lukas Dieti-
ker die klassischen Starken der iTNC:
|lhnen bietet der Editor einen vollig neu-
en Komfort. Ahnliches gilt auch fur die
Funktionen der Schwenkbearbeitung -
die TNC-Funktion PLANE SPATIAL wird
besonders gern fir die Bearbeitung in
der ,schiefen Ebene” genutzt. Auch
die vielen praxisnahen HEIDENHAIN-
Zyklen gelten inzwischen als unverzicht-
bar. Nur Programmteile mit sehr kom-
plexer Mehrachsbearbeitung entstehen
in einem externen Programmiersystem.
Alles andere leistet der KLARTEXT-
Dialog direkt an der Maschine. Das geht
unkompliziert und schnell — auch dann,
wenn die Werkstlckzeichnung nicht im-
mer passend bemalt ist.

Chirurgische Instrumente mit hohen
Anforderungen an Oberfldchen und
Fertigungsqualitét.




Weiterentwicklung

Die HEIDENHAIN iTNC hat in den letzten
Jahren viel dazugelernt, um sich in einer
hochautomatisierten Fertigung hervor
ragend zu behaupten. Die Anbindung an
CAD/CAM-Umgebungen ist inzwischen
gangige Praxis. Gute Tugenden, wie die
Programmierung in der Werkstatt, blieben
dabei nicht auf der Strecke, sondern wur
den konsequent weiterentwickelt. Und
das macht die iTNC gerade fir ein mittel-
standisches Unternehmen wie die Robert
Ott AG so wertvoll. Mit der leistungsfa-
higen Programmierung an der Maschine
hat die HEIDENHAIN-Steuerung die Um-
stellung auf neue Produkte erleichtert und
bessere Voraussetzungen geschaffen,
schnell auf geadnderte Anforderungen zu
reagieren und neue Ziele zu erreichen.

Der Erfolg der Umstellung zeigt sich auch
bei Terminen und Kosten. Die effiziente,
dialoggefiihrte  Programmierung — mini-
miert den Aufwand im Vorfeld. Wahrend
der Bearbeitung sorgen optimierte Bear
beitungsstrategien und die automatisierte
Werkzeugvermessung fur einen zlgigen
und problemlosen Ablauf. Der regelmal3i-
ge Einsatz von KinematicsOpt hilft, eine
hohe Werkstlick-Prazision dauerhaft zu
wahren. Die Kombination dieser Vorteile
flhrt zu einem besonders wirtschaftlichen
Fertigungsprozess.

Geschéftsfihrer Robert Ott (rechts)
im Gesprach mit Robin Suter

Ausblick

Aus Sicht von Robert Ott verlief der Um-
stieg auf die iTNC praktisch reibungslos
und half dem aufstrebenden Unterneh-
men beim Realisieren eines neuen Pro-
duktspektrums.

Zukinftig mochte er die Produktion der
medizinischen Instrumente noch weiter
automatisieren und die Bearbeitungspro-
gramme vollstandig mit Programmier
systemen erstellen. Auch das wird die
iTNC problemlos mitmachen und so
neuen Spielraum fir weitere Unterneh-
mensziele schaffen.

~Der Umstieg auf die iTNC
gelang problemlos. Unsere
Mitarbeiter konnten sich
das erforderliche Know-
how schnell aneignen und
ihre vielfiltigen Erfahrun-

gen sofort einbringen.”

Robert Ott, Geschaftsflihrer
der Robert Ott AG

Robert Ott AG

Die Robert Ott AG wurde 1989
gegriindet und ist inzwischen auf
knapp 50 Mitarbeiter angewachsen.
Der Selbstverpflichtung, eine hohe
Qualitdt mit einer kostenoptimier-
ten Produktion zu vereinen, wird
durch hochqualifizierte Mitarbeiter
und einem modernen Maschi-
nenpark Rechnung getragen. Die
Kernkompetenz ist die Verarbeitung
von Eisen- und Nichteisenmetal-
len, Edelstdhlen, Kunststoffen und
Grafit. Fiir die unterschiedlichsten
Branchen werden sowohl mechani-
sche Bauteile als auch Baugruppen
hergestellt.

@& www.robertottag.ch

Entdeckt bei Robert Ott: Fir die
einfachen” Werkstlickbearbeitungen
ist der Klassiker TNC 360 schon langer
im Einsatz — jetzt wird auch bei den
anspruchsvollen Bearbeitungen ganz
auf HEIDENHAIN gesetzt!
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www.tnc.heidenhain.de

Die TNC-Webseite
fur Praktiker und Entdecker

Ubersichtlicher und moderner prasentiert
sich die neue TNC-Praxis Webseite. Und
nicht nur das. Die Internetseite flr TNC-
Anwender wurde um etliche Highlights
erweitert. Neben vielen Themen rund um
die HEIDENHAIN TNC-Steuerungen wie
KinematicsOpt oder Kollisionsiiberwa-
chung DCM gibt es eine FAQ-Datenbank
mit einer Sammlung von Fragestellungen
zum Thema Steuerung oder Programmie-
rung und die passenden Antworten dazu.

-

Eine weitere Datenbank bietet NC-
Programmierbeispiele zu Aufgabenstel-
lungen, die in der Praxis haufig angefragt
werden. Neu ist auch die Rubrik , Funkti-
onen” Hier werden besondere Funktionen
vorgestellt, die den Umgang mit der Steu-
erung erleichtern.

Klicken Sie doch mal rein: Geballtes Praxis-
wissen, Ideen und Anregungen fir die
Arbeit mit der TNC-Steuerung.

Ein bisher unbekannter Kleinplanet wird”
auf den Namen ,Heidenhain” getauft 2

,218987 Heidenhain”

Mit einer Anfrage an HEIDENHAIN fing
es an. Flir das neue Teleskop mit einem
700 mm Newtonépiegel bendtigte

die Sternwarte Gaisberg Winkelmess-
geréte fiir den Antrieb — hochgenaue
dazu. Da wusste man bei HEIDENHAIN
noch nicht, welche Ehrung sie erfahren
durften.

Die Sternwarte Gaisberg in Rainbach,
eine der groRten Sternwarten Oster
reichs, beschéftigt sich mit der Erfor-
schung von Kleinplaneten. Da gibt es
immer mal wieder eine Neuentde-
ckung. 95 Kleinplaneten hat die Stern-
warte Gaisberg schon entdeckt. Wenn

21898 A\Heidenhain

Earth Distance: 2.323 AU

Sun Distance: 2.864 AU Sep 6, 2010

die Bahn des Kleinplaneten aufgrund
der Beobachtungen gesichert ist, be-
kommt dieser eine offizielle Nummer.
Damit hat dann der Entdecker das
Recht, dem Kleinplaneten einen Na-
men zu geben, der auch in den Kata-
logen der NASA offiziell gefiihrt wird.

Und so kam es, dass der Hobby-Astro-
nom Richard Gerlinger den Kleinpla-
neten, den er am 26.02.2008 von der
Sternwarte Gaisberg aus entdeckte,
den Namen ,Heidenhain” gab. Die of-
fizielle Bezeichnung der NASA lautet
,218987 Heidenhain” Er befindet sich
im sogenannten Hauptgdrtel, einer An-
sammlung von Asteroiden zwischen
den Bahnen von Mars und Jupiter. +



Mmit der TTNC Schnell ZUMn

Stellen Sie sich vor: Sie sind Ree-
der und maéchten ein Schiff bauen
lassen. Auf dem Zeichentisch
scheint alles an lhrem kiinftigen
Megaschiff zu stimmen. Aber

wie verhilt sich das Schiff spéter
tatsdchlich im Wasser? In einem
Sturm? Werden die Spezifikationen
im Hinblick auf Verbrauch, Bela-
dung und Geschwindigkeit erfiillt?

Wer diese oder andere maritime
Herausforderungen bis auf meh-
rere Kommastellen genau testen
lassen méchte, ist bei MARIN an
der richtigen Stelle.

MARIN, ein Marine-Institut in den Nie-
derlanden, ist das malgebliche Binde-
glied zwischen maritimem Entwurf und
Endprodukt. Die Entwlirfe neuer Schiffe
werden in Holz oder Kunststoff — meist im
Mal3stab 1:20 — nachgebaut und anschlie-
Bend in einem \Wasserbecken getestet.
In diesem Becken lassen sich Wetter und
Wasserbedingungen nachahmen. Auf-
grund dieser Testergebnisse lasst sich
beispielsweise der Entwurf korrigieren.
Das Besondere an MARIN ist, dass es die
Testmodelle selbst herstellt.

.Der Auftraggeber stellt uns die Spezifi-
kationen zur Verfigung, und wir fertigen
die Schiffsmodelle aus weichem Abachi-
Tropenholz. Das ist leicht zerspanbar und
lasst sich optimal bearbeiten’ erklart Giel

flem Seegang —

Kaandorp, CAD/CAM-Techniker und Ab-
teilungsleiter. ,Die Testmodelle sind zwi-
schen 2 und 14 m lang und bis zu 3 m
breit. Um einen Anhaltspunkt zu geben:
Ein wirklich grofdes Schiffsmodell mit
allem Drum und Dran — also mit ungefahr
12 Meter Lange — fradsen wir in 16 bis 20
Stunden”

Eine spezielle Halle — nur fir
das Bearbeitungszentrum

Fir diese beeindruckenden Ausmalfie der
Schiffsmodelle reichte die vorhandene
Frasmaschine nicht mehr aus. Ein 5-Achs-
Hochgeschwindigkeits-Bearbeitungszen-
trum, das Werkstlcke von maximal 25 m
Lange, 2,75 m Hohe und 5 m Breite bear
beiten kann, wurde beim deutschen Ma-
schinenbauer EEW bestellt und in eine ei-
gene Halle integriert. Bei der Auswahl der
Steuerung standen Geschwindigkeit und
Rechenzeit an oberster Stelle der Wunsch-
liste. MARIN schlug vor, die Steuerung
iTNC 530 von HEIDENHAIN einzusetzen.

Gert van de Pol, CAD/CAM-Techniker:
Wir haben EEW ein Testmodell frasen
lassen — darin hatten wir alle Herausfor
derungen gesammelt, auf die wir in un-
serer Modellbauarbeit jemals gestofden
sind. Die iTNC 530 von HEIDENHAIN und
die grofde Frasmaschine von EEW erwie-

¥ I\/Iodell

sen sich dabei als optimale Kombination,
und genauso ist das Bearbeitungszentrum
inzwischen im Einsatz. Wir arbeiten mitt-
lerweile ein halbes Jahr lang zur vollsten
Zufriedenheit mit HEIDENHAIN."

Schnell zum glatten
Schiffsrumpf

Welche Erfahrungen hat man mit der
Steuerung von HEIDENHAIN gesam-
melt? Gert van de Pol: ,Die iTNC 530 von
HEIDENHAIN ist sehr benutzerfreund-
lich — ein flr uns besonders wichtiger
Aspekt. Auch die Rechengeschwindigkeit
der Steuerung entspricht unseren Vorstel-
lungen. Die angegebenen Messpunkte
werden schnell verarbeitet. Die Bearbei-
tungsstrategien der Steuerung sorgen
fur flieBende Bewegungen und somit
schone, glatte Oberflachen” Und glatte
Oberflachen sparen Zeit bei der Weiter
bearbeitung wie Schleifen, Spachteln und
Streichen. Dann kann das Testmodell zu
Wasser gelassen werden. Schlie3lich sol-
len bei einer mittleren Durchlaufzeit von 5
bis 6 \Wochen alle Arbeitsschritte optimiert
werden. Die hohe Bearbeitungsgeschwin-
digkeit der Steuerung tragt einen grofden
Anteil dazu bei.
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Im , Trockendock” zur seetaugli-
chen Schiffsform: ein Blick in das
Bearbeitungszentrum.

Was alles moglich ist: iTNC far
die Angebotserstellung

Es gibt noch einen weiteren Vorteil. Giel
Kaandorp: , Mit der iTNC 530 kénnen wir
duRerst detaillierte Angebote erstellen.
Mit den Simulationsprogrammen lasst
sich berechnen, wie viel Zeit ein Frasauf-
trag spater tatsachlich in Anspruch nimmt
— &dulerst praktisch flr Angebote. Wir
programmieren die Spezifikationen in die
HEIDENHAIN-Steuerung und lassen sie
im Modus Programm-Test laufen. Diese

Gert van de Pol, CAD/CAM-
Techniker, konzentriert sich
auf das Anfahren des Frédsers
mittels Handrad ...

Simulation kann sogar durchgeflhrt wer
den, wahrend die Frasmaschine einen an-
deren Auftrag bearbeitet. Damit kommen
wir bereits in der Angebotsphase der tat-
sachlichen Bearbeitungszeit sehr nahe.
Friiher haben wir das nach Gefuhl abge-
schatzt. Wir koénnen unsere Angebote
nun also mit harten Fakten untermauern.
Unsere einzige Investition besteht darin,
dass wir den modglichen Auftrag bereits
vorab programmieren.”

MARIN - Maritiem Research
Instituut Nederland

MARIN ist eines der vier grof3en
technologischen Institute in den Nie-
derlanden. Seit 1932 operiert MARIN
als unabhéangiger und innovativer
Dienstleister fiir die maritime Indus-
trie. Das Kerngeschéft von MARIN
ist die einzigartige Kombination aus
Simulationen und Modelltests.

Die Auftraggeber kommen aus den
Bereichen Schiffsbau, Schifffahrt,
Offshore-Industrie und staatliche Be-
hérden. Die wichtigsten Kunden sind
Werften und Reedereien, Konstruk-
tionsbliros sowie Produzenten aus
der Ol- und Gas-Industrie. Aber auch
Marine-Institutionen aus der ganzen
Welt finden den Weg nach Ede und
Wageningen. MARIN verfiigt (iber
die weltweit modernsten Modell-
testeinrichtungen und Simulatoren,
um das dynamische Verhalten von
Schiffen und Olplattformen zu unter-
suchen und zu optimieren.

Einzigartig an MARIN ist, dass alle
Bedingungen unter einem Dach ge-
testet werden kénnen: Flachwasser,
Wellen, Seegang, Offshore, aber
auch Kavitation: die zerstérende

Wirkung von Luftblasen an Schiffs-
schrauben.

... und ist mit der hohen Rechen-
geschwindigkeit der iTNC 530
hdéchst zufrieden.

15



Steuerung

Die neue NC-Software 548 328-03

fir die MANUALplus 620

Neue Funktionen fur die MANUALplus 620

Hohe Bedienerfreundlichkeit — das zeichnet die Bahnsteuerung flr Zyklen- und CNC-
Drehmaschinen aus. Die Funktionen und Erweiterungen der neuen Software gehen

noch einen Schritt weiter.

Jetzt neu

bei der Simulation:
eine 3D-Ansicht des
Roh- und Fertigteils.
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Einfache
Anderungsprogrammierung
mit ICP und 3D-Simulation

Mit dem neuen Softkey ,Element &an-
dern” navigieren Sie zu einem beliebigen
Element und flhren eine Anderung durch.
Mehrere Elemente konnen jetzt nach-
einander verandert werden, ohne den
Anderungsmodus wiederholt aufrufen zu
mussen.

Beim Verschieben einer Kontur folgt jetzt
die gesamte Kontur der Verschiebung
eines Einzelelementes. Dies ist insbeson-
dere nuUtzlich, wenn DXF-Konturen einge-
lesen und auf den , richtigen” Drehdurch-
messer verschoben werden sollen, oder
wenn C-Achs-Fraskonturen auf der Stirn/
Mantelflache positioniert werden sollen.

So gehen Sie vor:
= Navigieren Sie mit ,,Element dndern”

zu einem beliebigen Konturelement.

=) Pregrassablauf

b 22.170 a¥
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= Entfernen Sie dieses aus der Kontur.

= Fligen Sie in die entstandene Licke
ein neues Element ein.

= Verbinden Sie das neue Element mit
dem Softkey , Zielpunkt setzen” mit
der Rest-Kontur.

Jetzt neu bei der Simulation: eine 3D-An-
sicht des Roh- und Fertigteils. Die Werk-
stlcke koénnen als Volumenmodell dar
gestellt und um die Hauptachsen gedreht
werden. Auch eine 3-Schnittdarstellung
ist moglich.

Steuerung
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Bildschirm

Maschinenbedienfeld

Steuerung MANUALplus 620

Umstellung auf neues
Kinematik-Modell

Verwenden Sie das fir NCK-basierte Steu-
erungen entwickelte ,neue Kinematik-
Modell’ jetzt alternativ. zum bisherigen
Modell. Mit dem neuen Kinematik-Modell
ist die Erstellung und Anpassung von
Kinematiken der Steuerung mit Kinematics
Design moglich.

Hauptrechner

"

Regler-Einheit(en)

Einsatz der MANUALplus 620
fir die Nachriistung

Mit dem neuen Hauptrechner MC 320T
ohne HSCI-Schnittstelle wird auch eine
rein analoge Antriebsregelung unter
stltzt. Die Achsen werden in diesem Fall
ausschlieRlich Uber die analoge Drehzahl-
Sollwert-Schnittstelle angesteuert.

Tastsysteme PLC-Ein+/Ausgénge

HSCI — Alle Steuerungskomponenten
durchgangig digital verbunden

Bei der MANUALplus 620 kommuni-
zieren Hauptrechner, Reglereinheit und
alle weiteren Komponenten jetzt liber
die leistungsfdhige HSCI-Schnittstelle
miteinander. Die durchgéngig digitale
Verknlipfung erhéht die Leistungs-
fdhigkeit des Gesamtsystems und
garantiert héchste Genauigkeit und
Oberfldchenglite bei hohen Verfahr-
geschwindigkeiten.

Von HSCI profitieren Maschinenherstel-
ler und Anwender gleichermafen: Das
Gesamtsystem wird stérungsunem-
pfindlicher, durchgehend diagnose-
fahig und sichert so eine hohe Verfiig-
barkeit.

Neues Hardware-Konzept mit
vielen Vorziigen

Hauptrechner und Reglereinheit
sind Uber ein schnelles ,Real-Time-
Ethernet”-Kabel miteinander verbun-
den. Der Datenaustausch wird Uber
ein HEIDENHAIN-spezifisches Protokoll

abgewickelt, dem ,HEIDENHAIN Serial
Controller Interface; kurz HSCI. Ge-
meinsam mit dem digitalen Messge-
rate-Interface EnDat 2.2 entsteht eine
durchgéngig digitale Verkniipfung vom
Hauptrechner bis zum Messgerat.

Die wichtigsten technischen Vorteile:

Hohe Stoérsicherheit
Umfangreiche Diagnose-
Moglichkeiten

Einfachere Inbetriebnahme
Einfachere Verdrahtung
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Das neue Funkhandrad HR 550 FS

Wo ist die
Fernbedienung?

Was bei Fernsehern schon lange
lblich, ist im Bereich von Werkzeug-
maschinen noch nicht verbreitet: Eine
kabellose Bedienung. Jedoch geht es
hier nicht um Bequemlichkeit. Bei der
Arbeit mit dem Handrad konzentriert
man sich voll und ganz auf das Ge-
schehen im Arbeitsraum der Maschine.
Mit dem neuen Funkhandrad von
HEIDENHAIN geht das jetzt mit unein-
geschrédnkter Bewegungsfreiheit.

Je grofler die Maschine, desto hilfreicher
ist das neue Funkhandrad HR 550 FS,
denn der Bediener kann sich sehr nah
zum Werkzeug positionieren und hat so
den Prozess jederzeit sicher im Blick.

Dabei steht ,,FS" fir Functional Safety
und entspricht damit den gliltigen Sicher-
heitsanforderungen. Die Ublichen Sicher
heitselemente wie Not-Aus-Taste und
Zustimmtasten sind auf dem HR 550 FS
ebenso vorhanden wie die farblich hervor-
gehobenen Achstasten und ein sechszei-
liges Display, das wichtige Maschinenzu-
stédnde und neben allgemeinen Informati-
onen auch die Feldstarke anzeigt.

GenielRen Sie die neue Bewegungsfrei-
heit dank des grof3zligig bemessenen
Ubertragungsbereiches der Funkstrecke.
Und falls Sie sich doch einmal zu weit
entfernen? Mit dem sicher bemerkbaren
Vibrationsalarm werden sie rechtzeitig
gewarnt.

Das neue Funkhandrad
HR 550 FS von HEIDENHAIN

Um das Funkhandrad lhren spezifischen
Arbeitsablaufen anzupassen, verfligt es
Uber finf Softkeys. Diese konnen mit
speziellen Funktionen belegt werden,
die jeweils im Display angezeigt werden.
AuRRerdem kann der Maschinenhersteller
die sechs mit LEDs beleuchtbaren Funk-
tionstasten ebenfalls mit speziellen Funk-
tionen belegen. Die Symbole der Achs-
bezeichnungen und der Funktionstasten
sind auswechselbar.

Mit den zwei Override-Potentiometern
stellen Sie den Achsvorschub und die
Spindeldrehzahl ein. Bei einem Handrad
mit mechanischer Rastung (100 Rast-
punkte pro Umdrehung) lasst sich auch
der Verfahrweg pro Rastung einstellen.
Aber auch eine Variante ohne Rastung ist
verfligbar.

Mit dem neuen Funkhandrad HR 550 FS
steuern Sie |hr Werkzeug feinfiihlig und
exakt, wenn Sie es nicht verlegen...

Not-Aus Taste

Softkeys

Achstasten

Funktionstasten

Handrad

Override-Potentiometer

Wozu ein Handrad?

Das Handrad sollte an keiner CNC-
Maschine fehlen. Zum Antasten oder
Nullpunkt festlegen ist es einfach uner
setzlich. Zum Einrichten lassen sich die
Maschinenachsen manuell oder schritt-
weise Uber die Achs-Richtungstasten
des Handrads verfahren. Mit der Funk-
tion ,, Handrad-Uberlagerung” steuern
Sie das Uberlagerte Vierfahren mit dem
Handrad, wéhrend die TNC ein
Programm abarbeitet.

Die Handradaufnahme:
So finden Sie Ihr Handrad
garantiert wieder

Die praktische Handradaufnahme
dient nicht nur zur Ablage des
Handrads. Sie enthalt auch eine
integrierte Ladestation fiir die Akkus,
so dass |hr HR 550 FS immer fiir den
nachsten Einsatz bereit ist.

- Sie sich fur ein Fuqk-
ﬁgxglrad entscheiden, prgfen
Sie vorher, ob es a_l_Jch einen
freien Funkkanal fur das
HR 550 FS gibt, denn manche

Funkverbindungen nutzen
ebenfalls den 2,4-6 GHz-
Funkbereich (z.B. WLAN).
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iTNC 530: Besondere Funktionen = verstiandlich erklart

Komfortable Dateiauswahl

Sie wollen mit CALL PGM ein NC-
Programm aufrufen und haben sich
beim Eintippen des Pfadnamens
schon wieder vertippt? Mit der Sofft-
wareversion 340 49x-06 gelingt der
Programmaufruf jetzt ganz fehlerlos
— mit dem neuen Auswabhlfenster.

AUSUWAHL
FENSTER

Bei welchen Funktionen erscheint
das Auswabhlfenster?

Das Auswahlfenster erscheint beim
Aufrufen eines Unterprogramms (CALL
PGM), das Sie in Ihr NC-Programm ein-
binden wollen. Auch bei der Auswahl von
Punkte-Tabellen (SEL PATTERN) oder
auch Nullpunkt-Tabellen ist Ihnen das Aus-
wahlfenster behilflich.

1 SEL PRTTERN
"THNC : \PUNKTETABATRABELLES . PNT"

Was ist das Neue am Auswahlfenster?

Sie missen jetzt nicht mehr manuell den
kompletten Pfad des Unterprogramms
eingeben, das Sie aufrufen wollen. Das
war der Fall, wenn sich NC-Programm
und Unterprogramm in verschiedenen
Ordnern befanden. Tippfehler hatten sich
da schnell eingeschlichen. Die iTNC 530
quittierte das naturlich mit einer Fehler
meldung.

= TNC: \PUNKTETAB\*. # _
.. ]
E¥TABELLE1
EITRABELLEZ
EITABELLESR
FITABELLE4
FITABELLES

oK Abbrechen

Sl PGM
Cary

Wie offnet sich das Auswahlfenster?

Sie 6ffnen das Auswahlfenster mit einem
Softkey. Das Auswahlfenster erscheint,
wenn Sie nach PGM CALL |hr gewlinsch-
tes Programm oder |hre gewlinschte
Tabelle auswéahlen wollen. Das Auswahl-
fenster wird als Uberblendfenster ange-
zeigt. Darin markieren Sie die Datei, die
Sie in |hr NC-Programm einbinden moch-
ten.

Und die iTNC 530 (ibernimmt meine
gewahlte Datei?

Ja, die Steuerung erzeugt dann die Pfad-
angabe automatisch. Das geht schnell und
Vertippen ist unmaoglich.

Wie behalte ich bei vielen Dateien
im Verzeichnis den Uberblick?

Sie behalten die Ubersicht, indem Sie die
Anzeige nach Dateitypen sortieren. Las-
sen Sie sich z.B. nur Punktetabellen (.PNT-
Dateien) oder nur Klartextprogramme (.H-
Dateien) anzeigen. Dann geht die Auswahl
ganz schnell.

Diesmal die richtigen
Unterprogramme ange-
sprungen? Oder wird das
Werkstiick wieder eine
Uberraschung?

Ach was! Vertippen ist
Geschichte. HEIDEN-
HAIN hat extra fiir
mich was Neues

eingebaut.

Mit dem Softkey Auswahl-
fenster sparst du dir
einfach die Pfadeingabe.
Und schneller gehts auch. |[*
Genial, oder?
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Geht das auch mit smarT.NC?

Ubrigens kdnnen Sie auch .HP-Dateien
in ein Klartextprogramm einbinden. Das
sind Punkte-Tabellen in der Betriebs-
art smarT.NC, in denen Bearbeitungs-
positionen gespeichert sind. Diese
Positionen konnen Sie beliebig und
ganz komfortabel sperren oder ausblen-
den. So erstellen Sie sich schnell eine
individuelle Punkte-Tabelle in smarT.NC,
auch wenn Sie mit einem Klartext-
Programm arbeiten. Die gesperrten
Bearbeitungspositionen  tauchen im
NC-Programlmm nicht auf, die ausgeblen-
deten Bearbeitungspositionen werden
als ausgeblendet gekennzeichnet.

Es gibt doch noch mehr
zum Auswibhlen!

Ja, auch z.B. beim Arbeiten mit der ein-
fachen Konturformel ist die neue Funk-
tion Auswahlfenster praktisch. Denn
beim Zusammensetzen einer Kontur
konnen Sie die einzelnen Teilkonturen
schneller im Auswahlfenster auffinden.
Es gibt noch viele Ablaufe in der Steue-
rung, bei denen Sie auf die neue kom-
fortable Dateiauswahl stoRen. Finden
Sie selbst heraus, wo lhnen die Arbeit
mit der iTNC 530 erleichtert wird. +

Und das ist meine Uberraschung:
Wer schneller programmiert, ist
auch schneller in der Pause. Ich
bin dann mal weg ...

Praktisch: Punkte-Tabellen lassen
sich in der Betriebsart smarT.NC
individuell erstellen — im Klartext-
programm werden sie dann
einfach als .HP-Datei eingebunden.

smarT.NC: Positionen definieren mL
THNC 1 wamar TNC\Smari_NC . HP Pas Hauptachas yebanaschan | p—
1.8 [Jrosition 4 pE s "2
1r1ﬂmﬁltiﬂh Zeileonuasar in fusiar 5 i
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1.12[[+ Jrosition 6‘
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Technologietag von CAMTECH und HEIDENHAIN

Assoziativitat — schon mal gehort?

Gesetzt den Fall, Sie erstellen in einem
CAD-System ein Modell von einem Werk-
stick. Mit einem CAM-System werden
aus dem Modell die Bearbeitungsdaten,
wie z.B. die Werkzeugwege errechnet,
und im Anschluss erzeugt ein Postprozes-
sor daraus ein Bearbeitungsprogramm.
Nun stellen Sie fest, dass die BemalRung
einer Komponente — z.B. einer Bohrung
— geandert werden muss. Wenn die An-
derung in dem CAD-Modell automatisch
vom CAM-System bericksichtigt wird,
und die Bearbeitungsdaten simultan ange-
passt werden, dann spricht man von einer
Assoziativitdt zwischen CAD-Modell und
CAM-System ... vereinfacht ausgedriickt.
Das Verfahren spart Arbeitszeit und hilft,
Fehler zu vermeiden.

Im Juli hatten die Firmen CAMTECH und
HEIDENHAIN zu einem Technologietag im
Berufsbildungszentrum der Remscheider
Metall- und Elektroindustrie eingeladen.
An diesem Tag sollten die Besucher

praxisnah erleben, wie sich Assoziativitat
in der Prozesskette CAD > CAM > TNC-
Steuerung auswirkt.

Es wurde demonstriert, dass Bearbei-
tungsprogramme, die mit Edgecam-Post-
prozessoren von CAMTECH generiert
wurden, sehr Ubersichtlich sind und die
Funktionen der iTNC 530 bestmoglich
nutzen. So erzeugt die automatisierte
Programmerstellung Bohrungen, Kreis-
taschen, Rechtecktaschen, Nuten usw.
als HEIDENHAIN Zyklen, und zwar im
Klartext-Format. Damit haben auch die
Maschinenbediener der Nachtschicht eine
Chance, Anpassungen im Bearbeitungs-
programm vorzunehmen, ohne die CAD-
Spezialisten wecken zu mussen!

Besonders interessant. An Beispielen
wurde gezeigt, wie sich die Zyklen in
einem HEIDENHAIN-Klartext-Programm
direkt — also assoziativ — @ndern, sobald
Anderungen am 3D-CAD-Modell vorge-
nommen werden.

g
Grol3es Interesse beim Technologietag im

BZI Remscheid, zu dem CAMTECH und
HEIDENHAIN eingeladen hatten.

Weitere Demonstrationsbeispiele:

= Programmierung von HEIDEN-
HAIN Messzyklen direkt im
CAM-System und die resultie-
rende Werkzeugfeinkorrektur
fiir Passungen

= Dje Ubernahme von 3D-CAD-
Daten inkl. Gewinde-, Passung-
undToleranzinformationen aus
CAD Systemen wie Autodesk
Inventor, CATIA V5, Pro/E,
SolidWorks, SolidEdge und
weitere.

= Anderungen des CAD-
Volumenmodells

= Assoziative Anderung des
Bearbeitungsprogramms
in der Fertigung
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Schulpartnerschaftsprojekt COMENIUS

Der ,,Zug fur Europa” fahrt
auf das Siegertreppchen!

-r1|’l

Das ist eine echte Uberraschung! Der
europdische Jugendkarlspreis 2010
ging an das Schulpartnerschaftsprojekt
COMENIUS ,,Zug fiir Europa” Koordi-
niert von der Berufsbildenden Schule
BBS TGHS Bad Kreuznach, arbeiteten
liber 1000 Berufsschliler von 24 Schu-
len an dem gemeinsamen Projekt.
HEIDENHAIN unterstlitzte das Projekt
mit kostenlosen Programmierschu-
lungen, stattete die vier koordinie-
renden Schulen mit Programmier-
plétzen iTNC 530 aus und stellte die
Programmierplatz-Software iTNC
sowie die e-learning-Software
+INC-Training” zur Verfiigung.

Der Préasident des Européischen Parlaments,
Jerzy Buzek (links) und Vorstandssprecher der
Karlspreisstiftung, Dr. Michael Jansen (rechts)

Uberreichen den Jugendkarlspreis 2010 an
Sascha Emrich (2. v. |.).

Waggon der
HEIDENHAIN-
Auszubildenden

Jerzy Buzek, der Prasident des Europa-
ischen Parlaments, wirdigte in seiner An-
sprache zur Preislibergabe am 11.5.2010 in
Aachen den grenziibergreifenden Einsatz
der Auszubildenden: ,Das Projekt ist ein
leuchtendes Beispiel flr die Essenz der
Europdischen Idee: Zusammenarbeit,
Grenzen Uberwinden, Vielfalt und Poten-
zial entdecken”

Wie schon in vorausgegangenen KLAR-
TEXT-Ausgaben berichtet wurde, férderte
HEIDENHAIN das Schulpartnerschaftspro-
jekt seit 2007. Ganz im Sinne der Europa-
ischen Idee, erhielten Projektteilnehmer
aus Malta, Ungarn und Kroatien eine
kostenlose TNC-Programmierschulung in
Traunreut. Der Einsatz fir die berufsbil-
denden Schulen stellte sich auch als ein
Gewinn fir HEIDENHAIN heraus: Die
HEIDENHAIN-Trainier konnten viele Kon-
takte zu europaischen Bildungseinrich-
tungen knlpfen mit dem Ziel, auch zu-
kiinftig die CNC-Fachausbildung Uber die
Landesgrenzen hinweg zu fordern.

Die Auszeichnung mit dem ersten Preis
macht aus dem Abschluss des Projekts
,Zug fir Europa” einen echten Hohe-
punkt! Bei HEIDENHAIN ist man froh,
dass man nicht nur auf den Zug aufge-
sprungen ist, sondern als einziger Partner
der Industrie bis zum Schluss mitgefahren
ist.

www.cnc-netzwerk.eu
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