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Editorial

Liebe Klartext-Leserinnen,
liebe Klartext-Leser,

der Name Klartext ist Ihnen natdrlich schon
lange ein Begriff — als Dialogsprache fir
das Programmieren der TNC-Steuerungen
und als Titel dieses Magazins. In beiden
Fallen charakterisiert er treffend die einfa-
che, direkte und leicht verstandliche Art der
Kommunikation. Ohne Missversténdnisse,
ohne Umschweife, ohne Codes.

Diese offene Art der Kommunikation
mochten wir weiter ausbauen. Deshalb
blndeln wir in Zukunft unter dem Namen
Klartext alle Informations- und Kommu-
nikationsplattformen rund um unsere
TNC-Steuerungen und ihre Bedienung.
Neben Klartext-Programmieren und Klar
text-Magazin finden Sie deshalb im In-
ternet ab sofort auch das Klartext-Portal
(www.klartext-portal.de).

Ganz gleich, wo und wie Sie sich Uber
HEIDENHAIN-Steuerungen  informieren
und mit uns in Kontakt treten mdchten:
Mit dem Stichwort Klartext liegen Sie fur
alle TNC-Themen immer richtig.

Das beweist auch diese Ausgabe des
Klartext-Magazins. Wir stellen klipp und
klar viele neue Funktionen und Merkma-
le der TNC 640 vor. Anwender berichten
dariber, wie und warum sie in ihrer Fer
tigung HEIDENHAIN-Steuerungen ein-
setzen.

Die Klartext-Redaktion wiinscht Ihnen
Freude am Lesen!

Fr die hochgenaue Komplettbearbeitung
bestens geeignet: Die TNC 640 in der
Instandhaltungswerkstatt Grimsel Hydro.

www.klartext-portal.de

Industrie 4.0: Maschinendaten-
Erfassung direkt aus der TNC.
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Die Zukunft beginnt jetzt

Die TNC 640 ist bestens gerustet

fur die Fertigung von morgen

Erfolgreiche neue Produkte verbinden
technischen Fortschritt mit den be-
waéhrten Stérken ihrer Vorgédnger und
sind zukunftssicher. Diesem Grundsatz
folgt die neue TNC 640. Sie bereichert
die typischen Stérken der TNC-Steue-
rungen um innovative Funktionen und
um das notwendige Zukunftspotential.
Damit wird sie kommende Entwick-
lungen der Steuerungstechnik nicht
nur unterstiitzen, sondern - wie schon
viele HEIDENHAIN-Steuerungen zuvor
- entscheidend prégen.

Die werkstattorientierte Programmier-
barkeit, ein durchgangiges Bedienkon-
zept und die Kompatibilitdt der Pro-
gramme waren und sind die Starken der
HEIDENHAIN TNC-Steuerungen. Dazu
kommt seit mehr als 35 Jahren die kon-
sequente Weiterentwicklung praxisge-
rechter Funktionen. Von Generation zu
Generation haben  TNC-Steuerungen
maRgeblich dazu beigetragen, dass die
Bearbeitungsqualitat verbessert und so-
wohl die Prozesssicherheit als auch die
Produktivitat erhoht wurde. In dieser Tra-
dition steht auch die TNC 640. Sie unter-
stltzt die Funktionen ihrer Vorganger und
bietet zudem viele neue Madglichkeiten
fUr die spanende Fertigung.

Mit der neuen, einzigartig detailgetreuen
3D-Simulationsgrafik der TNC 640 kann
der Bediener das Fertigungsergebnis flr
Fréas-, Bohr- oder Drehprozesse schon
vor der eigentlichen Bearbeitung genau
beurteilen. Sie hilft ihm, kritische Werk-
zeugbewegungen frlihzeitig zu erkennen,
notwendige Anderungen rechtzeitig ein-
zuarbeiten und so Ausschuss zu minimie-
ren sowie Maschinen- bzw. Werkzeug-
schaden zu vermeiden.

Die TNC 640 ermoglicht Fras- und Dreh-
bearbeitungen auf derselben Maschi-
ne. Dadurch spart sie Platz und Geld fir
eine zusatzliche Maschine, gleichzeitig
gewinnt die Fertigung an Genauigkeit
und Produktivitat, weil das Umspannen
des Werkstlicks entféllt. Der Bediener
kann im NC-Programm beliebig zwischen
Dreh- und Frasbetrieb wechseln. Das
Umschalten und alle dabei erforderlichen
Anpassungen Ubernimmt die TNC 640.
Standard-Bahnfunktionen, Freie Kontur-
programmierung, Klartext-Programmie-
rung und umfassende Zyklen machen
die Programmierung und Bedienung von
Drehbearbeitungen auch fir Quereinstei-
ger aus dem Frasen sehr einfach.

Mit ADP (Advanced Dynamic Predicti-
on) und den Funktionen von Dynamic
Precision erlaubt die TNC 640 die Her-
stellung von Bauteilen mit makellosen
Oberflachen und perfekten Konturen in
kirzerer Zeit. ADP berechnet die Kontur
dynamisch voraus und passt rechtzeitig
die Achsgeschwindigkeit Uber eine be-
schleunigungsbegrenzte und ruckgeglat-
tete Bewegungsflhrung an die Konturl-
bergdnge an. So gestattet diese Funktion
eine optimierte Bewegungsfiihrung der
Vorschubachsen beim 3- und 5-achsigen
Frasen. Dynamic Precision vereint die
konkurrierenden Forderungen nach Ge-
nauigkeit, hoher Oberflachenglite und
kurzer Bearbeitungszeit, indem die zuge-
horigen Funktionen den Auswirkungen
von Nachgiebigkeiten und Schwingungen
der Maschine und des Bearbeitungspro-
zesses mit intelligenten Regeltechnologi-
en entgegenwirken.
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Informativer: TNC 640-Workshops
im HEIDENHAIN-Schulungszentrum

Ihr Interesse ist geweckt? Dann stillen Sie Ihren Wissensdurst doch live an der
Maschine! Das HEIDENHAIN-Schulungszentrum in Traunreut bietet zu diesem
Zweck spezielle, kostenlose AnwenderWorkshops an, in denen die Key Features
und Neuheiten der TNC 640 vorgestellt werden. Denn eine Live-Demonstration
sagt mehr als 1000 Worte! Informieren Sie sich unter training.heidenhain.de in der
Rubrik Schulungsprogramm > Anwender\Workshops Uber Termine und Details.

© training.heidenhain.de/schulungsprogramm

Einfacher:
Die uibersichtliche Bedienung

Feinarbeit lie3 HEIDENHAIN der Benut-
zeroberflache und der Handhabung der
TNC 640 angedeihen, um diese noch
benutzerfreundlicher und einfacher zu ge-
stalten. Ergebnisse sind:

® eine Ubersichtliche Darstellung von
NC-Programmen mit benutzerfreundli-
chem Erscheinungsbild und moderner
Farbgestaltung,

® ein noch leistungsfahigerer Editor,

® ein vereinfachtes Handling von
DXF-Dateien,

m die direkte Anzeige von PDF-Dateien
auf der Steuerung,

B ein kontextsensitiver Schnittdaten-
rechner zur schnellen und einfachen
Berechnung von Technologiedaten,
die sofort in den geoffneten Vorschub-
oder Drehzahldialog Gbernommen
werden kdnnen.

Praxisgerechte  Antastfunktionen und
verschiedene Kalibrierzyklen auf der
TNC 640 machen das Einrichten der
Maschine einfach und komfortabel und
sorgen fUr hohe Prozesssicherheit, ohne
laufende Prozesse zu storen.

Klartext 60 + 09/2014



KWO / Oberaar Staumauer: Robert Bésch

TNC 640 halt Kraftwerkstechnik auf Stand

Wie sich die Instandhaltungswerkstatt Grimsel Hydro fir die Zukunft ristet

Der Tag war nebelverhangen, die
mdchtigen Berge der Schweizer Alpen
nur zu erahnen. Das Klartext-Team
liberquerte den Pass. Gerade noch zu
erkennen war der Grimselsee. Das ist
einer von fiinf Stauseen, aus denen
der Kraftwerksverbund Oberhasli (kurz
KWO) Energie bezieht, um Strom fiir
1,2 Millionen Menschen zu produzieren.
Die Wasserkraft wird seit jeher genutzt,
der Energiemarkt aber verdnderte sich
vor allem in jiingster Zeit stark. Die
kraftwerkseigene Instandhaltungswerk-
statt Grimsel Hydro in Innertkirchen
richtet ihre Infrastruktur nach den sich
dndernden Anforderungen aus: Das
brandneue REIDEN 5-Achsen-Bearbei-
tungscenter RX 18 mit der neuesten
HEIDENHAIN-Steuerung — der TNC 640
- war fiir das Klartext-Team Anlass,
nachzufragen.

+

KLARTEXT
unterwegs

Schon in den 70er Jahren errichtete die
KWO, die neun Kraftwerke betreibt, eine
zentrale  Instandhaltungswerkstatt. ~ Seit
Anfang 2000 bietet sie auch anderen Was-
serkraftwerken an, Komponenten zu Uber
holen. Es gilt, stark beanspruchte Turbinen,
Pumpen und Abschlussorgane zu warten,
zu reparieren und zu modernisieren. Das
Know-how hat sich Grimsel Hydro Uber die
Jahre aufgebaut. Wegen des Kosten- und
Wettbewerbsdrucks aufgrund der liberali-
sierten Strommarkte muss die Werkstatt
immer wirtschaftlicher arbeiten. Aufierdem
sollen die Durchlaufzeiten kurz bleiben. Das
neue REIDEN 5-Achsen-Bearbeitungscen-
ter RX 18 mit Rundtisch, Trigonalfraskopf
und der TNC 640-Steuerung tragt seinen Teil
dazu bei, die Effizienz bei den aufwendigen
Instandhaltungsarbeiten zu steigern.

Schnell produktiv und begeistert
von der neuen 3D-Grafik

,Es ist sehr gut gegangen’ resimiert
Martin Seiler, Leiter der Fabrikation bei
Grimsel Hydro. An die schweizerdeutsche
Mundart muss sich das Klartext-Team
erst gewohnen. ,Wir sind positiv Uber
rascht” Er meint damit den schnellen
Einsatz nach der Inbetriebnahme des

neuen Fras-Drehzentrums. In kirzester
Zeit konnte das Team schon die ersten
Teile bearbeiten. Auch weil der Einstieg
in die HEIDENHAIN-Steuerung problem-
los war. ,Ich komme gut zurecht’ bestéa-
tigt Maschinenbediener Nils Wettach. Er
bearbeitet ausschliellich Einzelteile und
programmiert fast alles an der Maschine.
Die zahlreichen Zyklen helfen ihm dabei,
schnell zum NC-Programm zu kommen.

Begeisterung 10st bei Nils Wettach die
neue Simulationsgrafik der TNC 640 aus:
»Ich schaue mir immer die Simulation vor-
her an, damit das Werkzeug auch so fahrt,
wie ich das will"" Er stellt sich die Ansicht
so ein, wie es fUr ihn am besten passt: mit
Werkzeug und Werkzeugwegen, mit her
vorgehobenen Werkstiickkanten oder als
transparente Darstellung. Dabei zoomt,
dreht oder verschiebt er die 3D-Grafik
ganz einfach per Softkey oder Mousepad.

Hochgenaue
Komplettbearbeitungen an
besonderen Werkstiicken

In der Maschinenhalle flihrt man dem
Klartext-Team  Kraftwerkskomponenten
von beeindruckender GroRe und Vielfalt



Zukunftssicher: Die Instandhaltungswerkstatt
Grimsel Hydro modernisiert Kraftwerksanlagen.
Mit dem neuen REIDEN 5-Achsen-Bearbeitungs-
center RX 18 mit HEIDENHAIN TNC 640-Steue-
rung ist sie bestens flir die Zukunft gerdstet.

Detailgetreu: Die neue hochauflésende 3D-Simulationsgrafik hilft
dabei, das NC-Programm vor der Bearbeitung zu analysieren.

vor: Turbinengehaduse, Peltonrdder mit
3,80 m Durchmesser, Leitschaufeln und
Abschlussorgane wie Kugelschieber oder
Drosselklappen. Durch die Wasserkraft
sind die Teile hohem Verschlei? ausge-
setzt, Schwemmpartikel wie Sand und
kleine Steine im Wasser verursachen
Auswaschungen. Mit der Zeit leidet die
Funktionalitdat durch Undichtigkeiten oder
Schwergangigkeit.

Jede Komponente wird einer Bestands-
aufnahme unterzogen, stark beanspruch-
te Teile werden auch auf Risse gepriift und
anschlieend individuell aufgearbeitet.

Angesichts der verfligbaren raumlichen
Gegebenheiten war das neue REIDEN
5-Achsen-Bearbeitungscenter RX 18 die
richtige Entscheidung: Mit seiner kom-
pakten Bauform nutzt es den verfligbaren
Platz am besten aus — sonst hatte Grimsel
Hydro eine neue Halle bendtigt. Martin
Seiler schatzt den groféen Arbeitsraum,
besonders der lange Verfahrweg der
Z-Achse gefallt ihm. GUlnstig ist auch die
gute Zuganglichkeit der nach oben offe-
nen Maschine. Flir Grimsel Hydro ist das
besonders wichtig, weil Handling und Ein-
spannung der grofsen und schweren Kraft-
werksteile oft schwierig und zeitintensiv

Klartext 60 + 09/2014



sind. Da erweist sich auch die kombinierte
Fras- und Drehbearbeitung als hochst effi-
zient — friher gab es flr Frasen und Dre-
hen jeweils eine eigene Steuerung. Ein
weiteres Highlight fir schwer zugéangliche
Bearbeitungen: Der Trigonalfraskopf be-
waltigt Bearbeitungen von -15° bis +105°
Raumwinkel.

AuBergewdhnlich: Der Arbeitsplatz am
grol3en Fras-Dreh-Zentrum bleibt mit
der TNC 640 lbersichtlich. Den zusétz-
lichen Bildschirm nutzt Grimsel Hydro
zur Videoliberwachung.

Besonderen Wert legt Grimsel Hydro
auf die Steuerung. ,Bei den HEIDEN-
HAIN-Steuerungen sind die Funktionen
firs Drehen logisch aufgebaut, genauso
wie beim Frasen’ bestéatigt Nils Wettach.
Die TNC 640 sorgt gerade bei den Unika-
ten fUr eine sichere Bedienung.

Die neue High-End-Steuerung  von
HEIDENHAIN tragt dazu bei, Genauigkei-
ten einzuhalten. Die starken Temperatur
schwankungen in der nicht klimatisierten
Halle kompensiert die TNC-Funktion Kine-
maticsOpt. Sie gleicht Verschiebungen der
Dreh-Schwenkachsen aus, damit die Bear
beitung z.B. von Dichtflachen genau bleibt.

Anlageschema der Kraftwerke Oberhasli AG

-
© [}
_ o} _
3 = = o 8 8 £
» < @ & & 3 O 8
5 3 g 9 5 S T 3
= 2 £ £ < o
1%} S 1%}
o) o] © o] 3
2
c 7] =] ©
] 3 (& © =
7 © > @
Ir @ g
uﬁ&:t&_—_ =4 = c
<
g
(&)
L
Ll 4 - . °
=
S
7 )
<
5]
3=
=
€
)
- c
=
[ ]

KWO / Anlageschema



Fazit

LAlles ist wirtschaftlicher geworden’ stellt
Martin Seiler fest. Grimsel Hydro kann das
neue REIDEN 5-Achsen-Bearbeitungscen-
ter RX 18 im 2-Schicht-Betrieb auslasten.
.Durch die Komplettbearbeitung lassen
sich die Auftrdge besser koordinieren”

“u;uﬂ . Lagersitze  oder  Labyrinthdichtungen
erfordern hohe Genauigkeiten, die die
Maschine im Zusammenspiel mit der
HEIDENHAIN TNC 640 besser erreicht.
Und nicht zuletzt spart Grimsel Hydro sich
viel Zeit durch die unkomplizierte Bedie-
nung der TNC 640.
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Uneingeschrinkte Bewegungsfreiheit erhélt
Nils Wettach mit dem HEIDENHAIN-Funk-
handrad. Er nutzt es zum Einrichten, z.B.
zum Rundrichten eines Drehstlicks mit der
Messuhr.
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3 Kraftwerke .
&5 H Fuhren 1 siumaver Grimselstrom Fakten
B Hopflauenen —— Zulaufstollen/Druckschacht _ _ .
El Innertkirchen 2 LI \Wasserfassung m 9 Kraftwerke mit 26 Maschinen (Turbinen und Pumpen),
B Innertkirchen 1 ® Wasserschloss 2 weitere Maschinen in Bau
g Handeck 1 m Einzugsgebiet mit 700 Mio. m3® Wasser pro Jahr
e ® 2400 GWh Stromproduktion pro Jahr

Handeck 3
B Grimsel 1
El Grimsel 2

m Hochster Punkt Finsteraarhorn 4274 m (.M.

4 grimselstrom.ch
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Hécherl & Reisinger fertigt mit der neuen
HERMLE-Maschine Bauteile mit kombi-
nierter Fréds- und Drehbearbeitung.

Teilefertiger punktet mit Komplettbearbeitung

HERMLE-Bearbeitungszentrum mit HEIDENHAIN TNC 640 erweitert das Leistungsangebot

Als Teilefertiger muss man immer
schneller und immer besser sein’/
berichtet Herbert Hécherl, Geschiéfts-
fiihrer der Hécherl & Reisinger Zerspa-
nungstechnik GmbH. Das Erfolgsrezept
des oberpfalzischen Mittelstédndlers ist
es, neueste Technik einzusetzen und
deren Potential auszuschépfen — und
das seit liber 20 Jahren. Dabei helfen
ihm die leistungsstarken Bearbeitungs-
zentren von HERMLE, die durchgéngig
mit HEIDENHAIN-Steuerungen ausge-
stattet sind. Eine HERMLE C 50 U MT
dynamic und die neue High-End-Steu-
erung TNC 640 mit der Option Drehen
ermoglichen den Ausbau seines Teile-
spektrums.

. Bei den drei Kriterien Preis, Qualitat und
Termin wollen wir an vorderster Stelle
sein.” Deshalb setzt Herbert Hocherl in
seinem Betrieb konsequent auf konkre-

te Mafllnahmen, um sich am Markt zu
behaupten. Das hei’t: gute Facharbei-
ter einsetzen, automatisieren, 3-schich-
tig fahren und mit neuester und solider
Technik produzieren. ,Die Ausrede, dass
eine Maschine defekt ist und man nicht
produzieren kann, gibt es bei uns nicht?
sagt der Geschaftsfihrer. Daher unter
halt Hocherl einen beeindruckenden Ma-
schinenpark und setzt durchgdngig auf
HEIDENHAIN-Steuerungen, um fir seine
Kunden ein zuverlassiger Partner zu sein.

Bei Hocherl laufen in einem engen Zeit-
fenster die unterschiedlichsten Teile durch
—von Kleinteilen bis zu anspruchsvollen
Prototypen und Vorrichtungen. Genauso
vielféltig sind die Werkstoffe: Werkzeug-
stdhle werden genauso verarbeitet wie
Edelstéhle, Aluminium oder Kunststoffe.
Da ist Flexibilitat gefordert: vom Maschi-
nenpark und vom Mitarbeiter.

Schneller, genauer und vielseitiger
mit Fras-Dreh-Bearbeitung

Neu ist jetzt die Komplettbearbeitung mit
dem Bearbeitungszentrum von HERMLE.
JTeile mit Fras- und Drehbearbeitung hat-
ten wir schon immer’, erzahlt Christian
Hecht, Werkzeugmacher bei Hdcherl
& Reisinger. Mit der neuen C 50 U MT
dynamic fertigt Hocherl nicht nur gréRe-
re Teile als bisher, er frést und dreht mit
dem integrierten Drehtisch auch in einer
Aufspannung — und das 5-achsig simul-
tan. Die kombinierte Fras-Dreh-Bearbei-
tung wird dadurch schneller und genauer.
Hecht: ,Friher haben wir vorher gedreht,
dann hat man noch eine Vorrichtung ge-
braucht, dann wieder aufgespannt und
gefrast” Die Fras-Dreh-Bearbeitung sei
mit vielen Teilen einfacher geworden. Die
Zeitersparnis gehe bis zu 70%, schatzt
man bei Hocherl.



~Auch wenn man vom
Frasen kommt, ist die Pro-
grammierung der Drehbe-
arbeitung nicht schwer”

Johann Gétz, CNC-Programmierer

Problemlos in die neue Steuerung
TNC 640 eingearbeitet

Hocherl & Reisinger setzt seit Beginn kon-
sequent auf HEIDENHAIN-Steuerungen.
Deshalb stehen in der Ausbildung neben
modernsten Steuerungen auch noch eine
TNC 155 und eine TNC 426. ,,Damit ist es
leichter, Mitarbeiter an verschiedenen Ma-
schinen einzusetzen.” Darin und in der ein-
fachen Bedienung sieht Herbert Hocherl
den Hauptvorteil.

Die Einarbeitung in die neue TNC 640 war
kein Problem. ,Das ist echt alles ziemlich
einfach’ sagt Johann Gotz, CNC-Program-
mierer. Er betreut zusammen mit Christi-
an Hecht das neue Bearbeitungszentrum.
+Auch wenn man vom Frasen kommt, ist

die Programmierung der Drehbearbeitung
nicht schwer.” Daflr sorgt die einheitliche
Bedienung der Fras- und Drehfunktionen:
Drehzyklen sind bei der TNC 640 wie die
Fraszyklen aufgebaut, sodass der Bedie-
ner sich schnell zurechtfindet. , Schwierig-
keiten macht eher, die optimalen Schnitt-
werte oder Drehzahlen zu finden, als in die
Dreh-Programmierung reinzukommen’, ist
Gotz Uberzeugt. Die neu gestaltete Ober
flache gefallt den Maschinenbedienern,
,weil man mit einem Blick eine gute Uber
sicht erhalt’ sagt Johann Gotz.

Neues Teilespektrum geschaffen

Herbert Hocherl ist sich sicher, dass die
Investition in die neue Maschine richtig
war. Mit der neuen HERMLE schafft er
sich einerseits Potential fir ein grofieres
Werkstlckspektrum:  Wir koénnen jetzt
Durchmesser von 1 m drehen” Ande-
rerseits sieht sich Hocherl als Zulieferer
sicher aufgestellt: ,, Jeder Kunde braucht
innerhalb von drei Wochen sein Teil.” Mit
der guten Zerspanungsleistung und der
Maglichkeit, Teile komplett zu bearbeiten,
ist es ihm maoglich, enge Terminvorgaben
einzuhalten.

Fazit

Mit der neuen High-End-Steuerung
TNC 640 von HEIDENHAIN und der Op-
tion Drehen ist der Einstieg in die Kom-
plettbearbeitung — das kombinierte Frasen
und Drehen in einer Aufspannung — leicht
zu meistern. Hocherls Mitarbeiter, die
sich hauptsachlich mit Frasbearbeitungen
befasst haben, fanden sich dank der ein-
fachen und einheitlichen Bedienung auch
beim Drehen schnell zurecht.

Hocherl & Reisinger
Zerspanungstechnik GmbH

Hocherl & Reisinger Zerspanungs-
technik GmbH ist ein Teilefertiger mit
Sitz in Walderbach, norddstlich von
Regensburg. Der mittelstandische Be-
trieb produziert seit 1991 Werksticke
fir den Maschinen- und Apparatebau
— vom Prototypen bis zur Serie. Mit
seinem Vorrichtungsbau fertigt und
montiert er auch Spannvorrichtungen
sowie Entgratwerkzeuge.

+ www.hoecherl-reisinger.de

Geschéftsfihrer Herbert Hocherl freut sich (ber die Erweiterung seines Teilespektrums durch das neue Bearbeitungszentrum mit TNC 640.

Klartext 60 + 09/2014

M



12

~Unbreakable” — Aus dem Vollen gefrast

Custombikes made by Thunderbike

Hinter dem Namen Thunderbike steht
eine der ersten Adressen fiir indivi-
duelle Custombikes in Deutschland.
Auf der European Bike Week am
Faaker See in Osterreich — dem wohl
gréBBten Harley-Treffen Europas — pra-
sentierte die Firma 2013 erstmals ihr
Custom-Projekt ,,Unbreakable” Das
Publikum war begeistert von dem
Cruiser mit den ausladenden Rundun-
gen im Art déco style und der extrem
tiefen Sitzposition. Unzéhlige Dreh-
und Frésteile geben dem Bike die
einzigartige Form und die individuelle
Note. Gefertigt wurden sie auf moder-
nen 5-Achs-Bearbeitungszentren mit
TNC-Steuerungen von HEIDENHAIN.

Thunderbike verwendet flr die gesamten
Antriebsteile und die Elektronik Original-
teile von Harley Davidson. Alle anderen
Teile kommen aus eigener Fertigung. Die
selbst konstruierten Frasteile sind eine
besondere Spezialitdt von Thunderbike:
Gabelbrlicke, Blinker, Rader, Kihlergrill,
Rasten, Griffe, Tankdeckel oder Sitz — alle
diese Teile werden in der eigenen Werk-
statt, zum Teil mit kunstvollen Verzierun-
gen, gefrast. Motor- und Getriebedeckel

werden passend zu den Ubrigen Teilen ge-
fertigt und erhalten dabei die typischen,
parallel laufenden Rippen.

Leistungsfahige Prozesskette

Die Ideen des Auftraggebers flieRen be-
reits in die Konzeptphase ein, in der vor
allem mit Scribbles und technischen
Zeichnungen gearbeitet wird. Bei der Um-
setzung im CAD/CAM-System setzt Thun-
derbike auf hyperCAD® und hyperMILL®
und hat bis hin zu den Bearbeitungsma-
schinen mit HEIDENHAIN-Steuerungen
eine Prozesskette aufgebaut, die fur die
Branche Vorbildcharakter hat. Alle Bau-
teile werden im CAD-System konstruiert
und ausmodelliert und erhalten hier ihr
stimmiges Design. Das gesamte Projekt
wachst in einem virtuellen Teilebaukasten,
in dem sich Asthetik, Passgenauigkeit und
Montagefahigkeit sehr gut abstimmen
und beurteilen lassen.

Parallel wird in erganzenden Bereichen
mit hyperCAD® gearbeitet, vor allem,
wenn es um Fertigung und Zulieferteile
geht: ,,Mit hyperCAD® ist man - insbe-
sondere im Freiformbereich — flexibler,
je ndher man der Fertigung kommt' sagt
Herbert Niehues, verantwortlich fir Teile-
planung und -fertigung.

Die grafische Simulation der Bearbeitungs-
ablaufe ist von besonderer Bedeutung.
Denn im Dreh-Frasen mit 5-Achs-Tech-
nologie verleiht erst die dynamische Kol-
lisionskontrolle DCM die Sicherheit, dass
sich die geplanten Abldufe auf der Ma-
schine ausflihren lassen. Das perfekte
Zusammenspiel zwischen CAM-System

~Unbreakable” - das
stimmige Gesamtkonzept
von Technik und Design
in perfekter Ausfiihrung -
unbelievable.



und der HEIDENHAIN-Steuerung TNC 640
resultiert aus einer engen Zusammenar-
beit der beiden Hersteller. ,Die Genauig-
keit der Oberflachen ist erheblich, weil die
neue Steuerung und die Maschine die im
CAM-System definierten engeren Punkte
auch umsetzen kdnnen.”

Werkstattgerechte
Steuerungstechnologie

Der gesamte CNC-Maschinenpark fir
Fras- und Drehbearbeitungen ist mit
HEIDENHAIN-Steuerungen ausgestattet.
Das Highlight ist das neue Dreh-Fraszen-
trum mit der Steuerung TNC 640. ,Mit
der TNC 640 hat HEIDENHAIN bei der
Performance erheblich nachgelegt’ sagt
Herbert Niehues. ,Wir sind begeistert
von der neuen Benutzerflhrung und er
halten stets Updates. Das umfangreiche
Drehzyklenpaket, die konstante Schnitt-
geschwindigkeit und die Schneidenradi-
uskompensation sind nennenswerte Vor-
teile der Steuerung.”

Hochster Designanspruch
gekonnt umgesetzt

Das Ergebnis ist absolut sehenswert.
Ein Beispiel sind die neu entwickelten
Rader der Unbreakable — 26 Zoll Durch-
messer vorn und 21 Zoll hinten. Mit ihren

Dreh-Fraszentrum zundchst aus einem
Aluminiumblock bei maximal 800 U/min
gedreht. AnschlieRend werden die Kontu-
ren im 5-Achs-Simultanfrasen herausge-
arbeitet. ,Dies bedeutet fir uns weniger
Umspannen, kirzere Rist- und Nebenzei-
ten’ sagt Herbert Niehues. Sechs Arbeits-
gange auf drei verschiedenen Maschinen
konnten auf drei Arbeitsgange auf dem
Dreh-Fraszentrum reduziert werden.

Nach der ersten Frasbearbeitung werden
die Rader aufer Haus eloxiert. Anschlie-
Rend kommen sie erneut auf die Maschi-
ne, um Uber die Aufdenkanten zu frasen
und den metallischen Kontrast zur matten
Beschichtung zu erzeugen. Auch fir diese
Aufgabe bietet die TNC 640 die richtige
Strategie: Mit 5-Achs-Konturfrdsen wird
das Werkzeug immer im gleichen Winkel
zur Flache angestellt — damit bleibt die
Breite der Fraserbahn immer gleich.

Alles passt

Die Unbreakable ist ein meisterhaftes
Gesamtkunstwerk samtlicher Frasteile
und Beispiel fur die perfekte Umsetzung
mit der HEIDENHAIN-Steuerungstechnik.
Stets passen Zierrippen und Streben ex-
akt zusammen und erganzen sich in ihren
Formen. Das spektakuldre Bike mit dem
aulRergewohnlichen Design gewann da-
mit nicht weniger als drei Titel auf der Bike
Week am Faaker See. Man darf gespannt
sein auf das nachste Kunstwerk aus dem
Hause Thunderbike.

»Mit unseren Custombikes bedienen wir ein sehr exklusives Umfeld’ sagt
Andreas Bergerforth, Geschaftsfiihrer von Thunderbike. Die Custombikes
werden speziell nach den Wiinschen des Besitzers gebaut oder umgebaut.
Der zunehmende internationale Erfolg von Thunderbike ist auch das konse-
quente Ergebnis derTeilnahme des Unternehmens an bedeutsamen Wettbe-
werben der Custom Bike Community. ,, Ausschlaggebend sind das herausra-
gende Design und die hohe Qualitat unserer Bike-Unikate.”

4+ www.thunderbike.de/galleries/tb_galleries/unbreakable_mof.php

SrEfen. | |esfdd saohad
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Alle Bauteile erhalten im CAD-System
SolidWorks ihr stimmiges Design.

Herbert Niehues spart mit der
TNC 640 viel Riist- und Nebenzeiten
in der Fertigungsplanung.

Aus dem vollen Aluminium-Monoblock
entsteht das 3D-gefraste Unbreakable Wheel.
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Die TNC 640 - die High-End-Steuerung
fiir die Fréds- und Frés-Dreh-Bearbei-
tung - héalt mit der aktuellen Software-
version 04 jede Menge Optimierungen
fiir den Werkstattbetrieb bereit.

AFC einfach programmieren

Die adaptive Vorschubregelung AFC (Ad-
aptive Feed Control) findet ihren Einsatz in
der Schwerzerspanung und beim Schrup-
pen. Sie regelt den Bahnvorschub derTNC
automatisch — abhéngig von einer Refe-
renzleistung.

Die neue Softwareversion beinhaltet nun
eine HEIDENHAIN-Standardsyntax flr
die Funktion AFC. Wo vorher komplexe
FN17-Sétze standen, kann der fur AFC
notwendige Lernschnitt jetzt sehr viel ein-
facher durchgefiihrt werden.

AFC-Lernschnitt

Die TNC 640 speichert mithilfe des
AFC-Lernschnittes Referenzwerte ab, auf
die sie spater wahrend der Bearbeitung
zurlckgreift.

[ﬁrrogxmauf satzrolge

Um den Lernschnitt innerhalb definierter
NC-Programmsétze zu starten, verwenden
Sie im NC-Programm FUNCTION AFC CUT
BEGIN. Beenden koénnen Sie diesen Lern-
schnitt mit FUNCTION AFC CUT END oder
manuell mit dem Softkey Lernen beenden.

Alternativ kann der AFC-Lernschnitt auch
mit FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1
DIST2 LOADS3 gesteuert werden:

® TIME beendet den Lernschnitt nach
Ablauf einer definierten Zeit.

m DIST beendet den Lernschnitt nach
Erreichen eines definierten Weges.

m Mit LOAD benotigt die TNC keinen
Lernschnitt. Sie beginnt sofort den Re-
gelbetrieb mit einer vorab definierten
Referenzleistung.

AFC-Regelbetrieb

Neu hinzugekommen sind zudem Funkti-
onen, die den AFC-Regelbetrieb wahrend
der Abarbeitung des NC-Programms star-
ten und beenden.

Den AFC-Regelbetrieb starten Sie mit
FUNCTION AFC CTRL und beenden ihn
mit FUNCTION AFC CUT END.

-‘!;“
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Kontextsensitiver
Schnittdatenrechner

Glihende Spane, Aufbauschneiden oder
Schneidkantenausbriiche sind die Folge
von falsch berechneten Vorschiben und
Drehzahlen. Die richtigen Technologie-
daten muss der Maschinenbediener mit
Tabellenbuch und Taschenrechner ermit-
teln, abhangig von den Eigenschaften des
Werk- und Schneidstoffes.

Viel komfortabler geht es nun mit dem
neuen, kontextsensitiven Schnittdaten-
rechner. Den Rechner aktivieren Sie mit
dem Softkey Schnittdatenrechner, der
erscheint, sobald Sie sich in einem Vor
schub- oder Drehzahldialog befinden.
Wahrend der Programmierung erkennt
die TNC 640 das geo6ffnete Dialogfenster
und fragt nur die erforderlichen Eingaben
ab. Den berechneten Wert Ubernehmen
Sie ganz einfach per Softkey in Ihren Vor-
schub- oder Drehzahldialog.

ImTOOL CALL:-Satz kann der vorher in der
Werkzeugtabelle definierte Werzeugra-
dius mit dem Softkey Werkzeugradius
lbernehmen in den Schnittdatenrechner
Ubernommen werden.

Den Schnittdatenrechner kénnen Sie zu-
dem jederzeit Uber die Taschenrechner
funktion aufrufen: Erst die Taste CALC
und dann den Softkey Schnittdatenrech-
ner drlicken.

\;I Das Liniendiagramm zeigt die aktuelle Spin-
delleistung und die angepasste Vorschubge-
schwindigkeit mit der Funktion AFC.



Neue Funktion

AFC-Standardsyntax

Schnittdatenrechner

Planfrasen (Zyklus 233)

Exzenterdrehen

TNC 640
4

iTNC 530
4

4
4
4

! Frograsmieren
TNG: \nc_progh1.n
-+ Vorschub Tief, tallung? E
QIGT=+0 -;:'T:’-'l.m AGF .
@207=+500 ;VORSCHUB FRAESTH R: Werkzeugradlus
0351w01 FRAESART
Q2071=-20 1 TLEFE . . . .
nzo;--s { TUSTELL - TTEFE VC: Schnittgeschwindigkeit
Q206%+3000 : VORSCHUB TTFFENT .
0200=22  SICHERHELTS-ABST feanittdasenrsohnes i i
0203=+0  KODR. DBERFLAECHE Spindeldrehzahl? S = Spindeldrehzahl
0204=450 ;2. SICHLAICTTS-ABST. S
Q370=1 {BAHN-UEBERLAPPUNG Drehzakl:
0437 =+0 ; ANFAHRPOST TION TR: [0.000  sw
Q223=+50  FEATLGIELL-UURGH, @ ve:fo. 000 n/min
0222=052 CROHTETL - PURCHNESSER . 2, i . 1
a368=+0 _aulrlms.:' SI’I;I’ 8= [o.000 ! ) | S Splndeldrehzahl
Q207#4500 ; VORSCHUB FRAESEN S CRL — 3 y
:;;:--;u ;ll-ilt:i::m. bs: MRE " uinin E “ Z: Anzahl der Zahne/SChne|den
0202-+5  ZUSTELL-TIEFE Y28 C— - )
T —— OF LTI snszahe | FZ:Vorschub pro Zahn/Schneide
Q203=40  (KODR. DBERFLAECHE
Q204=+50 ;2. SICHERHELTS ABST. @ Fu-[o.000 an/ll
Q270=r1  BANN-UEBERLAPPUNG D AT FU =Vorschub pro Umdrehung
0376=-1 i STARTWTNKEL v — S 3060 'J i = |
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? AR —— F =Vorschub pro Minute
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Neuer Bearbeitungszyklus
233 Planfrasen

Planfraszyklen gehoren seit jeher zum Funk-
tionsumfang der TNC. Der neue Planfraszy-
klus 233 kann weit mehr als nur eine ebene
Flache in mehreren Zustellungen frasen.

Im Zyklus 233 definieren Sie bis zu drei
Seitenflachen, um die Bearbeitung der
Planflache an Seitenwanden und Absatzen
zu begrenzen. Fir Ecken, die durch anein-
andergrenzende Seitenflachen entstehen,
kann ein Eckenradius vorgegeben werden.

Flr die Bearbeitung der Planflache stehen
neue, zusatzliche Bearbeitungsstrategien
zur Auswahl: maanderférmig, zeilenweise
(mit oder ohne Uberlauf) oder spiralférmig
von auf3en nach innen. Darlber hinaus
konnen Sie die Bearbeitungsrichtung wah-
len, um den Schnittdruck an die aktuelle
Aufspannsituation anzupassen. Dies ist
von Vorteil, wenn Sie den Schnittdruck bei-
spielsweise gegen die feste Spannbacke
richten wollen.

Edit

3

n
L]
&3

Programm-Test
{xl Programm-Test

TNC:\nc_prog\demo\233.h
G M
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL “D10" Z $5000 F1000
4 L Z+100 RO FMAX M3
5 CYCL DEF 233 PLANFRAESEN
Q215=+0 ;BEARBEITUNGS - UMFANG
Q389=+0 FRAESSTRATEGIE
Q350=+1 : FRAESRICHTUNG
Q218=+60 ;1. SEITEN-LAENGE
Q219=480 ;2. SEITEN-LAENGE
Q227=+0 :STARTPUNKT 3. ACHSE
Q388=-10  :ENDPUNKT 3. ACHSE
Q369=+0 AUFMASS TIEFE
Q202=+5 IMAX. ZUSTELL-TIEFE
Q370=+1 : BAHN - UEBERLAPPUNG
Q207=+500 :VORSCHUB FRAESEN
Q385=+500 ;VORSCHUB SCHLICHTEN
Q253=+750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q357=42 :SI. -ABSTAND SEITE
Q200=+2 :SICHERHEITS-ABST.
Q204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST
Q347=+1 ;1. BEGRENZUNG
Q348=42 ;2. BEGRENZUNG
Q349=+0 ;3. BEGRENZUNG
Q220=+10  ;ECKENRADIUS 2800 e F MAX
ANSICHTEN WEITERE START RESET
1 ANSICHTS- START EINZELS. +
OPTIONEN =] | START

Beispiel: Zeilenweise Bearbeitung einer Planfldche mit zwei Begrenzungen und Eckenradius.
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Exzentrische Bauteile drehen -
einfach und effizient

Vor allem die Herstellung von groRen und
schweren Exzenter-Bauteilen fordert auf-
wendige Fertigungsverfahren. Einfach und
effizient geht das mit der neuen TNC 640
und der Option Drehen: Fur die Herstel-
lung eines exzentrischen Werkstiicks kop-
pelt die Steuerung mehrere Linearachsen
an die Drehspindel. Dazu bewegen sich
die Linearachsen simultan bezogen auf
das exzentrische Drehzentrum.

Das stellt einen hohen Anspruch an Steue-
rung und Maschine: Um eine exzentrische
Rotation des Bauteils herzustellen, missen
die Linearachsen hohe Vorschiibe erzeugen.
Gleichzeitig gilt es aber, hochdynamische
Bewegungen besonders prazise auszuflh-
ren, um eine einwandfreie Kontur und Ober
flachenglite sicherzustellen.

So programmieren Sie eine exzentrische
Bearbeitung im Drehbetrieb der TNC 640:

Zuerst erfolgt die Eingabe von CYCL DEF
800 DREHSYSTEM ANPASSEN. Mit
dem Zyklus 800 wird unter anderem die
Frasspindel so positioniert, dass die Werk-
zeugschneide zur Drehkontur ausgerichtet
ist und das Koordinatensystem angepasst
wird. In diesem Zyklus beziehen sich die
letzten beiden Eingabeparameter auf das
exzentrische Drehen: Q535 und Q536. Ab-
hangig von den hier eingegebenen \Werten
flhrt die TNC 640 eine exzentrische Dreh-
bewegung aus. Dabei kann ausgewahlt
werden, ob sich das Drehzentrum im akti-
ven Preset oder im aktiven Nullpunkt befin-
det. Zusétzlich kdénnen Sie optional einen
Stopp vor Zyklus-Start einflgen.

Fir die spanende Bearbeitung wahlen
Sie beispielsweise Zyklus 811 ABSATZ
LAENGS, positionieren lhr Werkzeug vor
und rufen den Zyklus auf.

Mit dem Zyklus 801 KOORDINATEN-
SYSTEM ZURUECKSETZEN beenden
Sie schlieRlich ihre Exzenterbearbeitung.
Die Einstellungen, die Sie mit dem Zyk-
lus 800 vorgenommen haben, werden
zurlickgesetzt.

ol

TNC:\nc_prog\demo\Exzenterdrehen.h

Programmieren
21 Programmieren

<+ Exzenterdrehen?

Q253=+750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q357=+2 ;SI. -ABSTAND SEITE
Q200=+2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q347=+0 ; 1. BEGRENZUNG
Q348=+0 ; 2. BEGRENZUNG
Q349=+0 ; 3. BEGRENZUNG
Q220=+0 ; ECKENRADIUS

Q368=+0 ; AUFMASS SEITE
Q338=+0 ;ZUST. SCHLICHTEN

7 CYCL CALL M3

CYCL DEF 800 KOORD.-SYST.ANPASSEN

Q497=+0 : PRAEZESSIONSWINKEL
Q498=+0 :WERKZEUG UMKEHREN
Q530=+2 ;ANGESTELLTE BEARB.
Q531=+0 sANSTELLWINKEL
Q532=+750 ;VORSCHUB
Q533=+0 : VORZUGSRICHTUNG
0535=3I EXZENTERDREHEN
Q536=+0 ;EXZENTR. OHNE STOPP
9 L X+50 Y+51

10 CYCL CALL
11 L Z+100 RO FMAX

13 L X+15  Y+10
14 CYCL DEF 252 KREISTASCHE

0215=+0 ;BEARBEITUNGS -UMFANG
0223=+50 ;KREISDURCHMESSER
Q368=+0 ; AUFMASS SEITE
Q207=+500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q351=+1 ; FRAESART

Q201=-20 ;TIEFE

Q202=+5 ;ZUSTELL-TIEFE

12 CYCL DEF 801 KOORDINATEN-SYSTEM ZURUECKSETZEN

Q535=+1

Q535=+2

15:11

Drehzentrums erfolgt
liber Parameter Q535.

Die Auswahl! des
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Dynamic Efficiency lUberzeugt

Anwender und Wissenschaftler testen ACC, AFC und Wirbelfrasen

Héheres Zeitspanvolumen und mehr
Prozesssicherheit bei der Schwerzer-
spanung, also bei Schruppprozessen
und bei der Bearbeitung schwer zer-
spanbarer Materialien, gleichzeitig
weniger Belastung fiir Maschine und
Werkzeug - das sind die Anforderungen
an die Funktionen ACC (Active Chatter
Control), AFC (Adaptive Feed Control)
und Wirbelfrasen. Anwender aus Nord-
amerika und Frankreich sowie das ISF
Dortmund bestiétigen, dass sie ihre Auf-
gaben sehr gut erfiillen und zu Recht
unter dem Namen Dynamic Efficiency
zusammengefasst sind.

Wissenschaftlich bestatigt

Das ISF Dortmund nahm die Dynamic
Efficiency-Funktionen Wirbelfrasen
und AFC streng wissenschaftlich unter
die Lupe. In ihrem Versuch rdumten
die Experten drei Taschen mit gleicher
Breite und gleicher Tiefe, aber jeweils
anderer Bearbeitungstechnologie aus.
Als Werkzeug diente in allen drei Fallen
der gleiche Vollhartmetall-Schaftfraser.
Die Laéngen der Taschen wurden so
gewahlt, dass alle Taschen die gleiche
Bearbeitungszeit bendtigten. Die unter
schiedlichen Taschenldngen zeigen also
unmittelbar das gesteigerte Zeitspan-
volumen an:

Frastechnologien im Vergleich

Die Spindelleistung nutzen

In Nordamerika konnte die Windsor Mold
Group die volle Leistung der 52 kW-Spin-
del ihrer Maschine nicht nutzen, weil beim
Planfraisen mit einem sechsschneidigen
Messerkopf (Durchmesser 80 mm) ab ei-
ner axialen Zustellung von 4,5 mm Rattern
auftrat. Die Aktivierung von ACC gemein-
sam mit dem Maschinenhersteller ent-
zieht nun den Ratterschwingungen Uber
die Vorschubantriebe genug Energie, um
die Zustellung bei gleichem Vorschub und
gleicher Spindeldrehzahl auf 7 mm zu er
héhen. Die leistungsstarke Spindel ist da-
durch deutlich besser ausgelastet und das
Zeitspanvolumen um 55% gestiegen. Au-
Rerdem hat ACC die Schwingungsampli-
tuden trotz groRerer Zustellung reduziert,
was Werkzeug und Maschine schont.

® Die konventionelle Frastechnologie
mit Voll- und Teilschnitten schaffte im
Versuch eine Tasche mit 35 mm Lange.

® Mit Wirbelfrasen schaffte die Maschi-
ne in derselben Zeit eine Taschenlange
von 45 mm. Positiver Nebeneffekt
war aufRerdem die gleichméaRige Ab-
nutzung des Frasers Uber die ganze
Schneidenlange durch die volle Zustel-
lung in Z-Richtung.

® Die Kombination von Wirbelfrasen
und AFC brachte nochmals eine
Leistungssteigerung. AFC erhoht im
Luftschnitthalbkreis des Wirbelfrasens
deutlich den Vorschub, die Taschenlan-
ge wachst dadurch auf 55 mm.

Wenn der Boden bebt...

Rattern war auch das Problem bei der fran-
z6sischen Firma COUSSO nahe Toulouse,
einem Zulieferer fur die Luftfahrtindustrie.
Wenn COUSSO den vorgegebenen Pro-
zess auf der Maschine startete, vibrierte
aufgrund der Ratterschwingungen der
ganze Boden der Maschinenhalle. Und
das eingesetzte Werkzeug war schon nach
einem einzigen Titan-Bauteil verschlissen.
ACC verhindert nun unter Beibehaltung
der vorgegebenen Prozessdaten das Rat-
tern und reduziert die Vibrationen auf ein
Minimum. Der Boden der Maschinenhalle
bebt nicht mehr und die Werkzeuge halten
deutlich langer als ein Bauteil.

133%

165%

: Konventionell (oben), Wirbelfrasen (Mitte) und Wirbelfrdsen in Kombination mit AFC (unten).
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LAC erhoht Genauigkeit und spart Zeit

Die Dynamic Precision-Funktion LAC im Leistungstest

Was leistet eine Funktion, die Steue-
rungsparameter an den jeweils aktu-
ellen Beladungszustand der Maschine
anpasst, wirklich? Wie hoch ist speziell
ihr Anteil an der gesamten Zeitein-
sparung und an der Genauigkeit einer
Bearbeitung? In einem Leistungstest
zeigt die Funktion LAC (Load Adaptive
Control), was sie kann: Ein Rundtisch
vollfiihrt dank LAC eine volle Drehung
mit 24 Beschleunigungs- und Brems-
vorgédngen in 15°-Schritten binnen nur
6 Sekunden statt 14 Sekunden. Den
Schleppfehler des Rundtischs redu-
ziert LAC von 11,5 Winkelsekunden auf
2,2 Winkelsekunden.

Maschinenbediener stehen neuen Funkti-
onen immer ein wenig skeptisch gegen-
Uber. Zu Recht, denn schlieilich ist die
Umstellung bewahrter Ablaufe und Pro-
zesse ein heikles Vorhaben, das niemand
nur aufgrund von Werbeversprechen in
Angriff nimmt. Handfeste und klare Fak-
ten haben da schon eine ganz andere Aus-
sagekraft und Wirkung. Deshalb haben
wir die Funktion Load Adaptive Control,
kurz LAC, einem Leistungstest unterzo-
gen, der eindrucksvoll die Wirkung de-
monstriert.

LAC Load Adaptive Control ermittelt die Mas-
sentrdgheit bei Rundachsen. Die Funktion passt
die Vorschubregelung kontinuierlich an die aktu-
elle Massentrdgheit des Werkstlicks an.




Einflussfaktor Beladung

Bei einer Maschine mit werkstickseitigen
Achsen hat das Werkstiickgewicht natlr
lich Einfluss auf die Bearbeitung. Deshalb
gibt es bei solchen Maschinen typischer
weise zwei oder drei Beladungsklassen,
fir die die Maschine parametriert wird.
Genau sind diese Beladungsklassen aber
keineswegs, umfassen sie doch Bereiche
von bis zu mehreren hundert Kilogramm.
So ermdglichen sie immer nur eine Annéa-
herung der Maschineneinstellungen an
den optimalen Wert. Auswahlen muss
sie der Maschinenbediener von Hand, ein
zusatzlicher Arbeitsschritt im oftmals straf-
fen Arbeitsplan.

AulRerdem berlcksichtigen die Beladungs-
klassen meistens nur die Masse des
Bauteils. Gerade bei Rundtischen reicht
das aber nicht aus. Hier ist vielmehr die
Tragheit fur die Parametrierung der Steu-
erung ausschlaggebend. Das Massentrag-
heitsmoment eines Bauteils kann aber je
nach Aufspannung ganz unterschiedlich
ausfallen und sich im unglnstigsten Fall
vervielfachen. Dann nutzt die Beladungs-
klassenwahl praktisch gar nichts, weil sie
den Beladungszustand nicht einmal anna-
hernd widerspiegelt.

¥
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Die Folge einer solchen ungenauen Pa-
rametrierung sind schwache Reglerein-
stellungen. Sie bedeuten wiederum eine
schlechte Unterdriickung von Stérungen
und Schwingungen, flihren also zu gro-
Reren Fehlern wahrend der Bearbeitung.
Diese machen sich vor allem in Beschleu-
nigungsphasen bemerkbar. Um diese
Fehler klein zu halten, wird die Dynamik
der Maschine begrenzt — und zwar an al-
len Achsen, deren Last sich wahrend der
Bearbeitung signifikant &ndern kann.

LAC im Leistungstest

Im Leistungstest wurde LAC an einer
Serienmaschine, die Ublicherweise Uber
zwei Beladungsklassen verflgt, flr den
Rundtisch parametriert. Das reduzierte
den Schleppfehler der Achse um mehr
als 50% und erhohte die dynamische
Genauigkeit deutlich. Bei einer typischen
Bewegung des Rundtisches um 50° mit
einem Vorschub von 6000 Grad/min
verringerte sich der Schleppfehler von
11,5 Winkelsekunden auf 2,2 Winkelse-
kunden. Bei einem Bauteilradius von
200 mm schrumpft somit der durch die
Rundachse erzeugte Fehler von 10,8 um
auf 2,1 um.

Besonders eindrucksvoll zeigt sich die
Wirkung von LAC bei einem Indexierungs-
vorgang. Bei vielen Bauteilen wiederholt
sich eine bestimmte Teilkontur immer wie-
der unter verschiedenen Winkeln. Die ein-
fachste Umsetzung in ein Programm ist in
diesen Féllen die einmalige Programmie-
rung der Teilkontur und die Drehung der
Rundachse fir die Bearbeitung der weite-
ren Konturen in entsprechenden Winkel-
schritten — die sogenannte Indexierung.

Fir den Leistungstest dreht der Rundtisch
das Bauteil immer um 15° weiter. Bei je-
dem 15°-Schritt muss die Achse kurz auf
maximalen Vorschub beschleunigen und
gleich darauf wieder abbremsen. Durch
den Einsatz von LAC steigt die Dynamik
der Maschine deutlich an. Die mdglichen
hoheren Rucke und Beschleunigungen
sparen pro 360°-Drehung 57% der Zeit
ein. Mit ihrer Standardeinstellung ohne
LAC bendétigt die Maschine flir den oben
beschriebenen Indexierungsvorgang mit
24 Beschleunigungs- und Bremsvorgéan-
gen ohne Bearbeitung des Bauteils 14
Sekunden. Mit der Uber LAC moglichen
Parametrierung flihrt sie ihn innerhalb von
nur 6 Sekunden aus — inklusive des vor
dem Start der Bearbeitung durchgefiihr
ten Wiegelaufs.

Fazit

Die Funktion LAC fiihrt insbesondere bei
Rundtischbewegungen zu erheblichen
Einsparungen in der Bearbeitungszeit bei
gleichzeitiger Erhéhung der Genauigkeit.
Je mehr hochdynamische Rotationsbewe-
gungen mit starken Beschleunigungs- und
Bremsvorgangen bei einer Bearbeitung
erforderlich sind, desto gréRRer sind auch
die Effekte von LAC. Die durch LAC mdgli-
che Optimierung von Ruck und Beschleu-
nigung flhrt dann in Summe zu einer er
heblichen Gesamteinsparung.

Der Leistungstest zeigt: LAC spart deutlich
Zeit bei wiederholten Bearbeitungen von Teil-
konturen unter verschiedenen Winkeln.
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Effizienz in Bestform
Maschinendaten-Erfassung direkt aus der iTNC 530

Der Begriff Industrie 4.0 steht fiir eine Zukunftsinitiative der Bundesregierung.

Eines der Ziele ist, alle Ablaufe im Herstellungsprozess durch Informations-
systeme zu verkniipfen, damit sich immer individueller gestaltete Produkte
hochautomatisiert fertigen lassen. Wandlungsféahigkeit und Ressourceneffizi-
enz sollen neue Chancen fiir mehr Wettbewerbsfahigkeit eréffnen.

Wie das Konzept einer schliissigen Verkniipfung aller Ablaufe im Produkti-
onsprozess mit aktueller Technik die Effizienz und Flexibilitat steigert, zeigt
das Beispiel von Kocher-Plastik. Im Fokus: eine Mikron HPM 800 U HD von
GF Machining Solutions mit Palettenwechsler, eine HEIDENHAIN iTNC 530,
die direkt mit dem System zur Betriebsdatenerfassung verkniipft ist, und en-
gagierte Maschinenbediener mit ausgezeichneten Programmierkenntnissen.

Hans BeilSwenger, Armin Brehm und Stefan Bussmann (v.l.n.r.) ziehen alle Register
der digitalen Arbeitsorganisation, um eine hohe Maschinenauslastung zu realisieren.

Blow-Fill-Seal: Verpackungsautomaten
von Kocher-Plastik Maschinenbau GmbH
formen, fillen und verschlieRen Kunst-
stoffoehalter in einem Arbeitsgang. In
atemberaubender Geschwindigkeit und
unter keimfreien Bedingungen entstehen
bis zu 34 000 Ampullen oder 10 000 Fla-
schen pro Stunde, geflllt mit flissigen
Pharmazeutika.

Weltweit setzen Pharmahersteller auf
die leistungsfahigen Systeme aus dem
wlrttembergischen Sulzbach-Laufen.
Jeder Verpackungsautomat bendtigt flr
den Herstellungsprozess mehrere Blas-
formen. Diese werden kundenspezifisch
konstruiert und anschlie3end im eigenen
Formenbau programmiert und gefer
tigt. Bei reger Nachfrage muss die Ferti-
gungskapazitat ausgereizt werden. Hans
BeilRwenger, Leiter der Zerspanung: ,Wir
haben nach Ldsungen gesucht, unsere
Werkzeugmaschinen noch besser auszu-
lasten” Bei den sehr unterschiedlichen
Formen und wechselnden Stiickzahlen
ist das eine echte Herausforderung.
Heute profitiert KocherPlastik von einer
zukunftsorientierten Losung, in der ein
Shop-Floo-Managementsystem zur Ana-
lyse, Planung und Steuerung der Produkti-
on einen leistungsstarken Maschinenpark
mit einem kompetenten Team verknlpft.



Automatisierung schafft
Voraussetzung fiir mehr
Auslastung

Im Formenbau von KocherPlastik de-
monstriert eine Mikron HPM 800 U HD
von GF Machining Solutions beispielhaft,
wie eine unkomplizierte Automatisierung
in Verbindung mit einer ausgekllgelten
Organisation der Bearbeitungsauftrage zu
einer hohen Maschinenauslastung fihrt.
Das High-Performance-Bearbeitungs-
zentrum verflgt Uber einen 7-fach-Palet-
tenwechsler und einen Speicher fir 210
Werkzeuge. Der Palettenwechsler ist
leicht zuganglich und nimmt meist unter
schiedliche Werkstucke auf, die in einem
moglichst nahtlosen Ablauf bearbeitet
werden. Besonders schnell gerlstet ist
die Maschine durch den Einsatz von Null-
punkt-Spannsystemen. Eine iTNC 530
von HEIDENHAIN hat alle Funktionen
unter Kontrolle, die fir die Automatisie-
rung notwendig sind, und ermdglicht eine
unkomplizierte Handhabung. Das sind
entscheidende Voraussetzungen, um die
Maschine Uber lange Zeitraume und ohne
Unterbrechungen auszulasten.

Kompakter, gut zugénglicher Palettenwechsler
von GF Machining Solutions.

Durchgangiger Informationsfluss
und Analyse steigern Effizienz

Das Shop-Floo-Management-System ver-
waltet die Arbeitsauftrdge. Zugriff hat der
Bediener direkt an der Maschine: Nach
der personalisierten Anmeldung werden
die Auftrdge mit ihren Prioritdten ange-
zeigt und der passende Job kann ausge-
wahlt werden. Zur optimalen Vorbereitung
gehort eine Beschreibung der Werkstlcke
mit den zu erwartenden Bearbeitungszei-
ten, bendtigten Werkzeugen und weiteren
Details. Das macht es dem Werker leicht,
die Maschine flr einen ldngeren, unter
brechungsfreien Einsatz vorzubereiten
und die Bearbeitungsprogramme vorab
zuverlassig zu testen.

Was der Bediener gerade tut —z.B. risten,
warten oder programmieren —, teilt er
dem System Uber die iTNC 530 mit Hilfe
einfacher Interaktionen mit. Was die Ma-
schine gerade tut, teilt die HEIDENHAIN
iTNC 530 dem Shop-Floor-Manage-
ment-System Uber eine Schnittstelle mit.
Die Ubergabe der Maschinendaten erfolgt
vollautomatisch.

Die Analyse der verknlpften Daten liefert
ein klares Bild der Ablaufe und bildet die
Grundlage fir die fortlaufende Optimie-
rung von Produktionsprozess und Auto-
matisierung. So konnte Kocher-Plastik die
Auslastung der Werkzeugmaschinen bis
heute deutlich steigern. Zusétzlich schaf-
fen die Auswertungen ein klares Bild von
den Fertigungskosten.

Erfolgsfaktor Kompetenz

Die digitale Arbeitsorganisation schrankt
die Verantwortung und Kompetenz des
Maschinenbedieners nicht ein. Im Ge-
genteil: Es geht um weitaus mehr, als
den Palettenwechsler zu risten und die
Start-Taste zu dricken! Bei KocherPlastik
organisiert der Maschinenbediener den
kompletten Fertigungsablauf an der Werk-
zeugmaschine. Die Formen, haufig aus
gehammerter Bronze oder hochlegiertem
Werkzeugstahl, verfigen Uber komplexe
Freiformflachen und werden mit Kugel-
frdsern bearbeitet. Diese Bearbeitungs-
prozesse laufen Uber viele Stunden oder
Tage. Direkt an der iTNC 530 erstellt der

Zur automatischen Maschinendaten-Erfassung
sind iTNC 530 und Shop-Floo-Management
direkt miteinander verknipft.
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~Die Maschine lief iiber
Ostern durch - mannlos
von Freitag bis Montag.’

Hans BeiBwenger, Leiter der
Zerspanung

Maschinenbediener die Startprogramme.
Diese wechseln die Paletten ein und rufen
die jeweiligen Bearbeitungsprogramme
auf. Da die Maschinenauslastung einen
sehr hohen Stellenwert hat, dirfen im
automatisierten Ablauf keine Probleme
oder Unterbrechungen aufkommen. So-
mit entscheidet auch der Maschinenbe-
diener, welche Werkstlcke im mannlosen
Betrieb bearbeitet werden kénnen. Neben
viel Erfahrung setzt diese Aufgabe sichere
Programmierkenntnisse voraus und eine
Steuerung, die sich durch eine besonders
hohe Prozesssicherheit und sehr hohe Be-
dienungsfreundlichkeit auszeichnet.

Bestmaogliche Sicherheit bietet der Test
der Programme direkt an der Steuerung.
Obwohl Kocher-Plastik groRen Wert dar
auf legt, dass die CAD/CAM-generierten
Programme vollstandig lauffahig sind, hilft
die Bearbeitungssimulation der iTNC 530,
verbliebene Risiken flir eine Unterbre-
chung zu reduzieren. So lasst sich z.B. erst
beim Test an der Maschine erkennen, ob
der Werkzeugspeicher Uber alle bendtig-
ten Werkzeuge verflgt.

Potential des Werkzeugspeichers
ausschopfen

Mit 210 Werkzeugpldtzen schafft der Spei-
cher der Mikron HPM 800 U HD eine gute
Voraussetzung flr unterbrechungsfreie
Werkstlckbearbeitungen Uber lange Zeit-
raume. Es gilt, dieses Potential auszurei-
zen: Die Analyse der Betriebs- und Maschi-
nendaten deckt auf, wie Nebenzeiten durch
einen idealen Werkzeugeinsatz schwinden
kdnnen. Der Erfolg zeigt sich beim Ristauf-
wand: ,,Zum Teil lauft die Maschine bis zu 6
Wochen, bevor wir Werkzeuge im Speicher
tauschen mdussen’ erklart Maschinenbe-
diener Armin Brehm.

Die Bearbeitung einer Flaschenform mit Kugelfrasern nimmt
viele Stunden in Anspruch — mit der iTNC 530 prozesssicher.

Die Verflgbarkeit und der optimale Ein-
satz der Werkzeuge liegen auch im Kom-
petenzbereich der Programmersteller. Un-
terstlitzung erhalten sie durch eine Werk-
zeugdatenbank. Ein durchgangiger Infor
mationsfluss vom Test der Werkzeuge
Uber die Aufrufe in den Bearbeitungspro-
grammen bis zum Einsatz in der Maschine
macht eine effektive Einsatzplanung tber
haupt erst moglich. Gerade bei den zeitin-
tensiven Bearbeitungen muss vorher klar
sein, welche Werkzeuge sich in welcher
Magazinposition befinden missen — das
vermeidet unnotige Stillstandszeiten.

Schneller Programme erstellen
mit verteilten Kompetenzen

Kocher-Plastik setzt mit CAD/CAM-Sys-
tem, Shop-Floo-Management und Au-
tomatisierungslésungen auf modernste
Technik, um die angestrebte Effizienz
in der Fertigung zu realisieren. Die ein-

fache Bedienung und Programmierung
der HEIDENHAIN-Steuerung spielt in
diesem Umfeld eine wichtige Rolle: Die
CAD/CAM-Spezialisten nutzen in ihren
Programmen HEIDENHAIN-Zyklen, wo
immer das moglich ist. Werden beispiels-
weise Wiederholteile zu einem spéateren
Zeitpunkt mit neueren Werkzeugen bear
beitet, fallt es dem Maschinenbediener
leicht, die Schnittdaten im Klartext-Dialog
anzupassen.

Die innovativen Formenbauer setzen
bewusst auf Aufgabenteilung bei der
Programmerstellung: Die CAD/CAM-Ab-
teilung konzentriert sich vor allem auf
anspruchsvolle 3D-Geometrien. 2D-Geo-
metrien Uberldsst man auch gerne den
programmierfreudigen Kollegen direkt an
der iTNC 530. Das verteilt die Aufgaben-
last auf mehrere Schultern, erweitert die
Kompetenzen der Maschinenbediener
und macht den Job am Bearbeitungszent-
rum anspruchsvoll und attraktiv.



Konstante Genauigkeit

Die Mikron HPM 800 U HD besticht
durch ihre Dynamik und realisiert die
5-Achs-Bearbeitung mit einem direkt
angetriebenen, schwenkbaren Rund-
tisch. Die robuste Werkzeugmaschine
Uberzeugt Armin Brehm durch ihre dau-
erhaft konstante Genauigkeit: ,\Wahrend
die Maschine in Betrieb ist, &ndert sich
die Genauigkeit auch bei ldngeren Be-
arbeitungen nicht merklich.” Die hohe
Auslastung sorgt flr eine stabile Tempe-
ratur Uber langere Zeitraume, sodass ein
Nachkalibrieren der Rundschwenkachse
seltener notwendig ist. Das geschieht
etwa einmal pro Woche mit der
TNC-Funktion KinematicsOpt. In weni-
gen Minuten bestimmt die iTNC 530 mit
automatischen Tastsystemzyklen Kor
rekturwerte flr die Rundschwenkachsen
und passt die Kinematiktabelle an. Ko-
cher-Plastik erreicht dadurch eine kon-

Die unterbrechungsfreie Bearbeitung unterschiedlicher Werkstiicke (iber
mehrere Tage hinweg belegt den Erfolg der verkniipften Mal3nahmen.

stant hohe Bearbeitungsqualitat, die
eine Nachbearbeitung der Formen - z.B.
Schleifen — Uberflissig macht.

Auch wéahrend der Bearbeitung flihren die
HEIDENHAIN-Tastsystemzyklen zu hohe-
rer Genauigkeit und Prozesssicherheit: Sie
prifen kritische MalRe am Werkstlick, um
Nachbearbeitungen oder Ausschuss zu
vermeiden. Und mit Hilfe eines Blum-La-
sers Uberwacht die iTNC 530 die Werk-
zeuge bei jedem Wechsel.

Fazit: Kombinierte
Starken fiihren zum Erfolg

HEIDENHAIN-Steuerungen  sind  daflr
bekannt, das Genauigkeitspotential von
leistungsstarken Werkzeugmaschinen aus-
zureizen — durch eine Vielzahl perfekt aufei-
nander abgestimmter Funktionen. Das ist
im effizienten Formenbau ein Muss. Die

klassische Starke der \Werkstattprogram-
mierung bietet den Maschinenbedienern
bei KocherPlastik zusatzlich die Moglichkeit,
ihre Praxiserfahrung beim Einrichten der Au-
tomatisierung gewinnbringend einzusetzen.

Die hohe Maschinenauslastung und die
daraus resultierende Effizienzsteigerung
demonstrieren, dass die Kombination aus
Shop-Floo-Management und Automati-
sierung zu echten Wettbewerbsvorteilen
fihren kann. Die direkte Anbindung der
HEIDENHAIN-Steuerung an die Maschi-
nendaten-Erfassung unterstitzt die Ana-
lyse der Produktionsprozesse, um Still-
stands- und Nebenzeiten zu reduzieren.
Die hohe Effizienz bleibt dauerhaft erhal-
ten, wenn die gewonnenen Erkenntnisse
mit durchgéngigen Informationen konse-
quent umgesetzt werden — gerade dann,
wenn Stlckzahlen und Bearbeitungsauf-
gaben der kundenindividuellen Formen
stark variieren.
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Henry Hofmann setzt TURN
PLUS intensiv ein und spart
viel Programmierzeit.

TURN PLUS: NC-Programm auf Knopfdruck

In Rekordzeit von der Zeichnung zum fertigen WerkstUck

Mit TURN PLUS entstehen Programme
fiir Drehbearbeitungen in kiirzester
Zeit — so auch bei Voigt Spezialferti-
gung. Das Unternehmen in der Ndhe
von Zwickau produziert im Kunden-
auftrag meist Einzelstiicke oder kleine
Serien und nur selten Wiederholteile.
Deshalb geht es darum, viele Bearbei-
tungsprogramme besonders schnell
bereitzustellen. Da kommt die auto-
matische Programmerstellung der
HEIDENHAIN-Drehmaschinensteuerun-
gen sehr gelegen.

Die Spezialisten von Voigt wurden
auf einem Messestand von DMT fln-
dig: Sie waren auf der Suche nach ei-
ner robusten Maschine fir einfache
Drehbearbeitungen. Dort stand eine
DMT CD 402 mit einer MANUALplus 620,
der HEIDENHAIN-Steuerung fur Zyk-
len- und CNC-Drehmaschinen. Enga-
gierte Produktspezialisten des Ldrracher
Drehmaschinen-Herstellers boten an, die
Funktionen von Maschine und Steuerung
mit Drehteilen live am Stand zu erproben
— kein Problem mit der einfach zu bedie-
nenden HEIDENHAIN-Steuerung. Das
machte die Entscheidung zugunsten der
Maschine leicht!

Unkomplizierter Start
in die Produktivitat

Die Teilefertiger wurden in klrzester Zeit
mit der MANUALplus 620 produktiv. Seit-
her bewahrt sich die Drehmaschine und er
leichtert die vielen unterschiedlichen Dreh-
bearbeitungen. Geschaftsfihrer Andreas
Voigt: ,Wir wissen heute nicht, was wir
nachsten Monat fertigen.” Entsprechend
mUssen zahlreiche neue Bearbeitungs-
programme schnell und unkompliziert ent-
stehen. Aus diesem Grund legen Andreas
Voigt und sein Team besonderen Wert auf
die Funktion TURN PLUS, die seit kurzem
auch fir die MANUALplus 620 als Option
erhéltlich ist.




Dreher Henry Hofmann freut sich Uber den
unkomplizierten Einsatz: Zu Beginn defi-
niert er das Rohteil Uber einen einfachen
Dialog. AnschlieRend gibt er die Kontur
Uber ICP ein — das steht fir ,Interactive
Contour Programming” Alternativ kann die
Kontur auch direkt aus einer DXF-Datei im-
portiert werden. Die Steuerung visualisiert
die Kontur des Drehteils als leicht verstand-
liche Liniengrafik: Die einzelnen Kontur
elemente wahlt er Uber den Ziffernblock
der Steuerung blitzschnell an und gibt die
Mafe Uber einfache FormularDialoge ein.
Obwohl die Steuerung unterschiedliche
Erstellungsstrategien zulasst, legt er typi-
scherweise zuerst die Grobkontur fest und
definiert anschlieRend die Uberginge wie
z.B. Fasen. ,,Das Zeichnen der Kontur geht
so schnell, da lohnt sich kaum die Daten-
Ubernahme aus unserem CAD/CAM-Sys-
tem’ schwarmt Henry Hofmann.

Automatische Programm-
erzeugung fur die Praxis

Nach dem Erstellen der Kontur vergibt er
geeignete Werkzeugplatze und misste ei-
gentlich die Bearbeitungsfolge festlegen.
Aber flr seine Anwendungen ,,ist die Vorga-
be schon fast perfekt” Denn TURN PLUS
bietet eine sinnvolle Reihenfolge der Bear
beitungsmaoglichkeiten an, beispielsweise
.erst Planschruppen, dann L&ngsschrup-
pen” oder ,zuerst Innenschlichten, dann
AuRenschlichten’ Anwender kdnnen das an
ihre Aufgabenstellungen einfach anpassen.

Fehltnurnochdie automatische Programm-
generierung. Ein Druck auf den Softkey
AAG , Automatische Arbeitsplan-Generie-
rung” gentgt: Die MANUALplus 620 er
stellt aus der eingegebenen Kontur und
mit Informationen aus der Technologie-
datenbank den Arbeitsplan. Dazu wahlt
die HEIDENHAIN-Steuerung geeignete
Arbeitsstrategien, Werkzeuge und Schnitt-
daten. Das funktioniert auch bei komple-
xen Werkstlcken mit Bearbeitungen an
Stirnseite, Rickseite und Mantelflachen.
Fir seine Aufgaben bietet die Steuerung
Henry Hofmann hier fast schon zu viel.
.Daflr sind unsere Aufspannungen viel
zu ahnlich!” Also behélt er seine vorein-
gestellten Werte fir Vorschibe, Schnitt-
geschwindigkeit und Schnitttiefen einfach
bei — die gewlnschten Anpassungen
nimmt er dann spéater im erzeugten DIN
PLUS-Programm vor.

Wahrend die HEIDENHAIN-Steuerung
das Programm erzeugt, kann der Anwen-
der die Simulation der Werkstlickbear-
beitung mit einer anschaulichen Grafik
verfolgen. Das Ergebnis ist ein lauffahi-
ges DIN PLUS-Programm, das der Ma-
schinenbediener beliebig erweitern und
anpassen kann.

Mehr Gutteile durch
zuverlassige Simulation

Besonderes Lob hat Henry Hofmann fur
die Simulation der HEIDENHAIN-Steu-
erung: ,Die  Simulation an  der
MANUALplus 620 entspricht der tatsach-
lichen Bearbeitung und ist deshalb eine
gute Vorab-Kontrolle” Fehler lassen sich
schnell erkennen. ,Was hier passiert, pas-
siert auch in der Maschine!" Bei der Simu-
lation kann der Anwender abhangig vom
Werkzeug oder von der Bearbeitung die
glnstigste Form der Darstellung wahlen:
Die Liniendarstellung gibt einen schnellen
Uberblick tber die Schnittaufteilung. Die
Schneidspurdarstellung eignet sich be-
sonders fur die Konturkontrolle. Die Bewe-
gungssimulation zeigt den Zerspanungs-
vorgang originalgetreu an. Das geschieht
mit den realen Mal3en der Kontur und der
Werkzeugschneide inklusive Schneidenra-
dius, Schneidenbreite und Schneidenlage.
So lassen sich Details der Zerspanung
oder Kollisionsrisiken zuverlassig vor der
eigentlichen Bearbeitung erkennen.

Los geht’s!

Nach der zlgigen Programmerstellung
durch die Steuerung wird das Material ein-
gespannt und dann geht’s auch schon los!
Die unkomplizierte und grofdtenteils au-
tomatische Programmgenerierung bringt
den Teilefertigern entscheidende Vorteile:
.Das spart viel Zeit, erspart unndétigen
Ausschuss und liefert einen wichtigen Bei-
trag fUr eine hohe Qualitat’ ist Geschafts-
flhrer Andreas Voigt Uberzeugt.

MANUALplus 620: Eine
Steuerung fiir alle Falle

Die MANUALplus 620 mit der Funk-
tion TURN PLUS passt nicht nur gut
zu einem Teilefertiger, der immer wie-
der neue Teile in klrzester Zeit liefern
muss. Abhangig von der Maschine
kéonnen Anwender wahlen, ob sie ein-
fache Drehbearbeitungen als Zyklen
oder komplexere Bearbeitungen mit
CNC-Programmen durchflihren méch-
ten, die sie mit smart. TURN oder di-
rekt im Format DIN PLUS erstellt ha-
ben. Aus diesem Grund lohnt sich der
Einsatz der MANUALplus 620 Uberall
dort, wo kleinere und mittlere Los-
grofden besondere Anforderungen an
eine flexible Fertigung stellen.

Geschéftsflihrer Andreas Voigt (re.) und Dreher Henry Hofmann: , Die Entscheidung
flir die DM T-Maschine mit MANUALplus 620 ist uns leicht gefallen."
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Kollisionen.

Die Software-Option DCM
liberwacht den Arbeitsraum
der Maschine auf mégliche

Kollisionsfrei Frasen mit DCM
Dynamische Kollisionstberwachung DCM von HEIDENHAIN bei KERN Microtechnik

~Dann hatte ich plétzlich die Laser-
Messdose iiber den Haufen gefahren?
berichtet Thomas Mauer von seinem
ersten Crash vor vielen Jahren. Heute
arbeitet der Feinwerktechniker-Meister
bei KERN Microtechnik, einem ober
bayerischen Hersteller von Héchstpra-
zisionsmaschinen und Auftragsfertiger.
KERN setzt auf die HEIDENHAIN-Steu-
erung iTNC 530, die (iber die Funktion
DCM verfiigt — die dynamische Kollisi-
onsiiberwachung. DCM unterbricht die
Bearbeitung bei einer drohenden Kolli-
sion und schafft so erhéhte Sicherheit
fiir Bediener und Maschine. KERN
setzt sowohl als Maschinenhersteller
als auch in seiner Auftragsfertigung
voll auf diese Funktion, um Schédden
an seinen hochpréazisen Maschinen
abzuwenden.

DCM schiitzt Investitionen

Die Folgen einer Kollision kdnnen weit
Uber eine einfache Messdose hinausge-
hen. Reparaturen an Maschinenachsen
oder der Spindel sind teuer. Dazu kommt,
dass die Maschine nach einer Kollision
moglicherweise nicht mehr mit der ur
springlichen Genauigkeit arbeitet. Ganz
zu schweigen von Terminverschiebungen
und Kapazitatsverlusten nach einem Ma-
schinenausfall. ,,Mit DCM sind sicherlich
schon Crashs verhindert worden, die bis
zu 50 000 Euro Maschinenschaden ver
ursacht hatten’ sagt Dr. Dennis Janitza,
Geschéftsflihrer von KERN Microtechnik.

Die Software-Option DCM Uberwacht die
Verfahrbewegungen im Maschinenraum
sowohl im Automatik- als auch im Ein-
richt-Betrieb. Bei einer drohenden Kollision

stoppt die HEIDENHAIN-Steuerung die
Bearbeitung bzw. verlangsamt im manu-
ellen Betrieb den Vorschub bis zum voll-
standigen Stopp. Als Maschinenhersteller
empfiehlt KERN Microtechnik seinen Kun-
den diese umfassende Funktion ganz klar.
, DCM lohnt sich fir unsere Kunden, wenn
nur ein einziger Crash vermieden wird’ be-
merkt Dr. Janitza. KERN passt die Funktion
daher optimal an jede Maschine an.

DCM berlcksichtigt alle weiteren Kom-
ponenten im Arbeitsraum wie Spannmit-
tel, Vorrichtungen, Werkzeuge und Werk-
zeughalter sowie Tastsysteme oder ande-
re Messmittel. Die HEIDENHAIN-Steue-
rung Uberwacht den Bearbeitungspro-
zess ganzheitlich und vermeidet zuver
lassig Kollisionen, gerade in kompakten
Baurdumen wie in den KERN Prazisions-
maschinen.



Gefahren im taglichen
Betrieb vermeiden

.Mit DCM lasst es sich wesentlich ent-
spannter arbeiten’ bestdtigt Thomas
Mauer. Gefahren lauern einerseits im
manuellen Betrieb: Beim Einfahren kom-
plexer Bauteile gibt es oft sehr viele Stor
konturen. Die Werkstlcke sind oft filigran
und der Bediener fahrt nah an die Vorrich-
tungen heran. KERN bindet deshalb die
haufig komplexen Vorrichtungen als Mo-
dell in die Spannmittelverwaltung ein. In
stressigen Situationen ist schnell mal eine
falsche Achsrichtungstaste gedrickt oder
ein Nullpunkt falsch gesetzt. DCM ver
langsamt dann vor der Gefahrenstelle die
Geschwindigkeit, damit der Bediener in
kniffligen Situationen die Kontrolle behalt.

Andererseits kann es in KERN Prazisions-
maschinen bei kundenspezifischen Achs-
konfigurationen zu Situationen kommen,
in denen bei mehrachsigen Bewegungen
Maschinenkomponenten in Kollisionsge-
fahr kommen kénnen. DCM verhindert
das: Bei b5-Achs-Simultanbearbeitungen
mit schnellen Verfahrbewegungen kann
auch ein Bediener einen Crash mit der
Stopptaste nicht verhindern. DCM stoppt
im Programmlauf und zeigt dem Maschi-
nenbediener an, welche Komponenten
auf Kollisionskurs sind — per Fehlermel-
dung und farbig am Bildschirm.

Nach einem Programmabbruch hilft die
iTNC sicher freizufahren. Gerade im ge-
schwenkten System ist nicht immer klar,
wohin das Werkzeug weiterfahrt. Die
HEIDENHAIN-Steuerung lasst nur die
Richtung zu, die den Abstand zum Kollisi-
onskdrper vergroflert.

DCM fir die Realitat

Die Auftragsfertigung der KERN Micro-
technik bearbeitet Kundenauftrdge auf
den hauseigenen KERN Hochstprazisi-
ons-Bearbeitungszentren. Hier konzen-
triert man sich auf die Fertigung von
Prazisionsteilen - Komponenten fir
die Uhrenindustrie, die Medizin- oder
Messtechnik. Die Bauteile haben Ge-

~Wir empfehlen unseren Kunden
die Funktion DCM. Denn mit
einem verhinderten Crash hat sich
DCM schon bezahlt gemacht.

Dr. Dennis Janitza, Geschéaftsfiihrer, KERN Microtechnik
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nauigkeiten bis zu 1 um. Die dafir not-
wendigen NC-Bearbeitungsprogramme
kommen meist aus dem CAM-System
und werden dort auch auf Kollision si-
muliert. Dazu nutzt das CAM-System
die CAD-Daten des Bauteils, der Werk-
zeuge, des Maschinenmodells und der
Spannmittel.

Die CAM-Simulation beriicksichtigt al-
lerdings nicht die reale Bearbeitung, wie
sie spater in der Maschine ablauft. Das
CAM-System hat normalerweise keine
Information, wie die Steuerung die Ver
fahrbewegungen der Maschinenachsen
tatsachlich ausfuhrt. Auch kennt es nicht
die Wege von und zum Werkzeugwechs-
ler und es verwaltet nicht die Preset-Ta-
belle der HEIDENHAIN-Steuerung. In die-
sen Situationen bietet die Funktion DCM
wirksamen Schutz. Das gilt dann auch
fur Lasersysteme zur Werkzeuglberwa-
chung, die im Arbeitsraum der Maschine
montiert sind.

DCM priift die Kollisionsgefahr wéhrend
der realen Bearbeitung. Weil DCM im
Realtime-Modus lauft, stellen nachtragli-
che Programmanderungen bzw. manuelle
Eingriffe kein Problem dar.

Verlasslichkeit im Prozess

. KERN Microtechnik steht fir Prézision in
der Produktivitat’ betont Geschaftsfihrer
Dr. Janitza. Das beweist seine Auftragsfer
tigung, in der Serien effizient abgearbeitet
werden. Ein Kundenauftrag kann auch mal
bis zu 90 Stunden Bearbeitungszeit dau-
ern. Danach muss das Ergebnis stimmen:
Verlangt werden Bauteile, die alle die glei-
che prazise Mafhaltigkeit aufweisen. Ei-
nen Ausfall darf es nicht geben, wenn der
Auftrag wirtschaftlich bleiben soll. DCM
macht den Prozess sicherer: Die Funktion
schitzt die Maschine auch in mannlosen
Schichten.

Fazit

Die Software-OptionDCM, dynamische
Kollisionstberwachung der HEIDEN-
HAIN-Steuerungen, ist fur KERN Micro-
technik eine Funktion, auf die man nicht
verzichten mdchte. Sie ergdnzt nicht nur
die Kollisions-Simulation von CAM-Syste-
men, sondern schitzt die Maschine vom
Einrichten bis zur Werkstlckbearbeitung.
Sie Uberwacht sicher und umfassend alle
tatsachlichen Situationen im Arbeitsraum.

Keine Kollisionsgefahr im kompakten Arbeitsraum einer kun-
denindividuellen KERN Prézisionsmaschine: DCM stoppt die
Achsbewegung, bevor es zu einem Zusammenstol3 kommt.
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Intelligenter frasen mit Restmaterialerkennung

iTNC 530 mit Softwareversion 04

Q446 — Restmaterial: Restmaterialdicke,
ab der die TNC die Kontur nicht mehr
bearbeiten soll. Standardwert 0,01 mm.

Der Zyklus 25 KONTURZUG bearbeitet, zusammen mit Zyklus 14
KONTUR, offene und geschlossene Konturen. Mit der neuen Rest-
materialerkennung frast der Zyklus jetzt noch intelligenter: Der
Fraser bearbeitet nur die Ecken und Radien, die das Vorraumwerk-
zeug nicht erreichen konnte — ohne dabei die komplette Kontur
abzufahren.

Die neuen Parameter:

Q18 — Vorraum-Werkzeug: Nummer oder Name des Werkzeugs,
mit dem die TNC bereits vorgeraumt hat. Die TNC berechnet die
Konturteile, die noch zu bearbeiten sind, abhangig vom Durch-
messer des vorher eingesetzten Frasers. Die TNC bewegt an-
schlieBend das Werkzeug an die entsprechenden Stellen. Falls
nicht vorgeraumt wurde, geben Sie ,0” ein. Die Steuerung bear-
beitet die Kontur so, wie es mit dem aktiven Werkzeug maoglich ist.

Q447 - Verbindungsabstand: Maxima-
ler Abstand zwischen zwei nachzurau-
menden Bereichen, zwischen denen
das Werkzeug noch ohne Abhebebewe-
gung auf der Bearbeitungstiefe entlang
der Kontur verfahren soll.

Q448 - Bahnverlangerung: Betrag fur
die Verlangerung der Werkzeugbahn
am Konturanfang und Konturende.
Die TNC verlangert die Werkzeug-
bahn grundsatzlich immer parallel
zur Kontur.
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Der oberbayerische Maschinenherstel-
ler ALZMETALL ist fiir seine robusten,
dynamischen Bearbeitungszentren
bekannt. Einen hohen Anspruch an
Performance und Qualitét hat sich
auch der Service auf die Fahnen ge-
schrieben. Die Klartext-Redaktion hat
nachgefragt, wie sowohl der Maschi-
nenhersteller als auch seine Kunden
von der neuen Méglichkeit profitieren,
beim HEIDENHAIN-Service zwischen
der Funktions- und der Premiumrepa-
ratur wéhlen zu diirfen.

Ein leistungsfahiger Service soll die hohen
Erwartungen der Kunden dauerhaft erfll-
len. Schlief3lich profitiert eine wirtschaftli-
che Fertigung von ausgelasteten Maschi-
nen — Stillstand ist unerwinscht. Im Prob-
lemfall erhélt eine schnelle und wirksame
Instandsetzung die Kundenzufriedenheit
aufrecht. Damit nicht genug: Eine Umfra-
ge des HEIDENHAIN-Service zeigt, dass
Kunden auch den Umfang der Leistungen
bestimmen maochten. Der Steuerungsher
steller hat konsequent reagiert: Kunden
kénnen aktuell bei vielen Produkten und
Komponenten zwischen einer Funktions-
und einer Premiumreparatur wahlen.

Die Premiumreparatur setzt nicht nur alle
Funktionen wieder instand, sondern stellt
auch einen optisch neuwertigen Zustand
des Gerats wieder her. Viele Anwender

wulnschen sich aber einfach nur eine ein-
wandfreie Funktion. In diesem Fall bietet
sich die Funktionsreparatur an. In beiden
Fallen schliel3t die Reparatur eine 12-mo-
natige Garantie auf die Funktionen des
kompletten Gerats ein.

Den Servicespezialisten bei ALZMETALL
kommt die neue Wahlmdoglichkeit gera-
de recht. Denn im Problemfall wenden
sich die Kunden sehr haufig direkt an
den Maschinenhersteller. Dann gilt es,
eine schnelle Diagnose zu stellen und
ein passendes Angebot zu unterbrei-
ten. Das funktioniert in der Regel rei-
bungslos, denn der ALZMETALL-Service
arbeitet seit vielen Jahren eng mit dem
HEIDENHAIN-Service zusammen. So ge-
lingt es zum einen, diffizilere Ursachen
einer Storung mit der Hilfe bekannter




~Der Kontakt ist hervorragend. Es
ist immer jemand auf der Hotline zu
erreichen ... durch die Bank passt alles!”

Wolfgang Krammer, ALZMETALL, zur direkten Zusammenarbeit mit

dem HEIDENHAIN-Service.

Der Kunde hat die Wahl: Funktionsreparatur (li.) oder
Premiumreparatur (re.) sind technisch auf jeden Fall perfekt.

Ansprechpartner schnell einzugrenzen.
Zum anderen ist bei ALZMETALL die La-
gerung von Ersatzgerdten nicht notwen-
dig. Die neue Wahlmadglichkeit zwischen
Funktions- und Premiumreparatur gibt
der Maschinenhersteller direkt an seine
Kunden weiter. Wolfgang Krammer, Ser
vicetechniker bei ALZMETALL, berichtet
von einem aktuellen Service-Fall, bei dem
die Funktion einer Steuerungstastatur
eingeschrankt war. Der Kunde verlangte
die Reparatur der defekten Komponente,
der Tausch gegen eine neuwertige Tasta-
tur war ausdrucklich nicht erwinscht. Da
Forderungen nach reinen Funktionsrepara-
turen nicht selten sind, freut sich der Ser
vice des Maschinenherstellers, eine preis-
werte Alternative anbieten zu kénnen.

Bei einer Reparatur Ubergibt der
ALZMETALL-Service HEIDENHAIN das
Kundengerat. Soll ausschlieRlich die Funk-
tion wiederhergestellt werden, muss der
Kunde auf das Gerat warten. Das kann
inklusive Versandweg einige Tage bean-
spruchen. Wer Zeit sparen mdchte, nutzt
den Exchange-Service: Das defekte Gerat
wird umgehend gegen ein repariertes Ge-
rat getauscht, das einem optisch neuwer
tigen Zustand entspricht — in diesem Fall
entstehen fir den Kunden nur die Kosten
einer Premiumreparatur.

Die meisten Maschinenhersteller halten
Tauschgerdte im eigenen Lager vor. In
solchen Fallen ist es Ublich, das defek-
te Gerat eines Kunden mit einer Premi-
um-Reparatur wiederherstellen zu lassen.
AnschlieRend wird es in das eigene Lager
Ubernommen und als Tauschgerat bereit-
gehalten.

ALZMETALL ist Uberzeugt, dass die Kun-
denbindung von dem erweiterten Ser
viceangebot profitiert: ,Wir hoffen, dass
unsere Kunden nicht zu unabhangigen
Dienstleistern gehen — sondern dass sie
von der Wertigkeit der Originalteile und
einer verlasslichen Gewahrleistung profi-
tieren mochten. SchlieRlich ist unser Ser
vice Bestandteil eines Gesamtkonzepts,
bei dem die Qualitat eine Ubergeordnete
Rolle spielt: Guter Service ist Teil unseres
Produkts.” Ein weiterer Vorteil ist die lang-
fristige Verflgbarkeit: Hauptkomponenten
und Gerate halt HEIDENHAIN bis zu 20
Jahre bereit.

Fazit: Das Beispiel von ALZMETALL zeigt,
dass sowohl der Maschinenhersteller als
auch der Anwender die neue Wabhlfreiheit
fur sich nutzen konnen. Der eigentliche
Gewinner ist die Qualitat: Fur die Original-
teile und fir die Garantie auf das reparier-
te Gerat steht HEIDENHAIN gerade.
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