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Editorial

Liebe Klartext-Leserinnen,
liebe Klartext-Leser,

die EMO steht in diesem Jahr unter
dem Leitthema ,Vernetzte Systeme
fir die intelligente Produktion”. Unsere
interessanten Innovationen aus die-
sem Themenbereich haben wir unter
dem Stichwort Connected Machining
zusammengefasst. Sie finden sie nicht
nur auf der Messe. Auch in dieser Aus-
gabe des Klartext-Magazins zeigen wir
Ihnen, wie Sie lhre Maschinen ganz in-
dividuell vernetzen und so noch effizien-
ter arbeiten kénnen. Unsere Reportage
bei Toolcraft zeigt dazu den Feldtest
einer Vernetzung bei einem Anwender.
Die Software StateMonitor macht hier
Potentiale sichtbar und verwertbar.

Effizient geht es auch bei ulrich medical®
zu: Das Familienunternehmen aus Ulm
stellt sich ganz besonderen Anforde-
rungen bei der Fertigung anspruchsvol-
ler Medizinprodukte. Das Dortmunder
Unternehmen GIF dagegen versetzt
mit unkonventionellen L&sungen zur
Herstellung hochgenauer Verzahnungs-
technik in Staunen.

Damit Sie solch auRergewdhnliche Lo-
sungen fur lhre Bearbeitungsaufgaben
entwickeln kénnen, missen Sie |hr Ar-
beitsgerat bis ins Detail beherrschen.
Deshalb bieten wir lhnen umfassende
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CONNECTED MACHINING

Connected Machining vernetzt die fertigungstechnischen
Starken der Werkstatt mit dem ganzen Betrieb

Eine Fertigung, in der von der
Konstruktion bis zum aus-
lieferungsfertigen Bauteil alle
Arbeitsschritte miteinander ver-
netzt sind - Connected Machining
macht’s moéglich. Mit Connected
Machining bekommen Sie als
TNC-Anwender liber die Steu-
erung direkten Zugriff auf alle
auftragsbezogenen Daten im
Firmennetzwerk und kénnen lhr
Know-how aus der Werkstatt in
die Prozesskette zuriickspiegeln.

Mit TNC 640, Extended Workspace und
StateMonitor haben Sie alle Informationen
libersichtlich im Blick.

Kompetenzen verbinden

Wo das Werkstlck entsteht, sitzt auch
die Kernkompetenz fir die Fertigung:
in der Werkstatt. Dort arbeiten Sie als
hochqualifizierte Fachkraft und TNC-An-
wender. Sie sind fir die Bauteilqualitat,
Termintreue und vieles mehr verant-
wortlich und programmieren Bearbei-
tungen direkt an der Steuerung.

Damit Sie |hren Job machen kdénnen,
bendtigen Sie Zugriff auf wichtige Infor-
mationen, unter anderem aus der Kon-
struktion, vom CAM-System oder aus der
Werkzeugvorbereitung. Damit auch lhre
Kollegen ihren Job machen kdnnen, be-
ndtigen diese aber auch Daten von |hnen.
Den Versand interessiert beispielsweise
der aktuelle Status
eines Auftrags, da-
mit er die Ausliefe-
rung planen kann.
Die  Werkzeugvor-
bereitung kann neue
Werkzeuge recht-
zeitig rlsten, wenn
sie Uber einen in
Kirze anstehenden
Werkzeugwechsel
informiert ist. Die
Qualitatssicherung
braucht Daten fur
ihre Dokumentation.

Was liegt also na-
her, als die Werk-
statt tatsachlich
zum Dreh- und Angelpunkt fir den In-
formationsfluss im Unternehmen und
das digitale Auftragsmanagement zu
machen? Und das auch noch vollig un-
abhangig von bereits bestehenden oder

in Zukunft vielleicht noch anzuschaffen-
den IT-Systemen? Diesen Ansatz ver-
folgt Connected Machining.

Individuell und
einfach vernetzen

Kernsticke von Connected Machining
sind die Schnittstelle HEIDENHAIN
DNC, der Remote Desktop Mana-

ger und die Software StateMonitor.
HEIDENHAIN-DNC stellt die Ver-
bindung zu Warenwirtschafts- und

Leitstandsystemen her und bindet die
Software StateMonitor in ein Firmen-
netzwerk ein. Der Remote Desktop
Manager erdffnet den Zugang zu allen
Windows-Anwendungen.  Aullerdem
bringen die TNC-Steuerungen von
HEIDENHAIN standardmé&Rig schon
zahlreiche nUtzliche Funktionen fir die
Arbeit mit Daten mit, z. B. die Viewer
fGr PDF-, Bild- und CAD-Dateien im
STEP- oder IGES-Format sowie einen
auf der Steuerung vorhandenen Web-
browser. Die Anbindung der Steuerung
an das Firmennetzwerk erfordert dann
nur eine Ethernet-Verbindung.

Mit diesen Bausteinen kénnen Sie lhre
Prozesskette nach eigenen Winschen
und Erfordernissen gestalten. Die Lo6-
sungen von Connected Machining pas-
sen sich universell an die individuellen
Gegebenheiten lhrer Fertigung an und
vernetzen diese anbieteribergreifend zu
einer Prozesskette mit durchgangig digi-
talem Informationsfluss. Sie profitieren
dabei von groRtmadglicher Flexibilitat,
denn Sie konnen Connected Machining
selbststandig anpassen, konfigurieren
und einsetzen.



connected
machining

Vernetzte Fertigung live auf der EMO

Wie Connected Machining in einer re-
alen Fertigung aussehen kann, zeigt
HEIDENHAIN zusammen mit Partnern
aus den Bereichen CAD/CAM, Werk-
zeugmaschine, Werkzeugvermessung
und Werkzeugverwaltung im Rahmen
der ,industrie 4.0 area” auf der EMO
2017. Hier steht ein typischer klei-
ner Betrieb mit Werkzeugmaschine,
CAM-System, Werkzeugvoreinstellung
samt Werkzeugdatenbank und natrlich
mit einer TNC 640-Steuerung.

Alle Stationen sind Uber HEIDENHAIN
DNC und den Remote Desktop Mana-
ger miteinander vernetzt, die Software
StateMonitor verschafft eine Echtzeit-
sicht auf den Maschinenstatus und
kann Nachrichten an definierte Empfan-
ger versenden, z. B. wenn die Standzeit
eines Werkzeugs einen kritischen Wert
erreicht und dies im NC-Programm er-
kannt wird. Resultat ist eine durchgan-
gig digitale, papierlose Fertigung, in
der von der Konstruktion bis hin zum
auslieferungsfertigen Bauteil allen Glie-
dern der Prozesskette die notwendigen
Daten zur Verflgung stehen, sodass
Sie alle Schritte im Prozess optimieren
kénnen.

HEIDENHAIN TNC-Steuerungen mit
Connected Machining bieten lhnen

zahlreiche Lésungen flir die Vernet-

zung und den Datenaustausch, z. B.
far den Zugriff auf das E-Mail-Post-

fach direkt an der Steuerung.
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REPORTAGE MBFZ TOOLCRAFT GMBH

Mit StateMonitor schnell zur

Maschinendatenerfassung

Neue HEIDENHAIN-Software hilft,
Potentiale zu erkennen und zu nutzen

Jonas Billmeyer ist Projekt-
manager Industrie 4.0 bei MBFZ
Toolcraft GmbH und treibt die
Digitalisierung der Fertigung
voran. Auf der Suche nach ei-
ner unkomplizierten Lésung zur
Maschinendatenerfassung sorgt
ein Angebot von HEIDENHAIN fiir
Freude: Toolcraft erhélt die Ge-
legenheit, an einem Feldtest fiir
StateMonitor teilzunehmen. Die
neue Software von HEIDENHAIN
zeichnet Betriebszustdnde von
Fertigungsmaschinen auf und
visualisiert diese.

Toolcraft sieht seine Starke im Kom-
plettangebot in der Fertigung von
Prazisionsteilen, Baugruppen, Werk-
zeugen und Spritzgussteilen. Typische
Branchen sind die Halbleiterindustrie,
Luft- und Raumfahrt, Medizintechnik,
optische Industrie, der Spezialmaschi-
nenbau sowie Motorsport und Automo-
tive. Der hochspezialisierte Teilefertiger
investiert in zukunftsweisende Techno-
logien wie den 3D-Druck in Metall und
den Bau von individuellen Roboterld-
sungen. Die digitale Organisation der
Ablaufe in der Fertigung soll Potentia-
le erdéffnen, um das Leistungsangebot
weiter auszubauen.

Unkompliziert starten

Maschinendaten liefern Fakten zu Situ-
ationen und Abldufen in der Fertigung.
Mit einem einfachen Zugriff auf diese
Informationen mochte Jonas Billmeyer
Erkenntnisse gewinnen, wie Toolcraft
die internen Prozesse weiter perfektio-
nieren kann. Damit steht er am Anfang
einer spannenden Aufgabe: In der Zu-
kunft soll ein ERP-System direkt auf ak-
tuelle und aufgezeichnete Maschinen-
zustdnde zugreifen und die Ablaufe
durchgangig digital organisieren.

Zunachst geht es um einen einfachen
Start bei der Maschinendatenerfas-
sung. Jonas Billmeyer vermisste bis-
her das passende Angebot: Zum ei-
nen favorisieren Maschinenhersteller
Lésungen fur die eigene Marke, zum
anderen setzen Software-Produkte
von spezialisierten Unternehmen einen
hohen Initialaufwand voraus. Dage-
gen gelingt der universelle Einsatz der
HEIDENHAIN-Software  StateMonitor
unkompliziert: Im Rahmen eines Feld-
tests stellt HEIDENHAIN Jonas Bill-
meyer zwei Testlizenzen zur Verfligung.
Diese sind serverseitig zUgig installiert
und Uber die HEIDENHAIN DNC-Schnitt-
stellen mit je finf Werkzeugmaschinen
verknipft. , Eine externe Unterstltzung
von HEIDENHAIN war nicht erforder-
lich”, und: ,Es gibt kaum administrati-
ven Aufwand”, lobt Billmeyer.

Jonas Billmeyer, Projektmanager Industrie 4.0
bei MBFZ Toolcraft, ist von StateMonitor be-
geistert, weil die Uberwachung und Analyse

der Arbeitsprozesse so einfach geht.




yyDie Daten helfen uns zu
analysieren, ob wir noch eine
Werkzeugmaschine kaufen missen
oder ob es andere Moglichkeiten
gibt, Engpasse zu 6sen.

Jonas Billmeyer, Projektmanager Industrie 4.0
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StateMonitor zeigt in einem Webbrow-
ser die verknipften Maschinen, Infor-
mationen zu aktuellen Zustéanden, Aus-
lastungsdiagramme und Meldungen.
Die Oberflache der neuen Software
findet Jonas Billmeyer intuitiv: "Alles ist
klar strukturiert, informativ und leicht
bedienbar.”

Spontan profitieren

Typische Ablaufe bei Toolcraft sehen

vor, dass ein Mitarbeiter einen Ferti-
gungsauftrag komplett betreut: Das
schlieRt  Arbeitsvorbereitung, Pro-

grammgenerierung am CAD/CAM und
die Maschinenbedienung ein. Zum ei-
nen gestaltet diese Vielseitigkeit den
verantwortungsvollen Job besonders
attraktiv. Zum anderen muss konzen-
triertes Arbeiten am Stlick moglich sein.
Genau das macht StateMonitor mdg-
lich: Anstatt die aktuelle Aufgabe zu un-
terbrechen und , zwischen den Maschi-
nen hin- und herzulaufen, kénnen die
Mitarbeiter jetzt einfach einen Blick auf
Ihren PC werfen”, freut sich Billmeyer.
Und das funktioniert, ganz gleich ob
die Mitarbeiter an lhrem Schreibtisch
sitzen oder sich an einer Maschine be-
finden. Denn an jeder Maschine kénnen
sie Uber einen kompakten PC auf ihre
Workstation zugreifen und andere Ferti-
gungseinrichtungen Uberwachen.

Sehr viel entspannter wird es flr Kolle-
gen, die Verantwortung flr zeitintensive
Werkstlickbearbeitungen in mannlosen
Schichten tibernehmen. Anstatt am Wo-
chenende in die Firma zu fahren, genigt
oft ein Blick auf StateMonitor, um sich
Uber den aktuellen Zustand der Bearbei-
tung zu informieren. Und wenn die Ma-
schine doch mal ein Problem anzeigt?

Dann sendet StateMonitor Meldungen
als E-Mails oder SMS und versetzt die
Mitarbeiter in die Lage, in einem sinn-
vollen Zeitrahmen zu reagieren.

Analysieren und
effektiver planen

Die Betriebszustande und Meldungen
der Fertigungszentren  protokolliert
StateMonitor Uber beliebige Zeitraume.
Die detaillierten Informationen und Mel-
dungen erleichtern Jonas Billmeyer eine
aussagekraftige Analyse der Arbeitspro-
zesse. Den Export ausgewahlter Daten
nach Excel nutzt der Projektmanager

Das Familienunternehmen
Toolcraft fertigt Highend-
Prézisionsteile und setzt
dabei auf Komplettlésungen.
Die eigene Engineering-
Abteilung entwickelt auch
Robotiklésungen.
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far weiterfihrende Auswertungen und
Visualisierungen. ,Wir wollen wissen,
wie wir die Prozesse noch optimieren
kénnen, wo wir unsere Mitarbeiter un-
terstlitzen missen oder ob weitere Res-
sourcen bendtigt werden.”

In eine starke
Zukunft blicken

Bereits im Feldtest bewaéahrt sich
StateMonitor mit aussagekraftigen In-
formationen, von denen die Facharbei-
ter direkt profitieren. Die Fertigungsspe-
zialisten sparen sich unproduktive Kont-
rollen und gewinnen mehr Zeit fur wert-
schopfende Tatigkeiten. Die unkom-
plizierte Software von HEIDENHAIN
liefert Jonas Billmeyer alle wichtigen
Informationen, um die Potentiale flr die
Planung und Durchfihrung von Bear-
beitungsprozessen und den Einsatz von
Ressourcen zu erkennen. Diese Erfah-
rungen bilden eine wichtige Grundlage
fir seine weiterfihrenden Ziele: einen
Zugewinn an Flexibilitat, Effizienz und
Leistungsfahigkeit durch eine durchgan-
gige Verknipfung aller Abldufe im Un-
ternehmen.
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Favoriteniibersicht

Alle Maschinenzusténde auf einen Blick:
Der Statusmonitor zeigt Verfligbarkeit und Nutzungsgrad des gesamten Maschinenparks.
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Die aussagekréftigen Auswertungen von StateMonitor erlauben Rlickschliisse auf Arbeitsablauf,
Auslastung, Kapazitaten und Verbesserungspotentiale.

StateMonitor

StateMonitor wird auf einem Server
im Firmennetzwerk installiert und er-

fasst die Maschinendaten Uber die
HEIDENHAIN DNC-Schnittstelle. Die
webbasierte  Nutzeroberflaiche lasst

sich auf jedem Gerédt bedienen, das
Uber einen Webbrowser verfligt — ein-
schliel3lich mobiler Endgerate.

StateMonitor erfasst und visualisiert

folgende Informationen:

m Betriebsarten

m Qverride-Stellungen fur Spindel,
Eilgang und Vorschub

B Programmstatus, Programmname
und Unterprogrammnamen

B Programmlaufzeit

m S|K-Nummer und Software-Nummer

B Maschinenmeldungen

Die HEIDENHAIN-Software bietet einen
konfigurierbaren Messenger-Dienst und
kann automatisch Meldungen per E-Mail
versenden. Anwender konnen bestim-
men, Uber welche Maschinenmeldun-
gen sie informiert werden mochten.

Klartext 66 + 09/2017 9



REPORTAGE ULRICH GMBH & CO. KG

Mit drei Erfolgsfaktoren
zu anspruchsvollen
Medizinprodukten

Das Familienunternehmen
ulrich GmbH & Co. KG aus
Ulm beherrscht die vielfélti-
gen Herausforderungen, die
es bei der Produktion von
Wirbelsdulenimplantaten mit
Risikoklasse Ill zu bewéltigen
gibt. Dazu gehéren die regula-
torischen Anforderungen fiir
medizintechnische Produkte,
die Flexibilitdt bei der Liefer-
fahigkeit sowie Prazision und
Passgenauigkeit der Wirbel-
kérperersatz-Systeme. ulrich
medical® ldsst dank dieser
Kompetenzen selbst ausléndi-
sche Konkurrenz hinter sich:
Die hochqualifizierten Fachar-
beiter managen eine moderne
Produktionsumgebung mit
HERMLE-Bearbeitungszentren
und den HEIDENHAIN-Steue-
rungen iTNC 530 und TNC 640.

10



Die Werkzeugmaschine

Als die Produktion bei ulrich medical®
mit neuen Werkzeugmaschinen ver-
starkt werden sollte, ,war die HERMLE
der Favorit unserer Mitarbeiter”, er-
zahlt Produktionsleiter Dieter Miinz. Die
zwei Bearbeitungszentren HERMLE C
22U-PW dynamic mit 18 Paletten und
150 Werkzeugen sind fir ihn durch die
stabile Gantry-Bauweise ideal fir die
Herstellung von Implantaten mit be-
sonders hohen Genauigkeitsanforde-
rungen. Aufwendige Messreihen, die
ulrich medical® fur jede Charge und
Schicht durchflihren muss, bestatigen
die Eignung.

Produziert wird fast rund um die Uhr:
Nachts und samstags lduft die Maschine
mannlos, nachdem die Mitarbeiter die
Paletten der HERMILE C 22U-PW dyna-
mic mit 18 Paletten bestlickt haben.

Die Steuerung

Fir die geforderte Genauigkeit sorgen
unter anderem die Funktionen von Dyna-
mic Precision, die auf der Maschine im-
plementiert sind. Sie kompensieren dy-
namische Abweichungen wéahrend der
Bearbeitung und sorgen so flr beson-
ders gute Oberflachen und groRe Kon-
turtreue. Temperatureinflissen auf die
Bearbeitung begegnet ulrich medical®
mit der Option KinematicsOpt. Sie Uber-
nimmt dabei nicht nur das Nachkalibrie-
ren, sondern sichert auch alle Daten zu
Anderungen an der kinematischen Kon-
figuration. Dadurch kdénnen nicht nur
einmal ermittelte Konfigurationen spa-
ter einfach wiederhergestellt werden.
Auch der in der Medizintechnik beste-
henden Pflicht zur produktionsbeglei-
tenden Dokumentation bzw. Validierung
komplexer Prozesse kénnen die Ulmer
so unkompliziert Rechnung getragen.

Viele  Bearbeitungen  programmie-
ren die Facharbeiter direkt an der
HEIDENHAIN-Steuerung, nur kompli-
zierte NC-Programme generieren sie
Uber das CAM-System. Fir das Wirbel-
korperersatz-System, das aus Bausét-
zen mit unterschiedlichen Langen- und

Klartext 66 + 09/2017
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Winkelmafien besteht, ist die Program-
mierung im Klartext ideal. ,Jede Lange
ist ein Unterprogramm, das wir je nach
Variante per CALL LBL aufrufen - das
ist sehr Ubersichtlich”, erklart Vorarbei-
ter Florian Laupheimer.

Die HEIDENHAIN-Steuerungen inte-
grieren sich perfekt in ihre Produktions-
umgebung. Der Datenaustausch mit
CAM-System und Programmierplatz
gelingt einwandfrei Uber TNCremo -
und auch mit dem HERMLE Automation
Control System (HACS) kommuniziert
die TNC direkt. ulrich medical® hat mit
dem Produktionsplanungssystem HACS
von der Arbeitsplanung Uber den Palet-
teneinsatz bis zur Werkzeugverwaltung
alles im Griff.

Verbessert werden soll die Kommuni-
kation noch durch den HEIDENHAIN
Remote Desktop Manager. Da oft direkt
an der Maschine programmiert wird,
wollen die Maschinenbediener in Zu-
kunft Uber diese Option von der Steu-
erung auf Konstruktionsdateien im Fir-
mennetzwerk zugreifen. Das spart Zeit
und Wege.

Die'Mitarbeiter

Fir die ulrich medical® ist die Fachkom-
petenz der Mitarbeiter entscheidend fir
den Erfolg. Sie reizen die Potentiale von
Maschine und Steuerung aus und ver-
bessern mit neuen Ideen Prozesse. Das
Bestilicken der Paletten fir die mann-
losen Nacht- und Samstagsschichten
ist eine der Aufgaben: ,Bei der Einspan-
nung der filigranen Bauteile optimieren
wir immer wieder unsere Losungen”,
sagt Laupheimer. Er und seine
Mitarbeiter entwickeln aber
auch die Zerspanungsstra-
tegien flr schwierig zu
bearbeitende Werkstoffe
wie Titan. Auferdem flhren
die Maschinenbediener in jeder
Schicht die geforderten Messreihen
zur statistischen Prozessfahigkeit durch
— mit viel Sorgfalt und Know-how. Bei all
diesen Aufgaben schétzen die Fachar-
beiter die einfache und durchgéngige Be-
dienung der HEIDENHAIN-Steuerungen.

Vorarbeiter Florian Laupheimer
mit dem Jungfacharbeiter Marc
Engelhardt an der ITNC 530

,» Mir geféllt die einfache Bedienung der
HEIDENHAIN-Steuerung. Mit ein bisschen

Erfahrung bist du wirklich schnel

Florian Laupheimer, Vorarbeiter Frasen

Das Plattensystem uNion flir die
Halswirbelséule nach der ersten
Einspannung (oben) und fertig
bearbeitet (unten)

|“

Fazit

Erfolg und kontinuierliches Wachstum
geben ulrich medical® Recht. Das Zu-
sammenspiel aus modernem Maschi-
nenpark, TNC-Steuerungen und enga-
gierten Facharbeitern macht das Unter-
nehmen konkurrenzfahig. Das Ergebnis
sind hochqualitative Medizinprodukte
fur die Gesundheit von Menschen auf
der ganzen Welt.



Junge Begeisterung beschleunigt Frasen

An einem HERMLE-Bearbeitungs-
zentrums tlftelten drei Jugendliche
eine selbst entwickelte Regelung
aus: Lukas Bohnacker (Schuler), Ja-
nnik Mlnz (Schiler) und Marc En-
gelhardt (Jungfacharbeiter bei ulrich
medical®), alle Teilnehmer beim Schi-
lerforschungszentrum Ulm, steht die
Freude Uber ihren flinften Platz beim
Bundeswettbewerb , Jugend forscht”
plus Sonderpreis »Zukunftsorientierte
Technologien« in diesem Jahr ins Ge-
sicht geschrieben. Zu ihrer grof3en Be-
geisterung ist ihr Plan aufgegangen:
In ihrer Erfindung wird groRRes Poten-
zial gesehen.

In einem Kooperationsprojekt zum
Thema Industrie 4.0 entwickelten die
drei Nachwuchsforscher eine Echtzeit-
regelung, die 5-Achs-Bearbeitungen
beschleunigt. |hre Regelung passt die
Dreh- und Vorschubgeschwindigkeit
der Frasmaschine automatisch sowohl
an die jeweilige Bearbeitungssituation
als auch an den Abnutzungsgrad des
Werkzeugs an. So reduziert sich der
Werkzeugverschleifs um bis zu 80 Pro-
zent. Voraussetzung flir diese Echtzeit-
regelung sind eine genaue Messung
der aktuellen Krafte am Werkzeug Uber
Sensoren, eine parallele Simulation zur
Auswertung der Messwerte, die Umset-

weirich

U p dynamic

padi?

zung in eine schnelle Regelelektronik
und die Integration der Hardware in
die Maschine.

ulrich medical® unterstitzt als Mitglied
den Verein Schulerforschungszentrum
Stdwirttemberg in Ulm. Er fordert
talentierte Schiler in den MINT-Berei-
chen (Mathematik, Informatik, Natur
wissenschaft und Technik), die an kon-
kreten Projekten forschen und eigene
innovative Losungen entwickeln.

Studienférderung

HEIDENHAIN férdert herausra-
gende und technikbegeisterte
Abiturienten und Studierende. Das
Forderprogramm beinhaltet eine
praktische Ausbildung in der vor-
lesungsfreien Zeit, eine finanzielle
Unterstltzung und die Aussicht
auf einen qualifizierten Arbeits-
platz bei einem internationalen
Weltmarktfthrer.

+ Jetzt informieren
und bewerben:
studium.heidenhain.de

Die jungen Erfinder Lukas, Jannik und
Marc schaffen schon heute Innovationen
flir die Industrie 4.0.

Klartext 66 + 09/2017
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LAC - Load Adaptive Control:
Dynamische Genauigkeit im Griff

Das Dortmunder Unternehmen
GIF MBH & CO. KG handelt nach
dem Leitsatz: ,Das Unmadgliche
moéglich machen.” Das bewei-
sen Dr. Bieker und sein Team

mit der 5-Achs-Bearbeitung von
Zahnrddern mit komplexen Son-
derverzahnungen. Dieses Ferti-
gungsverfahren ist in der Verzah-
nungstechnik noch relativ jung.
Die besonderen Stédrken liegen in

den nahezu unbegrenzten Mog-
lichkeiten bei der geometrischen
Gestaltung leistungsféhiger, in-
novativer Verzahnungen und der
Wah!l nahezu beliebiger Werk-
stoffe. Voraussetzung fiir eine
erfolgreiche Umsetzung dieser
Potentiale ist ein bis ins Detail
optimierter Fertigungsprozess.
Ziel ist es, Ungenauigkeiten zu
minimieren und dariiber hinaus

verbleibende Abweichungen zu
kompensieren. Die Kombination
aus einem Bearbeitungszentrum
ALZMETALL GS1400/5FDT und ei-
ner HEIDENHAIN TNC 640 mit der
Option LAC - Load Adaptive Con-
trol schafft die Grundvorausset-
zung, um héchste Anforderungen
an Genauigkeit und Toleranzen
sicher zu erftillen.




+5 |r}-jﬂ=_
sg 147 [
208 795 Gl
B i
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~—  Hier passt alles: Die TNC 640 sorgt mit LAC fiir

e —— dynamische Genauigkeit an den Rundachsen.

+~Absolute Qualitatssicherheit bestimmt den
Fertigungsprozess — wirtschaftlich ab Losgrofie 1°

Dr. Rafael Bieker und sein Team betrach-
ten die 5-Achs-Bearbeitung von Stirn-
und Kegelradern nicht als Konkurrenz zu
den etablierten Herstellungsverfahren,
sondern moéchten deren Grenzen Uber-
winden. Ein préagnantes Beispiel ist die
Fertigung von einsatzgeharteten, sehr
kompakten Doppelschrag- oder Pfeil-
verzahnungen auf dem universellen
ALZMETALL 5-Achs-Bearbeitungszen-
trum.

Das 5-Achs-Frasen von Zahnradern in
einem tiefgreifend optimierten Her-
stellungsprozess ermoglicht auch die
Hartbearbeitung der Zahnradkonturen
und macht Folgebearbeitungen wie das
Schleifen Uberflissig. Beim konventio-
nellen Schleifen von Zahnradern muss
ein mehrstufiger Optimierungsprozess
genutzt werden, bis Verzahnungsqua-
litdét und gefordertes Tragbild erreicht
sind: Schleifen, Messen und Korrek-

-

turschleifen. GIF dagegen erreicht
die geforderte Genauigkeit mit einer
5-Achs-Bearbeitung in einem Schritt —
und das auf Anhieb am ersten Bauteil.

Klartext 66 + 09/2017 15



/uerst der Prozess,
dann Funktionen zur
Kompensation

Unter gewissen Voraussetzungen errei-
chen aktuelle Bearbeitungsprozesse bei
GIF auf der Zahnflanke Abweichungen
von weniger als 10 ym. Damit werden
auch hochste Qualitdtsanforderungen
der Verzahnungstechnik erfillt.

Bis solche Ergebnisse prozesssicher
erzielt wurden, gab es viel zu tun: ,Bei
der Optimierung des Prozesses hin zu
mehr Genauigkeit erreichen die ers-
ten MaRnahmen groRe Spriinge in der
Qualitatssteigerung”, erklart der Ge-
schaftsfihrer. ,Die nachfolgenden Op-
timierungsschritte stellen die groten
Herausforderungen dar und bringen nur
noch geringe Verbesserungen in der Ge-
nauigkeit, die aber unverzichtbar sind.”

Die Aufgabe, hochgenaue Verzahnungen
prozesssicher herzustellen, fihrte zu ei-
nem Kooperationsprojekt mit dem Werk-
zeugmaschinenlabor WZL der RWTH
Aachen, geférdert im Rahmen des
ZIM-Programms des BMWi. Ziel war es,
ein Fertigungssystem zum 5-Achs-Fréa-
sen sehr genauer Kegelradsatze zu ent-
wickeln. Die Ergebnisse aus Prozessana-
lyse und neu entwickelten Kompensati-
onsmodellen setzte GIF zielgerichtet im
Herstellungsverfahren um.

Grundsatzlich galt es, zuerst alle Schritte
im Bearbeitungsprozess fir eine genaue
Fertigung zu optimieren, zum Beispiel
durch die Wahl der Bearbeitungsstrate-
gien und geeigneter Prozessparameter.
Erst wenn diese Madglichkeiten ausge-
schopft sind, werden Kompensations-
funktionen der Steuerung eingesetzt.

Starker Einstieg in die
Dreh-Fréas-Bearbeitung:

GIF investierte in eine
ALZMETALL GS1400/5FDT.

»Wir schaffen es heute,

in 10 Minuten ein fertiges
Bearbeitungsprogramm fur
ein Zahnrad bereitzustellen.“

Dr. Rafael Bieker, Geschaftsfuhrer der GIF MBH & CO. KG




LAC: Damit die
dynamische Genauigkeit
der Maschine passt

Fir das Team bei GIF war es wich-
tig, dass eine neue Maschine fir die
Bearbeitung von Zahnréadern Uber
eine hohe statische Grundgenauig-
keit verfugt und auch die spezifischen
Anforderungen an die dynamische
Genauigkeit erftllt. Die Wahl fiel auf
das Fras-Dreh-Bearbeitungszentrum
ALZMETALL GS1400/5FDT, das mit der
HEIDENHAIN TNC 640 und der Option
LAC zur lastabhangigen Anpassung von
Reglerparametern ausgestattet ist.

Die Direktantriebe in den Drehachsen
C und A sind hochdynamisch, reagieren
aber auf unterschiedliche Massen und
Tragheitsmomente empfindlich: In der
Folge kann es zu Einbufien bei Dynamik
und Konturgenauigkeit kommen. LAC
von HEIDENHAIN optimiert die Regler-
parameter der Maschine abhangig von
der Beladung. Von der adaptiven Rege-
lung profitieren die Dynamik und — fir
GIF entscheidend — die hohe dynami-
sche Genauigkeit der Rundachsen.

3D-Werkzeugradius-
korrektur: Abweichungen
der Werkzeugform
berlcksichtigen

Werden wie bei GIF die Genauigkei-
ten flr Zahnflanken bis hin zur Tole-
ranzklasse 5 (von 12) und besser an-
gestrebt, dann ,sind Funktionen wie
die 3D-Werkzeugradiuskompensation
enorm wichtig”, so Bieker.

Die HEIDENHAIN-Funktion korrigiert
fertigungsbedingte Radiusabweichun-
gen abhéangig vom Eingriffspunkt —auch
beim 5-achsigen Abwalzfrésen der ge-
krimmten Zahnflanke. Voraussetzun-
gen sind die genaue Vermessung des
Frasers, die GIF mit einem Laser-Werk-
zeugvermessungssystem von BLUM
vornimmt, sowie die Ubergabe des Nor-
malenvektors im Kontaktpunkt durch
den Postprozessor des CAM-Systems
GearCAM von der Euklid CADCAM AG.

Genaue Drehachsen:
KinematicsOpt reduziert
Temperatureinfluss

GIF setzt bei Fréas-Drehanwendung Kine-
maticsOpt ein, um temperaturbedingte
Verlagerungen an den Drehachsen der
Maschine zu kompensieren — das gehort
fir Rafael Bieker zwingend dazu. Bei
eingewechseltem HEIDENHAIN-Tast-
system vermisst ein Tastsystemzyklus
an einer Kalibrierkugel vollautomatisch
die Drehachsen. In unterschiedlichen
Positionen der Schwenkachse und des
Rundtisches bestimmt die Funktion den
Fehler im Raum. AnschlieRend berech-
net sie eine optimierte kinematische
Maschinenbeschreibung und hinterlegt
diese direkt als Maschinenkinematik,
so dass die Fehler im Raum bei nachfol-
gender 5-Achs-Bearbeitung minimiert
werden.
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Strategie: Eigene
Klassifikation von
Werkzeugen reduziert
Auswirkungen von
Verschleif3

Die Erkenntnisse aus dem VerschleilR-
verhalten der Werkzeuge flhren zu be-
sonderen Strategien fir den Werkzeug-
einsatz. Zuerst gilt es festzustellen, wie
der spezifische Einsatz der Werkzeuge
das charakteristische VerschleiRver-
halten beeinflusst. So verdndert sich
mit zunehmender Einsatzdauer zum
Beispiel der Schneidkantenradius. Das
flhrt zu einer verstarkten Abdrangung
der Werkzeuge und beeinflusst die Ge-
nauigkeit spurbar.

GIF erfasst die charakteristischen Ei-
genschaften der Werkzeuge, klassifi-
ziert sie und sammelt diese werkzeug-
spezifischen Technologiedaten in einer
Datenbank.

In Verbindung mit speziellen Fréasstra-
tegien, die das Standzeitpotential der
Fraser optimal ausnutzen, erlaubt diese
Technologiedatenbank eine qualitats-
sichere Prozessauslegung. Bereits der
NC-Programmierer entscheidet Uber
die Anzahl der einzusetzenden Schlicht-
fraser und die geeigneten Schnittwerte,
damit das Zahnrad in der geforderten
Qualitat von der Maschine kommt. Ist
das Verschleifdverhalten der einzuset-
zenden Fraser bekannt, bietet GearCAM
in Verbindung mit der HEIDENHAIN
TNC 640 die Moglichkeit, die mit dem
Frasweg zunehmende Fraserabdran-
gung zu kompensieren.

Neues Potential

Das Bearbeitungszentrum von
ALZMETALL und die mit LAC ausge-
stattete TNC 640 bilden eine leistungs-
starke Grundlage, auf der GIF einen auf-
wendig optimierten Fertigungsprozess
fir Verzahnungen ergebnissicher reali-
siert. Die 5-Achs-Bearbeitung eréffnet
neue Freiheitsgrade in der Herstellung
von Verzahnungen, die hochste Quali-
tadtsanforderungen erfillen.

Geschéftsfihrer Dr. Rafael Bieker und sein Team sind
Vorreiter bei der 5-Achs-Bearbeitung von Zahnrédern.




LAC - Load
Adaptive Control

Die HEIDENHAIN TNC-Funktion
ermittelt die Beladung, stellt auto-
matisch die optimalen Reglerpara-
meter ein und passt diese wahrend
der Bearbeitung kontinuierlich an.
Das Ergebnis ist eine hohere dyna-
mische Genauigkeit in einer kirze-
ren Bearbeitungszeit.

+ LAC im Video:
youtu.be/WEjlJaaeVx4

Die 5-Achs-Bearbeitung ermdglicht
nahezu beliebige Zahnradgeometrien.

GIF verliel3 sich auf die ALZMETALL-Empfehlung einer
HEIDENHAIN TNC 640: ,Wir haben’s nicht bereut!”
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https://www.youtube.com/watch?v=WEjlJaaeVx4&feature=youtu.be

TRAINING

Das HEIDENHAIN-Schulungsnetzwerk breitet
sich weiter aus und unterstutzt Sie auch in
lhrer Nahe

Seit 34 Jahren vermittelt
HEIDENHAIN Programmierkennt-
nisse flir TNC-Steuerungen — und
seit 18 Jahren schulen auch
autorisierte Schulungspartner
TNC-Bediener auf der ganzen
Welt. HEIDENHAIN erweitert
dieses Schulungspartner-Netz-
werk laufend, damit sich Kunden
ortsnah weiterbilden kbnnen - in
Trainingsrdumen der Partner
oder vor Ort im eigenen Betrieb.

Eine hohe und einheitliche Schulungs-
qualitat ist fir HEIDENHAIN entschei-
dend bei der Wissensvermittlung. Das
gilt am Hauptsitz in Traunreut ebenso
wie flir alle Partner. RegelmaéaRige Pri-
fungen bei den Schulungspartnern zer-
tifizieren das fachliche und didaktische
Know-how der Trainer. Jeder Schu-
lungsraum der Partner ist mit moder-
ner Medientechnik und Programmier-
platztastaturen ausgestattet.

Alle Netzwerk-Partner erflillen defi-
nierte Qualitatsstandards: Dafiir sorgt
ein Qualitatsaudit, das HEIDENHAIN
in regelmafkigen Abstédnden durchfihrt.
Im Ausland betreuen und prifen die
HEIDENHAIN-Landesvertretungen die
Schulungspartner intensiv. Ziel ist es,
mit hochwertigen Schulungen, Steu-
erungswissen an Kunden weiterzuge-
ben: in ihrer Nahe und in ihrer Sprache!

+ Alle Schulungspartner finden Sie im
Kartext-Portal im Menipunkt "Training".



HEIDENHAIN begruft
die 12 neu autorisierten
Schulungspartner

Belgien

VDAB in Herentals
VSBA in Heverlle
VSBA in Hasselt
VSBA in Briigge
VSBA in Wondelgem
VSBA in leper

Deutschland
m Hohentwiel Gewerbeschule in Singen
m CenterdCNC in Landsberg/Lech

Osterreich
m | ackner&Urnitsch Prézisionsmaschinen
und Werkzeug Ges.m.b.H in Graz

Russische Forderation

m Pacific National University
in Khabarovsk

m Reshetnev Siberian State
University in Krasnojarsk

Slowakei
m KOPRETINATN s.r.o. inTrencin

Klartext 66 + 09/2017
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NEUE FUNKTIONEN
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Die nachste Software-Version 08 fir
die TNC 640 bietet neue und erweiterte
Funktionen — ein erster Ausblick

Planschieber (Erweiterung fur Option 50)

Planschieber mit einem ansteuerbaren
U-Achssystem ermdglichen die Herstel-
lung nahezu beliebiger Drehkonturen
insbesondere an nicht rotationssymmet-
rischen Werkstlcken. |hr Einsatzbereich
erstreckt sich dabei vom einfachen
Einstechen und Ausdrehen Uber das
rickwertige Fasen bis hin zum Vor- und
Fertigbearbeiten komplexer Drehkontu-
ren. Dabei kdnnen schon bei moderaten
Spindeldrehzahlen relativ hohe Schnitt-
geschwindigkeiten realisiert werden,
um die erforderlichen Drehkonturen ef-
fizient zu fertigen.

Zur Programmierung des Planschiebers
und der damit einhergehenden U-Achse
kénnen Sie die umfangreichen Drehzyk-
len der TNC 640 verwenden und kom-
fortabel im Programmtest simulieren.
Voraussetzung ist lediglich, dass der
Planschieber vom Maschinenhersteller
entsprechend implementiert wurde.

Den Planschieber legen Sie als Dreh-
werkzeug an und programmieren ihn
nach Aktivierung wie beim Drehen ge-
wohnt Uber X und Z. Die Umsetzung der
programmierten X-Koordinaten erfolgt
in diesem Fall Gber die U-Achse des
verwendeten Planschiebers. Dabei un-
terstlitzen Sie zwei neue Funktionen:

Simulation der Drehbearbeitung (ber einen
Planschieber in geschwenkter Ebene

= FACING HEAD POS aktiviert die
Verrechnung des Planschiebers und
positioniert ihn bei Bedarf auf eine
definierte Hohe vor. Danach kénnen
Sie wie gewohnt den verwendeten
Drehzyklus starten

m FACING HEAD OFF deaktiviert die
Umsetzung der X-Koordinaten Uber die
U-Achse. Danach kdénnen Sie wieder
die ursprlingliche X-Achse der Maschi-
ne zur Vorpositionierung der nachsten
Bearbeitungsposition verwenden

Um Drehkonturen in unterschiedlichen
Ebenen herzustellen, missen Sie nur
den Nullpunkt auf diese Stelle verschie-
ben und die gewlinschte Ebene Uber ei-
nen PLANE-Befehl einschwenken.




Globale Programmeinstellungen
(Option 44)

Sie mochten ein Presswerkzeug repa-
rieren und missen dabei die ausgebes-
serten Flachen noch einmal tUberfrasen?
Sie missen das gespiegelte Gegenstiick
zu einem Designmodell herstellen? Mit
den Globalen Programmeinstellungen
(GPS — Global Programm Settings) kén-
nen Sie die Ausfihrung eines bestehen-
den NC-Programms schnell und sicher
an die verdnderten Gegebenheiten an-
passen, ohne Anderungen im NC-Pro-
gramm selbst vornehmen zu missen.

Zur Anpassung wahlen Sie einfach die
Maske Globale Programmeinstellungen
Uber einen Softkey in den Betriebsarten
PROGRAMMLAUF-EINZELSATZ oder
SATZFOLGE. Innerhalb der Maske ha-
ben Sie nun die Moglichkeit, eine Be-
arbeitung zu verschieben, zu spiegeln
oder zu rotieren. Auch Kombinationen
der Einzelfunktionen sind maoglich. Um
die Ubersichtlichkeit zu verbessern,

TNC 640
Programmlauf Satzfolge B
Im
TNC: \nc_prog\demo\CAD\PGM1 . h PAL LBL GYC M POS POS HR TOOL TT TRANS OPARA GS AFC %
=+ PGNT.h *| Agoitiver offset (M-CS) =
132 L M140 MB MAX ||_| A B c 8
133 CAL" ~=° == : le
134 1 Globale Programmeinstellungen ¥
135 L Aktive MaBeinheit mm F]EHandrad-ﬂber'la_qerlmg ——
1561 Aktive Bezugspunkt-Nummer 1 Koordinatensystem TN
137 L o |1 — A —
138 L 0 Grunddrehung SPA |0 @hearbeltungscbcne (WPL-CS)¥!| 5_0000 ¥ v
139 1 sPB [0 g Maschine (M-CS) —
spc [1. 253 X Werkstidck (W-CS)
141 ¢
142 cC |—'.-I-:i||-_---| ffset (M-CS) ¥
143 ¢ A fo © B o ¢+ ¢ o e |2
144 L Ao N 0000
145 cc | 2] Additive Grunddrehung (W-cS)[0 =\ o N ~ | +0.0000
::? E{: - [Zﬁvcrscnicbung [W-CS) ¢ o o o .
1
148 ¢ % [15 Y [0 z 3 v fo o
5100%
149 L !
[EE [% Spiegelung (W-CS) [o fo @ J;L
e |® | I Bl em
1s1¢c Bx X Yy [ z o g
152 CC A B M cr VT [20 [3.4
153 € ~ - [X ¥T-Wert ricksetzen
E EVeLscrusbung (mW-C3)
@x o y [5 z o .;’E‘, [% vorschubfaktor
Ao s o c [o 120 o F100% HT
[@I’nmmmg (WPL-CS) 0 L || @
EIN
+0.000 +0.003
“2/le) iR +347.000
Modus: SOLL | &1 TO Bso F Omm/min Ovr 100% M 5/9 E
STANDARD - GLOBALE ANDERUNG
oK WERT EINSTELL. ABBRUCH
SETZEN IHAKTIV il zil

In der GPS-Maske nehmen Sie praktische Anderungen an lhrer
Bearbeitung vor, ohne Ihr NC-Programm selbst zu verdndern.
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werden die kombinierten Einzelfunk-
tionen in der Maske entsprechend der
gewahlten Reihenfolge dynamisch
durchnummeriert.

Mit Hilfe der Globalen Programmein-
stellungen kénnen Sie auch eine Hand-
rad-Uberlagerung fiir Maschinenachsen
oder die virtuelle Werkzeugachse VT
aktivieren und die zuldssigen Bereiche
definieren. Zusétzlich zur Uberlagerung
der Achswerte durch Positionieren mit
dem Handrad kénnen Sie auch definier-
te Uberlagerungswerte direkt tber die
Maske vorgeben. Die angewahlte Hand-
rad-Uberlagerung kénnen Sie zudem
nach Bedarf fur ein bestimmtes Koordi-
natensystem aktivieren. Dabei kdnnen
Sie zwischen dem Maschinen-, dem
Werkstlck- oder auch dem zuvor modi-
fizierten Werkstilck-Koordinatensystem
wahlen. Bearbeiten Sie beispielsweise
in geschwenkter Bearbeitungsebene,
kénnen Sie die Funktionsweise der
Handrad-Uberlagerung auch fiir dieses
geschwenkte Koordinatensystem ver-
wenden.

Eine eigene Statusansicht flur die Glo-
balen Programmeinstellungen zeigt je-
derzeit die jeweils aktuelle Auswahl an.
AuRerdem haben Sie Uber die Status-
ansicht POS HR jederzeit die Werte der
Handrad-Uberlagerung im Blick.

Achse

< Cc 0O m > N < X

vT

Ubersicht PGM PAL LBL CYC M POS POS HR TOOL TT TRANS <)
Koordinatensystem
Bearbeitungsebene (WPL-CS)

Max. -Wert Istwert
+10.0000 +0.0000
+10.0000 +0.0000
+10.0000 +0.0000

+0.0000 +0.0000
+0.0000 +0.0000
+0.0000 +0.0000
+20.0000 +3.4000
[l vT-wert rucksetzen
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Konturiibernahme
von einer zuvor
definierten
Bearbeitungsebene

Die neue Option CAD-Import er-
weitert die Maoglichkeiten, Konturen
und Bearbeitungspositionen aus
CAD-Dateien zu extrahieren und in
ein NC-Programm zu Ubernehmen.
Zusatzlich zu DXF-Dateien koénnen
Sie Konstruktionsdaten jetzt auch
einfach und fehlerfrei aus CAD-Mo-
dellen in Form von STEP- oder
IGES-Dateien libernehmen.

Das Extrahieren von Bearbeitungs-
informationen direkt aus CAD-Da-
ten bietet insbesondere fir die Er-
stellung von NC-Programmen mit
geschwenkter  Bearbeitungsebene
zusatzliche Maoglichkeiten. Sie kon-
nen den Bezugspunkt jetzt auch in-
klusive einer 3D-Grunddrehung am
3D-Modell definieren. Zudem kon-
nen Sie danach einen Nullpunkt mit
entsprechender 3D-Rotation auf der
gewlinschten Bearbeitungsebene
platzieren.

Die so definierte Bearbeitungsebene
konnen Sie dann komfortabel in der
Zwischenablage speichern und mit der
entsprechenden Transformation und
dem dazugehorigen PLANE-Befehl ins
NC-Programm Ubernehmen. Auf der
nun definierten Bearbeitungsebene
kénnen Sie — wie bisher schon beim
DXF-Konverter — Konturen und Bearbei-
tungspositionen extrahieren und in das
NC-Programm Ubernehmen.

So sparen Sie nicht nur Progammier-
und Testaufwand. Sie kdnnen auch si-
cher sein, dass die gefertigte Kontur
oder Bearbeitungsposition exakt der
Vorgabe des Konstrukteurs entspricht.

TNC: \nc_prog\demo\CAD\CAD_Import.H
*+CAD_Import.H
0 BEGIN PGM CAD_IMPORT MM
BLKE FORM CYLINDER Z R40 L30 DIST-30
* origin file =

1

2 "1215981-01-k01.stp"”

3 % origin = Xe0.0000 Y+0.0000 Z+0. 0000

4 PLANE RESET STAY

5  THANS DATUM AXIS X+0 Y-19.2838 JZ-10_.8285

6 PLANE VECTOR BXe+1 BY+0 BZ+0 NX+O NY-0.6616216
NZ+0_ 7498379 TURN MB MAX

f END PGWM CAD_TMPORT MM

Vom CAD-Import lber die Zwischenablage
tubernommene Transformation mit
dazugehdrigem PLANE-Schwenkbefehl



SERVICE

Der Einsatz eines Winkelkopfs erfordert einige Anpassungen
an Maschine, Steuerung und NC-Programm. Dabei helfen die

Servicetechniker des HEIDENHAIN-Kundendienstes.

Es gibt immer wieder Bear-
beitungsaufgaben, die mit der
herkémmlichen Maschinenkonfi-
guration einfach nicht zu bewerk-
stelligen sind. Dazu gehort z. B.
die Innenbearbeitung. Hier hilft
ein Winkelkopf weiter, bei dessen
Einsatz aber einige Besonder-
heiten zu beachten sind. Unsere
Kundendiensttechniker kennen
sich damit bestens aus.

Eigentlich ist der Einsatz von Winkelkop-
fen kein groRRes Problem. Die Maschi-
ne muss dazu Uber eine entsprechend
vorbereitete Kinematik verfliigen und
die TNC-Steuerung benétigt die Option
Schwenken sowie die PLANE-Funktion.
Moderne 5-Achs-Maschinen und die
aktuellen Versionen der Steuerungen
iTNC 530 sowie TNC 640 bringen diese
Voraussetzungen mit. Und Sie als erfah-
rener TNC-Anwender beherrschen das
Schwenken sowieso.

Knifflig ist dagegen die Definition des
Winkelkopfs. Denn Winkelkdpfe gibt es
in grofer Auswahl: mit festem oder ein-
stellbarem Winkel, in unterschiedlichen
GrofRen, mit verschiedenen Losungen
der Maschinenankopplung, fir ganz
verschiedene Werkzeugaufnahmen, als
einfacher oder beidseitiger Winkelkopf.
Far jeden Kundenwunsch ist die pas-
sende Lésung am Markt verflgbar. Und
jede sieht anders aus, hat also ganz indi-
viduelle Abmessungen und eine eigene
Bauform.

Hier kommt der HEIDENHAIN-Kunden-
dienst ins Spiel. Unsere Spezialisten
fir die NC-Programmierung liefern |h-
nen mafRgeschneiderte Vorlagen fir die
Winkelkopfdefinition und unterstitzen
Sie, wenn notig, auch vor Ort bei der
Einrichtung. Dazu brauchen wir techni-
sche Zeichnungen der bei lhnen einge-

setzten Winkelkdpfe mit moglichst de-
taillierter Bemafiung. Daraus erstellen
unsere Spezialisten eine oder mehrere
Vorlagen, die Sie wie einen Werkzeug-
trager im ToolholderWizard hinterlegen
und bei Bedarf aufrufen kénnen.

Einmal eingerichtet, eroffnet lhnen
der Winkelkopf neue Mdglichkeiten
in der Bearbeitung.

"
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Ob Vorlage fir einen fest definierten Winkelkopf oder Template fiir die Eingabe
von Mafen verschiedener Winkelkdpfe beraten wir Sie gerne Uber die individuel-
len Moglichkeiten, Ihre Maschine mit TNC-Steuerung fir den Einsatz von Winkel-
képfen fit zu machen, und Uber die Installation bei Ihnen vor Ort.:

Helpline NC-Programmierung: Tel. +49 8669 31-3103

service.nc-pgm @heidenhain.de
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REPORTAGE GOIMEK S. COOP.

Vielseitigkelt ist Trumpf

Was sichert die Zukunft eines Unternehmens?
Das spanische Unternehmen GOIMEK hat

sich fur die Investition in eine neue Maschine
von SORALUCE mit HEIDENHAIN TNC 640
entschieden.

Am Standort Itziar zwischen San
Sebastian und Bilbao hat sich
GOIMEK auf die Herstellung sehr
grol3er Bauteile spezialisiert.

Die neue Maschine soll mit ihrer
Vielseitigkeit das Leistungsange-
bot erweitern, z. B. auf Teile flir
Windkraftanlagen, und die Wett-
bewerbsfidhigkeit in bestehenden
Geschéftsfeldern verbessern.

Entschieden hat sich GOIMEK fir ein
Fahrstander-Fras-  und Bohrcenter
FP-16000 von SORALUCE mit einer
TNC 640-Steuerung von HEIDENHAIN.
Uberzeugt hat Aitor Alkorta, General
Manager bei GOIMEK, die Vielseitigkeit
von Maschine und Steuerung: ,Mit dem
neuen Fras- und Bohrcenter kénnen wir
ganz verschiedene Bearbeitungsprozes-
se leistungsfahig und genau auf einer
einzigen Maschine durchfihren. Dazu
gehoren Drehen, Frasen, Ausbohren,
Bohren und Gewindeschneiden fir zahl-
reiche Bauteile unterschiedlicher Gro-
Ren und Formen.” Diese Vielseitigkeit
resultiert unter anderem aus der Steue-
rung TNC 640 mit der Option 50. Diese
schaltet eine groRe Palette an Drehbe-
arbeitungen frei und macht aus dem
Fras- und Bohrcenter eine vielseitige
Fras- und Drehmaschine.

26



So grof wie flexibel: Die

FP-16000 beherrscht dank
TNC 640 Frasen und Drehen.




28

Aitor Alkorta, General Manager bei GOIMEK, ist begeistert von der Vielseitigkeit seiner Investition.

Verschiedene Kopfe fur
das Frasen und Drehen

Die Maschine ist dafir mit dem Fréas-
und Drehkopf SORALUCE H100 aus-
geristet, einem b5-Achs-Kopf fir die
Bearbeitung komplexer Flachen. Die
Bearbeitung mit 5-Achs-Interpolation
unterstitzt die TNC 640 durch die Funk-
tion M128 und deren Weiterentwick-
lung, die Option TCPM (Tool Center
Point Management). Diese Funktionen
verbessern die Werkzeugfihrung und
vermeiden Konturverletzungen. Die
Option DCM (Dynamic Collision Moni-
toring) verhindert bei den komplexen
5-Achs-Bewegungen zuverlassig Kolli-
sionen.

Aufterdem verfligt die SORALUCE-Ma-
schine Uber zwei weitere Kopfe: einen
horizontalen Frasvorsatz SORALUCE
H62 und einen Kopf fir Innendrehbear-
beitungen SORALUCE THO02. Die Um-
schaltung zwischen Frasen und Drehen

erfolgt einfach durch FUNCTION MODE
MILL und FUNCTION MODE TURN.
Entsprechend dem gewahlten Modus
verhalt sich der Drehtisch bei Frasbear-
beitungen wie eine C-Achse, bei Dreh-
bearbeitungen dagegen wie eine Dreh-
spindel.

Sehr grolde Verfahrwege
und gleich zwei Tische

Zusatzlich zu den Fras- und Drehmog-
lichkeiten sorgen die gewaltigen Ver-
fahrwege der Maschine und die Aus-
stattung mit zwei Arbeitsstationen
und zwei Tischen fir Vielseitigkeit und
Flexibilitat: Die Verfahrwege betragen
langs 16 000 mm, vertikal 3600 mm
und quer 1500 mm. Als Tische stehen
ein rechteckiger Dreh- und Verschiebe-
tisch mit den Abmessungen 3000 mm
mal 2500 mm und ein runder Dreh-
und Verschiebetisch mit Durchmesser
3000 mm zur Verfligung. Beide Dreh-

5yDie TNC 640 ist mit ihren vielseitigen
Funktionen wie der Planschieber-
Unterstitzung, den Funktionen fir die Fras-
und Drehbearbeitung und KinematicsOpt
usw. die richtige Wahl fur die Umsetzung

: : £
unserer Multitask-Projekte. ‘
Aitor Alkorta, geschéaftsfiihrender Direktor von GOIMEK

und Verschiebetische verfligen Uber eige-
ne Verfahrwege von zusatzlich 2000 mm
und koénnen jeweils Werkstlcke bis 40 t
Gewicht aufnehmen. Die Bewegungen
der Tische steuert die TNC 640 Uber ihre
Master-Slave-Funktion.

Das Potential der Maschine, das sich
durch die Kombination aus groRem Ar-
beitsraum, langen Verfahrwegen, ver-
schiedenen Fras- und Drehkopfen, den
beiden Dreh- und Verschiebetischen
usw. ergibt, erschliet die TNC 640
dank ihrer Kinematikoptionen und Ar-
beitsbereiche. Sie erlauben in diesem
Fall mehr als 80 verschiedene festge-
legte Kombinationsmaoglichkeiten.

Dabei spielt auch die Verwaltung von
Parallelachsen durch die Funktionen
PARAXCOMP und PARAXMODE der
TNC 640 eine wesentliche Rolle. ,Mit
der Funktion PARAXCOMP nehmen wir
zwischen Y-Achse und Translationsach-
se des Dreh- und Verschiebetischs, also



der V-Achse, eine relative Kompensa-
tion vor. Dadurch bleibt der Nullpunkt
unverandert. Mit der Funktion PARAX-
MODE fihren wir die Bearbeitung
durch Verfahren der Y-Achse oder der
V-Achse durch. Dafir missen wir das
Bearbeitungsprogramm nicht andern”,
beschreibt Aitor Alkorta die Vorteile die-
ser Funktionen.

Gleichzeitig bearbeiten
und rusten

Auch beim Risten freuen sich die
GOIMEK-Mitarbeiter Uber die Moglich-
keiten der neuen Maschine. Durch die
Fahrstanderbauweise der Maschine ist
namlich das gleichzeitige Bearbeiten
und Spannen von Werkstliicken mdg-
lich. Das steigert die Produktivitat er-
heblich. Die TNC 640 ordnet dafiir den
verschiedenen Arbeitsbereichen asyn-
chrone Achsen zu.

Eine weitere wichtige und viel genutzte
Funktion bei GOIMEK ist in diesem Zu-
sammenhang die Werkzeugverwaltung
der TNC 640. ,Fir eine einfache und
schnelle Verwaltung der Werkzeuge ha-
ben wir eine zuséatzliche Bedienstation
ITC 755 installiert”, erlautert Aitor Alkor-
ta. ,Die Werkzeugidentifikation erfolgt
vollautomatisch durch RFID-Komponen-
ten, die die TNC 640 verwaltet. Damit
haben wir die 80 Werkzeuge im Maga-
zin immer bestens im Griff.”

Wichtig war GOIMEK auch die Vernet-
zung der Maschine im Unternehmen.
Mit der Schnittstelle HEIDENHAIN DNC
erfolgt die Informationsibertragung
zwischen der TNC-Steuerung und ver-
schiedenen externen Stellen. Dazu ge-
horen Funktionen zur Visualisierung des
Maschinenstatus in Echtzeit mit wich-
tigen Informationen zur Situation des
laufenden Bearbeitungsprogramms. Die
Funktion ermoglicht aber auch das Sen-
den von E-Mails bei Stillstand. Und um
die neue Maschine weiterhin optimal
zu nutzen, hilft GOIMEK die Berichter-
stellung zu wichtigen Informationen aus
Produktion und Prozess, z. B. zu Ener-
gieverbrauch, Bearbeitungszyklen und
Diagnose.

Die TNC 640 ermdglicht GOIMEK
komplexe 5-Achs-Bearbeitungen.

Klartext 66 + 09/2017
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TNC CLUB

Wie Zerspanungsprofis das neue TNC Club-Angebot bewerten

Der TNC Club hat einen erfolgreichen Start hinter sich. Seit einem Jahr ver-
zeichnet das neue HEIDENHAIN-Angebot regen Zulauf. Das Klartext-Team
befragte neue Mitglieder, welche Vorteile fiir sie zahlen.

5y Eigentlich ist ja alles da. Mit dem
Wissen aus der TNC Club-Schulung

55 Am meisten hilft uns der kénnen wir das auch anwenden.

Schulungstag jedes Jahr. Damit

kdnnen wir alle Steuerungsfunktionen
und -neuheiten einsetzen.“

5y Wir haben 7 bis 8 Lehrlinge im
Haus. Und wenn ich sage, ich
mochte gute Ausbildung machen,
dann muss ich diesen Weg gehen.“

5 =
| . Zlane
Christian Huber, Geschéftsflhrer -k ¢ - PSR

HFH-Prazisionsmechanik GmbH,
3 Wurmannsquick

— e — —




4+ Machen Sie mit im TNC Club:
www.klartext-portal.de/tnc-club

5y Das Preis-Leistungs-Verhaltnis
beim TNC Club ist sehr gut.

53 Wir haben den TNC Club gleich in
unsere Ausbildung implementiert.
Unsere Ausbilder sind begeistert von
der Maoglichkeit, die HIT-Lernsoftware
umfassend einsetzen zu kénnen.®

|
|

Matthias Blicherl, Teamleiter Frasen,
und Florian Durr, Projektmanager,
Stangl & Co.Prazisionstechnik GmbH, Roding

iH“I

5y EiNe In-House-Beratung auf uns
zugeschnitten, flr jede Maschine

eine Option... Das wollen wir alles
optimal nutzen.



https://www.klartext-portal.de/tnc-club/

() HEIDENHAIN

Antreiben
statt treiben lassen

Beim Ballonfahren gibt der Wind das Tempo und die Richtung vor. Fiir Ballonfahrer ist gerade dieses Treibenlassen
das Erlebnis, die Herausforderung und das Vergntigen. In lhrer Fertigung wollen Sie natlrlich nichts dem Zufall -

tberlassen. Alles muss punktgenau aufeinander abgestimmt sein und passgenau ineinandergreifen. Dafiir sorgen
Drehgeber sowie Langen- und Winkelmessgerate von HEIDENHAIN. Sie stehen fir die hochgenaue Lage- und
Drehzahlregelung und sind ein wichtiger Bestandteil fiir die Zuverlassigkeit Ihrer Anlage. Mit unserem umfassenden
Know-how in der Entwicklung und Fertigung von Messgeraten und Steuerungen schaffen wir so wichtige Voraus-
setzungen fiir die Automatisierung von Anlagen und Fertigungsmaschinen von morgen. Diese Erfahrung gibt Ihnen
auch in Zukunft die nétige Sicherheit auf Inrem Weg an die Spitze.

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH 83292 Traunreut, Deutschland Tel. +49 8669 31-0 www.heidenhain.de

Winkelmessgerate + Langenmessgerate + Bahnsteuerungen + Positionsanzeigen + Messtaster + Drehgeber

ID 1223895-10 . 250 . 9/2017 . F&W . Printed in Germany



	Stimmen aus der Praxis
	Wie Zerspanungsprofis das neue TNC Club-Angebot bewerten

	Vielseitigkeit ist Trumpf
	Was sichert die Zukunft eines Unternehmens? Das spanische Unternehmen GOIMEK hat sich für die Investition in eine neue Maschine von SORALUCE mit HEIDENHAIN TNC 640 entschieden. 

	Um die Ecke arbeiten
	Der Einsatz eines Winkelkopfs erfordert einige Anpassungen an Maschine, Steuerung und NC-Programm. Dabei helfen die Servicetechniker des HEIDENHAIN-Kundendienstes.  

	erstellen und anpassen
	Die nächste Software-Version 08 für die TNC 640 bietet neue und erweiterte Funktionen – ein erster Ausblick

	NC-Programme noch einfacher 
	Programmierwissen auf Expansionskurs
	Das HEIDENHAIN-Schulungsnetzwerk breitet sich weiter aus und unterstützt Sie auch in Ihrer Nähe

	der 5-Achs-Bearbeitung
	LAC – Load Adaptive Control: Dynamische Genauigkeit im Griff

	die Königsdisziplin 
	Hochpräzise Verzahnungen – 
	für die Gesundheit
	Mit drei Erfolgsfaktoren zu anspruchsvollen Medizinprodukten

	Zusammenspiel 
	Maschinendatenerfassung
	Neue HEIDENHAIN-Software hilft, Potenziale zu erkennen und zu nutzen

	Mit StateMonitor schnell zur 
	Dreh- und Angelpunkt Werkstatt
	Connected Machining vernetzt die fertigungstechnischen Stärken der Werkstatt mit dem ganzen Betrieb 




