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Editorial

Liebe Leser,

die neue Ausgabe des Klartext haben
wir unter das Motto ,Fertigungsper-
spektiven” gestellt: Wir méchten Pro-
zesse und Ablaufe aus unterschiedli-
chen Perspektiven betrachten und
immer wieder andere Perspektiven ein-
nehmen. Vielleicht kdnnen wir lhnen ja
sogar ganzlich neue Perspektiven ver-
schaffen?

Zum Beispiel mit dem StateMonitor: Die
Monitoring-Software ermdglicht eine
Echtzeitsicht auf den Fertigungsstatus
Ilhrer Maschinen und erdéffnet so ganz
neue Perspektiven fir die Erfassung,
Auswertung und Visualisierung von Ma-
schinendaten. Dank dieser Informationen
kdnnen Sie versteckte Potentiale bei der
Maschinenverfligbarkeit aufdecken, die
Maschinenauslastung erhéhen, Produk-
tivitatssteigerungen erzielen und neue
Businessperspektiven entdecken.

Oder beim Drehen: Hier sorgen
HEIDENHAIN-Steuerungen ebenfalls

fir neue Perspektiven. Und das in so
ganzlich unterschiedlichen Bereichen
wie der Ausbildung oder der hochge-
nauen Teilefertigung fir den Rennsport.
Denn sie schaffen Zukunfts- und Er-
folgschancen durch bessere Leistung.

Und natirlich im Werkzeug- und For-
menbau: Da lohnt ein Blick auf die
zahlreichen TNC-Funktionen fir perfek-
te Formen ebenso wie auf den Batch
Process Manager. Diese er6ffnen ganz
unterschiedliche Perspektiven, um die
Effizienz zu steigern. Wahrend namlich
viele TNC-Funktionen die Potentiale Ih-
rer Frasmaschine bei Genauigkeit und
Dynamik ausreizen, optimiert der Batch
Process Manager mit seiner automati-
sierten Auftragsverarbeitung die Pla-
nung der Fertigungsablaufe.

Halten Sie die Augen offen und entde-
cken Sie immer wieder neue Perspekti-
ven fUr eine noch bessere Fertigung. Wir
winschen lhnen viel Freude beim Lesen!

Starke TNC-Funktionen fur perfekte Formen:

=+ In diesem Klartext ab Seite 8

4+ Auf der Moulding Expo 2019 in Halle 3, Stand 3D11

4+ Im Klartext-Portal:

www.klartext-portal.de/moulding-expo

Impressum

Herausgeber

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Postfach 1260

83292 Traunreut, Deutschland

Tel: +49 8669 31-0

HEIDENHAIN im Internet:
www.heidenhain.de

Redaktion

Ulrich Poestgens (verantw.), Judith Beck
E-Mail: info@heidenhain.de

Klartext im Internet:
www.klartext-portal.de

Layout

Expert Communication GmbH
Richard-Reitzner-Allee 1

85540 Haar, Deutschland
www.expert-communication.de

Bildnachweis

Seite 22: SMW-AUTOBLOK
Spannsysteme GmbH

Alle Ubrigen Abbildungen:

© DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH

Doémer Stanz- und Umformtechnologie
setzt die TNC 640 mit dem Batch
Process Manager im hauseigenen
Werkzeugbau ein.

Bei Nafo sorgt der StateMonitor flir
Transparenz in der Fertigung und schafft

:! Freirdume fir neue Herausforderungen.

Mit TURN PLUS entstehen
NC-Programme direkt an der
Drehmaschinensteuerung auf
Knopfdruck.
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Flexibilitat
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Kleine Stlckzahlen, haufiges Rusten, permanente Optimierungen,
hdochste Qualitat — diese Herausforderungen hat RWT erfolgreich
zu seinen Starken gemacht.

An der Grenze vom Salzburger
Land zu Oberésterreich, in Russ-
bach am Pass Gschlitt, sitzt die
Firma RWT. Erfolgreich ist das
Unternehmen mit Frds- und
Drehteilen, bei denen das Team
die Grenzen des Machbaren vor
allem hinsichtlich Genauigkeit
und Qualitat ausloten kann. Denn
nur so, da ist sich Mitinhaber
Reinhard Thor sicher, hat sein
Unternehmen  aussichtsreiche
Perspektiven am Markt. Daflir
investiert er in modernste Fer-
tigungstechnik, z. B. in die erste
EMCOTURN E65 mit HEIDENHAIN
CNC PILOT 640, die an einen
Kunden ausgeliefert wurde.

Zehntel p fur
den Motorsport

Reinhard Thor fasst das Geschafts- und
Erfolgsmodell von RWT sehr schnell
zusammen: ,Wir haben uns auf Teile
fir Motoren und Fahrzeuge speziali-
siert. Dabei kénnen wir in abgestimm-
ten Schleifprozessen mit Genauigkeiten
im Zehntel-y-Bereich fertigen. Unsere
Kunden unterstitzen wir schon bei der
Konstruktion mit unserem spezifischen
Know-how. So kénnen wir gemeinsam
von Anfang an die Fertigungsprozesse
und damit auch die Werksticke opti-
mieren.”

Was so einfach klingt, ist in der Um-
setzung mit viel Mut, Flexibilitdt und
Einsatzbereitschaft seitens der Ge-
schéaftsfiihrer und der Belegschaft ver-
bunden. ,Ein Lieferant im Motorsport
muss schnell und unbdirokratisch auf
Anderungswiinsche reagieren. Beste-
hende Konstruktionen bleiben prak-
tisch nie unveradndert, immer wieder
werden Anpassungen vorgenommen,
die natlrlich entsprechende Anderun-
gen an den NC-Programmen nach sich
ziehen”, beschreibt Reinhard Thor den
Arbeitsalltag. Deshalb stehen bei RWT
auch ausschliefRlich Facharbeiter an den
Maschinen, Drehbearbeitungen wer-
den komplett werkstattorientiert an der
Steuerung programmiert.



CNC PILOT 640 und EMCOTURN E65
ergédnzen sich gegenseitig perfekt.

Pioniergeist bei der
Maschinenwahl

Wie viel Mut Reinhard Thor besitzt,
zeigt nicht nur das Engagement in der
anspruchsvollen Motorsportsparte.
Auch bei der Anschaffung einer neuen
Drehmaschine scheut er keine Heraus-
forderungen. ,Wir setzen beim Frasen
und Drehen voll auf HEIDENHAIN-Steu-
erungen. Das sollte auch bei unserer
neuen Drehmaschine so sein. Da wir
auRerdem wussten, dass EMCO gute
Drehmaschinen baut, waren wir zuver-
sichtlich, dass die neue Kombination
EMCOTURN E65 mit HEIDENHAIN

CNC PILOT 640 funktionieren wird.
Warum sollten wir also nicht der erste
Kunde sein, der solch eine Maschine in
Betrieb nimmt?*, schmunzelt Reinhard
Thor schelmisch.

Christian Holl, Facharbeiter und haupt-
sachlich als Einstelleran der EMCO tatig,
freut sich Uber den Pioniergeist seines
Chefs: ,Ich bin rundum zufrieden mit
der neuen Maschine. Sie ist von Anfang
an immer gelaufen. Wenn es Probleme
gab, waren es nur Kleinigkeiten, nie et-
was Essentielles, das die Fertigung be-
eintrachtigt hatte.” Bei der Behebung
dieser kleinen Startschwierigkeiten ha-

5y Wir lieben die
Herausforderung!“

Reinhard Thor Uber die Entscheidung, als erster Kunde die
EMCO EB5 mit CNC PILOT 640 in Betrieb zu nehmen
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ben EMCO und HEIDENHAIN tatkréaftig
und schnell geholfen. ,Wir haben bei
beiden Firmen immer Ansprechpartner
mit einem offenen Ohr und - viel wich-
tiger noch — Losungen fir unsere Win-
sche und Anliegen angetroffen”, besta-
tigt Reinhard Thor. Das Magnetschild
mit den HEIDENHAIN-Helpline-Num-
mern fristet inzwischen jedenfalls nur
noch ein kaum beachtetes Dasein an
der Maschinenverkleidung.

Learning by Doing

Und wie steht es um die Bedienung?
.Die intuitive Touch-Bedienung ist wirk-
lich ein Traum”, schwarmt Christian Holl,
derkeinerlei Probleme beim Umstiegvon
seiner alteren HEIDENHAIN-Drehsteu-
erung auf die aktuelle CNC PILOT 640
hatte. ,Die Programmierung geht wun-
derbar von der Hand, selbst alte Pro-

Soll und Haben hat Christian
HOoll dank der realistischen
3D-Grafik immer im Blick.

gramme von Vorgangersteuerungen
kann ich mit wenigen Anpassungen
bernehmen und verwenden. Den Um-
gang mit der neuen Steuerung habe
ich mir selbst angeeignet — Learning by
Doing auf Basis meiner Vorkenntnisse
mit HEIDENHAIN-Steuerungen.” Und
noch ein Argument fihrt er — ganz der
Pragmatiker in der Werkstatt — fur die
Touch-Steuerung ins Feld: , Erst war ich
ja wegen Verschmutzungen skeptisch
mit dem Touchscreen. Aber einmal pro
Woche driberwischen reicht vollig. Da
muss man sich selbst hier in der Ferti-
gung keine Gedanken machen.”

Zur Programmierung nutzt Christian Holl
vor allem smart.Turn und TURN PLUS:

,Damit kann ich an der Steuerung
sehr flexibel programmieren. Die Uber-
sichtlichen Programme erlauben mir
auRerdem jederzeit Anderungen und
Anpassungen. So kann ich mein ganz
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personliches Dreh-Know-how in die
Programme einbringen. Und wenn mein
Wissen doch einmal an seine Grenzen
kommt, dann liefert die interaktive Hilfe
der CNC PILOT 640 immer die ndtigen
Hinweise."”

Genauigkeit schon
bei Losgrolde 1

Die Maoglichkeiten der neuen EMCO-
Maschine nutzt RWT inzwischen in vol-
lem Umfang. Dazu gehdren klassische
Drehbearbeitungen bis hin zum Frasen,
Bohren und Gewinden mit der Y-Achse.
So bearbeiten die Motorsportzulieferer
auf dieser Maschine vor allem Kleinst-
serien mit bis zu 30 Bauteilen aus dem
Vollen. Das Material — haufig schwierig
zu bearbeitende Werkstoffe bis hin zu
Magnesiumlegierungen — kommt Uber
einen Stangenlader fir Durchmesser
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45 Die Iintuitive Touch-
Bedienung ist wirklich

Facharbeiter Christian Holl Gber das Arbeiten

bis 60 mm. Die Ausgabe der ferti-
gen Teile Gbernimmt ein Auswerfer
mit Forderband. Entscheidend flr
RWT ist dabei die hohe Grundge-
nauigkeit der Maschine. ,Viele Tei-
le mussen trotz der hohen Genau-
igkeitsanforderungen nicht mehr
nachbearbeitet werden”, freut sich
Reinhard Thor.

Christian Holl fiel der Umstieg
auf die neue Maschine und die
Touch-Bedienung leicht.

ein Traum.

mit der HEIDENHAIN CNC PILOT 640
S o s P W ER o )
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4+ Alle Infos iiber RWT:
WWwWWw.r-w-t.com

4+ Entdecken Sie die EMCOTURN E65:
www.emco-world.com

4+ CNC PILOT 640 - Die perfekte Drehsteuerung
fur die Werkstatt:
www.klartext-portal.de/cnc-pilot-640
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Live auf der Moulding Expo gefrést:
Reflektorform mit hohen Anforderungen
an Genauigkeit und Oberfldchenglite


https://www.klartext-portal.de/de_DE/moulding-expo/?utm_source=klartext69&utm_medium=qr&utm_campaign=qr-klartext69-2-3-de

Formvollendet

Auf der Moulding Expo zeigen starke TNC-Funktionen interessante
Perspektiven fur die Fertigung perfekter Formen auf.

Die Moulding Expo wird in diesem
Jahr wieder DER Treffpunkt fiir
die Formen- und Werkzeugbauer
sein. HEIDENHAIN ist natlirlich
auch dabei — mit einem komplett
neuen Stand- und Kommunika-
tionskonzept. In dessen Mittel-
punkt stehen vier Kernfragen, die
Sie als Anwender von TNC-Steue-
rungen uns immer wieder stellen.

Form- und Konturgenauigkeit, perfekte
Oberflachen, Kostendruck und effizien-
te Prozesse sind nur einige der vielen
Herausforderungen im Werkzeug- und
Formenbau, denen Sie sich taglich
stellen. Dabei mochten wir Sie mit
zahlreichen Funktionen und Optionen
der HEIDENHAIN TNC-Steuerungen
unterstltzen. Aber welche sollten Sie
nutzen, um die Starken lhrer Maschine
fur lhre spezifische Anwendung optimal
auszureizen?

An vier Themeninseln gehen wir inten-
siv auf Ihre Fragen ein und stellen Ihnen
TNC-Funktionen fir mehr Genauigkeit,
Dynamik, Prozesssicherheit und Effizi-
enz vor. Dazu gehoren die Funktionen
von Dynamic Precision ebenso wie z. B.
KinematicsOpt und 3D-ToolComp oder
der Zyklus 32 TOLERANZ.

Die Live-Vorfihrungen zeigen die auto-
matisierte Fertigung eines komplexen
Freiflachenreflektors an einer OPS-Ma-
schine mit Palettensystem. Die Planung
des Fertigungsablaufs erfolgt dabei
schnell, Ubersichtlich, flexibel und pro-
zesssicher mit dem Batch Process Ma-
nager direkt an der TNC 640.

Live-Vorfiihrungen und Themeninseln zeigen den Weg zu perfekt gefrdsten Formen.

Wie kann meine Maschine optimal auf die
Bearbeitungssituation getunt werden?

Wie kann ich die Dynamik einer
Frasmaschine optimal ausreizen?

Wie lassen sich die Genauigkeitsanforderungen
an ein Werkstick effizient umsetzen?

Wie kann ich die Fertigung auf
einer automatisierten Anlage einfach
planen und Uberwachen?

Klartext 69 + 05/2019
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Ein vollautomatisiertes Bearbeitungszentrum von OPS-Ingersoll
und der Batch Process Manager der HEIDENHAIN TNC 640 er-
offnen fur Domer Stanz- und Umformtechnologie wirtschaftlich
und technisch spannende Perspektiven.

Der Besuch in einem Stanz- und Umformbetrieb scheint im ersten Augenblick immer eine
kleine Reise zurlick in die Griinderzeiten der Industrialisierung. Denn hier sind Mechanik und
Technik noch als Urgewalten im ganzen Kérper zu spliren, wenn eine 1000-Tonnen-Presse
rhythmisch heruntersaust und im Takt dazu die ausgestanzten Teile metallisch klimpernd
aus dem Auswerfer fallen. Spéatestens wenn Michael Dammer, Geschéftsfliihrer von Démer
Stanz- und Umformtechnologie in Lennestadt, den Aufbau einer der komplexen Formen
erldutert, ist klar, dass der Besucher mitten in einem Hightech-Unternehmen steht.




Kompakte Einheit:
Das BAZ von OPS-Ingersoll mit der TNC 640
und die angegliederte Roboterzelle

5-Achs-Bearbeitung, HSC-Bearbeitung,
Hartbearbeitung, Einzelteilfertigung und
Kleinserien mit meist drei bis finf, ma-
ximal zehn Werkstlcken — die Beschrei-
bung des heutigen Arbeitsalltags im
hauseigenen Werkzeugbau von Démer
klingt wie das Who-is-Who innovativer
Bearbeitungsstrategien. Hinzu kommen
weitere Besonderheiten wie schwer
zerspanbare, zdhe Werkstoffe und die
Forderung nach perfekten Oberflachen
und hohen Konturgenauigkeiten, Und
als ob das noch nicht reichen wirde,
gehdren immer wieder kurzfristige Um-
stellungen des geplanten Fertigungsab-
laufs zum taglichen Brot der Werkzeug-
bauer. Denn sie sind naturlich nicht nur
flr neue Werkzeuge zustandig, sondern
auch fur schnellen Ersatz, wenn eine
Form den gewaltigen Kraften der Stanz-
maschinen doch einmal nicht standge-
halten hat.

,Dle Bedienung des

Batch Process Managers ist
iIntuitiv und selbsterklarend —
eine Top-Sache#

Phillip Schroéder, Anwender am OPS-Bearbeitungszentrum

Mit mannlosen Schichten
die Kosten beherrschen

Dirk Schroder, Leiter des Werkzeug-
baus, und zwei Mitarbeiter bewaltigen
diesen anspruchsvollen Job heute mit
Unterstltzung eines 5-Achs-HSC-Be-
arbeitungszentrums von OPS-Ingersoll
inklusive grolem Werkzeugwechsel-
system, Palettensystem und Roboter.
Die Entscheidungskriterien fir diese
Investition fasst Michael Dammer kurz,
knapp und nachvollziehbar zusammen:
. Wir wollen stanzen. Fir das Stanzen
brauchen wir Werkzeuge. Und jedes
dieser Werkzeuge ist erstmal ein Einzel-
stlck, individuell auf den Artikel ange-
passt, den wir damit fertigen wollen.”
Weil beim Werkzeugbau auch immer die
Kosten im Fokus stehen, sollte die neue
Anlage einen hohen Automatisierungs-
grad erreichen. ,Mein Wunsch war eine
mit Mitarbeitern besetzte Frihschicht,
gefolgt von zwei mannlosen Schichten,
in denen die Maschine vollautomatisch
arbeitet”, ergéanzt Michael Dammer das
Anforderungsprofil.

Ganz erreicht hat Domer dieses Ziel
noch nicht. Aber Michael Dammer sieht
die Fortschritte und bereut die Anschaf-
fung nicht einen Augenblick: ,Wir ha-
ben die Anlage seit etwa einem Jahr im
Haus, seit einem halben Jahr arbeiten
wir damit produktiv. Und ich bin absolut
optimistisch, dass wir im Laufe dieses
Jahres in die mannlose dritte Schicht
gehen.” Fur Dirk Schroder keine unre-
alistische Perspektive: ,Aktuell errei-
chen wir schon 14 Stunden Spindel-
laufzeit am Tag, parallel dazu kénnen wir
risten.”

Flexibilitat steigert
Effizienz

In Sachen Effizienzistvorallem der Batch
Process Manager der HEIDENHAIN
TNC 640 die treibende Kraft. Er organi-
siert das Auftragsmanagement der An-
lage einfach, Ubersichtlich und flexibel,
denn das Einschieben von Auftragen
oder das Andern der Reihenfolge ist mit
ihm kein Problem mehr. ,,Mit dem Batch

Klartext 69 + 05/2019

N



12

eingerichtet — fur alles# |

Dirk Schroder, Leiter Werkzeugbau bei Domer

Phillio Schréder (links) und Dirk Schroder in der Roboterzelle mit kombiniertem Paletten- und Werkzeugwechselsystem

Process Manager arbeiten wir so, wie
der téagliche Arbeitsablauf in der Praxis
nun einmal ist”, beschreibt Dirk Schro-
der die Ablaufe: ,,Geplant sind drei Auf-
trdge und dann kommen zwei andere
dazwischen. Friher musste man das
alles hintereinander weg neu schreiben,
neu risten, neu bestlcken.”

Das war vor allem bei komplexen Werk-
zeugen ein Problem. Denn deren reinen
Bearbeitungszeiten standen oft sehr
lange Programmierzeiten gegenuber.
~Umrlsten war deshalb friiher ein Zeit-
fresser hoch zehn. Aber das gibt's jetzt
nicht mehr. Hier ist immer eingerichtet
— fur alles”, freut sich Dirk Schroder.
Dafur halt der grofse Werkzeugwechs-
ler ausreichend Schwesterwerkzeuge
bereit. ,,Bei uns liegt kein einziges Be-
arbeitungswerkzeug in der Werkbank.
Sie sind immer alle in der Maschine.
Dadurch mussen wir ein Werkstlck nur
noch programmieren und die Palette ins
Regal stellen. Dann driicken wir auf NC-
Start und die Bearbeitung geht los.”

Ubersichtlichkeit macht
Bedienung so einfach

Phillip Schroder, einer der beiden An-
wender an der neuen Anlage, bestatigt
seinen Namensvetter: ,Heute rufe ich
nur noch die Paletten auf. Das Umstel-
len der Bearbeitungsreihenfolge geht
mit wenigen Klicks, schon ist die ge-
wilinschte Palette an erster Stelle.” Da-
mit das so einfach funktioniert, ist jede

Palette ein Fertigungsauftrag und wird
als solcher im Batch Process Manager
behandelt — wobei Paletten auch mit
mehreren kleineren Bauteilen bestiickt
sein dirfen. Welche Auftrédge geplant
sind, kann Phillip Schréder sofort erken-
nen: ,Der Batch Process Manager zeigt
mir alle Informationen zu jedem Ferti-
gungsauftrag Ubersichtlich an: Paletten,
zugehorige Programme, Aufspannun-
gen auf den Paletten und so weiter.”




Typisches Bauteil:
Die Form zum Stanzen einer Tragerplatte
flr Lkw-Bremsklotze ...

Problemlose Umstellung
mit unerwarteten Effekten

Und wie war die Umstellung fiir die Mit-
arbeiter? ,,Unser Team musste vor allem
neue Ablaufe lernen”, erinnert sich Dirk
Schroder. Zum Beispiel, dass die Anla-
ge mannlos lauft. ,Meine Kollegen woll-
ten anfangs nach der Frihschicht nicht
nach Hause gehen, weil sie die laufen-
de Maschine nicht aus dem Auge lassen
wollten. Ich musste sie regelrecht heim
schicken”, lacht er beim Gedanken an
die ersten Einsatze.

Beim Umgang mit der Maschine und
der Steuerung gab es Uberhaupt keine
Schwierigkeiten. Das liegt vor allem an
der HEIDENHAIN-Steuerung, die sei-
tens DOmer von Anfang gesetzt war:
.HEIDENHAIN baut die einzigen Steu-
erungen, die wirklich jeder verstehen
kann”, ist Dirk Schroder Uberzeugt.
Und Phillip Schréder bestatigt: ,Wer
auf einer alten HEIDENHAIN-Steuerung
gelernt hat, kann auch jede aktuelle
Steuerung bedienen. Samt dem Batch
Process Manager. Der war flr uns ja
komplett neu. Aber seine Bedienung
ist einfach, intuitiv und selbsterklarend.
Nach zehn Minuten Einweisung und ein
paar Tests lief die Bedienung bereits
reibungslos — eine Top-Sache.” Phillip
Schroder ist auRerdem Fan der TNC-Zy-
klen: ,Viele Zyklen nehmen uns richtig
Arbeit ab” — weshalb die von Démer
eingesetzte CAM-Software VISI die Zy-
klen der Steuerung fir die Programmge-
nerierung nutzt.

Maschine,
Automatisierung und
Steuerung begeistern

Bei Domer lasst sich die jetzt bereits
erreichte Effizienzsteigerung Ubrigens
nicht nur auf dem Papier errechnen. Sie
ist auch in der Halle der Werkzeugbauer
sichtbar. Denn der Maschinenpark konn-
te von friher sechs Maschinen auf heu-
te noch zwei 3-Achs-Bearbeitungszen-
tren, eine Drehmaschine und die neue
OPS-Anlage reduziert werden. Grund
genug fir Dirk Schroder, ein rundum
begeistertes Fazit zu ziehen: ,Die neue
Maschine hat uns zu einem echten
Technologie- und Effizienzsprung ver-
holfen.”

... und Geschéftsfihrer Michael Dammer mit
dem gestanzten Produkt.

+ Alles iiber den Batch Process Manager:
www.klartext-portal.de/bpm

+ Informationen zum Unternehmen
ir L Domer und zu dessen Leistungsspektrum:
E www.doemer-ring.de

4+ Die Maschine:
www.ops-ingersoll.de

Klartext 69 + 05/2019
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Praktisch

Das Bessere ist des Guten Feind — das gilt auch fur die
TNC-Funktionen. Darum erweitert das neue Software-
Update 09 die Bearbeitungsperspektiven der TNC 640.

Funktionen fiir noch mehr Praxisndhe bei der werkstattorientierten Bearbeitung kennzeichnen das Soft-
ware-Update 09 fiir die TNC 640. Dazu gehéren der zuséatzliche Anzeigebereich Extended Workspace
Compact ebenso wie ein komplettes 3D-Maschinenmodell in der hochauflésenden 3D-Testgrafik, die neu-
en Verzahnungszyklen oder eine TNC-Benutzerverwaltung fiir malBgeschneiderte Zugriffsméglichkeiten.
AulBerdem wurden die Benutzerhandblicher neu strukturiert: Es gibt sie jetzt in den Versionen , Klartextpro-
grammierung”, , Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten” und ,, Zyklenprogrammierung”.

Der zusatzliche Anzeigebereich Exten-
ded Workspace Compact eroffnet
Ihnen an der TNC 640 einen noch bes-
seren Zugriff auf alle Applikationen, die
Sie fur |hre tagliche Arbeit bendtigen.
Denn Sie kénnen sich zusatzliche In-
formationen und externe Applikationen
(z. B. PDF- oder CAD-Anwendungen)
Uber Connected Machining unmittelbar
neben dem Steuerungsbildschirm anzei-
gen lassen. Voraussetzung:

Eine Maschine mit dem neuen
Hauptrechner MC 8562
Der 24" Widescreen-Bildschirm

Mit dem State Reporting Interface,
kurz SRI, bietet HEIDENHAIN eine ein-
fache und robuste Schnittstelle zur Er-
fassung von Betriebszustanden Ilhrer
Maschine und zur Kommunikation mit
Ubergeordneten MDE- oder BDE-Syste-
men. Da Uber das SRI auch historische
Betriebsdaten zur Verfigung gestellt
werden, bleiben wertvolle Betriebsda-
ten selbst nach einem mehrstindigen
Ausfall des Firmennetzwerks erhalten.

Im CAD-Viewer koénnen Sie den Be-
zugspunkt oder den Nullpunkt direkt
durch Zahleneingabe im Fenster Listen-
ansicht setzen.

Die hochauflosende 3D-Testgrafik
kann zusatzlich zur Abtragssimulation
das komplette Maschinenmodell dar-
stellen, wenn der Maschinenhersteller
die Kollisionskorper der Maschine kon-
figuriert und aktiviert hat.

Es ist jetzt moglich, mit Q-Parametern
aus frei definierbaren Tabellen zu lesen
und zu schreiben.

Den Batch Process Manager konnen
Sie nun in den Betriebsarten Program-
mieren, Programmlauf Satzfolge und
Programmlauf Einzelsatz 6ffnen, um
Bearbeitungsauftrage zu planen und
auszuflihren. Der Batch Process Mana-
ger unterstitzt Sie bei der werkzeugori-
entierten Bearbeitung — ab sofort auch
ohne die Software-Option #93 (Exten-
ded Tool Management — Erweiterte
Werkzeugverwaltung).

) Manual operation
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Mit der neuen Software-Option Compo-
nent Monitoring kdnnen Sie definierte
Maschinenkomponenten automatisch
auf Uberlastung priifen. Die Komponen-
tentUberwachung informiert Sie Uber die
aktuelle Belastung der Spindellager und
reagiert bei Uberschreitung vorgegebe-
ner Grenzwerte, z. B. durch NC-Stopp.
So beugen Sie einer haufigen Ursache
von teuren Maschinenschaden und un-
geplanten Produktionsausfallen vor.

Mit der neuen TNC-Benutzerverwal-
tung konnen Sie die Prozesssicherheit
erheblich verbessern. Sie passen die
Zugriffsmoglichkeiten maRgeschneidert
an die Tatigkeiten verschiedener An-
wender an und verhindern systematisch
eine Fehlbedienung der Steuerung.

Hochauflésende 3D-Testgrafik

14:18

[ i 00:08:33 FMAX @
ST0P STAAT REEET
) AT START SINGLE B
W L ie— H—

7

Die neue Option #157 Gear Cutting
stellt anwenderfreundliche Zyklen flr
eine wirtschaftliche Fertigung von
Aufen- und Innenverzahnungen auf
Standard-Bearbeitungszentren zur
Verflgung. Die neuen Zyklen zum Ab-
wiélzfrasen und Waélzschélen (Skiving)
ermdglichen die Fertigung hochwer-
tiger Verzahnungen als Komplettbe-
arbeitung in einer Aufspannung. Dazu
gehdéren auch das statische Shiften
zur Erhéhung der Standzeiten und das
Synchronshiften zur Herstellung von
Schragverzahnungen.

Die Software-Option #158 Advanced
Function Set Turning stellt erweiterte
Zyklen und Funktionen zum Fras-Dre-
hen (Option #50) zur Verfigung. Dazu
gehort unter anderem der Zyklus 883
"Drehen Simultanschlichten". Er ermdg-
licht das Schlichten von komplexen Kon-
turen in einem Zug, wodurch optische
Ubergénge vermieden werden.

Zusatzliche automatische Antastzyk-
len zur Ermittlung von Drehungen bie-
ten Zeitersparnis durch die gleichzeitige
Bestimmung von Drehung und Position.

Der neue halbautomatische Modus er-
moglicht das Antasten auch dann, wenn
die Position des Werksticks noch nicht
bekannt ist.

TNC:\1_TNC_DEMOS\3_ex..\1_START_Hohlrad_02.h

55 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS PATHCTRL
AXIS REFPNT TIP-CENTER

56 CYCL DEF 883 TURNING SIMULTANEOUS
FINISHING

Q460=+2 :SAFETY CLEARANCE
Q499=+0 ;REVERSE CONTOUR
Q558=-90 EXT:ANGLE CONT.START
Q559=+90 ;CONTOUR END EXT ANGL
Q505=+0.2 [FINISHING FEED RATE
Q556=-20 MIN. INCLIMAT. ANGLE
Q557=+60 ;MAX. INCLIMAT. ANGLE
Q555=+2 ;STEPPING ANGLE
Q537=+0 :INCID. ANGLE ACTIVE
Q538=+0 ;INCLIN. ANGLE START
Q539=+45 ;INCLINATN. ANGLE END
Q565=+0 FINISHING ALLOW. D.
Q566=+0 :FINISHING ALLOW. Z
Q567=-0.08 [FINISH. ALLOW. CONT.
57 L X+70 Y+0 RO M303

L Z+5 RO
59 M305
60 CYCL DEF 801 RESET ROTARY COORDINATE
SYSTEM
61 * - Skiving

FMAX MS9 MQ1800

62 TOOL CALL "MILL_D16_ROUGH"
63 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:OFF S800

¢ 2@®0

00:01:30 1.0*T

Advanced Function Set Turning

Die neuen BenutzerhandbUcher
und alle neuen Funktionen als PDF:

+ Klartextprogrammierung:
content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/pdf_files/
TNC640/34059x-09/bhb/892903-17.pdf#page=45

4+ Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten:
content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/pdf_files/
TNC640/34059x-09/einrichten/1261174-10.pdf#page=40

4+ Zyklenprogrammierung:
content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/pdf_files/
TNC640/34059x-09/2yklen/892905-17.pdf#page=51
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Neue Maschinen und Technologien sollen neue Perspektiven schaffen.
Deshalb hat Vaclav Huta, Inhaber des tschechischen Werkzeugherstellers
Nafo, seinen Maschinenpark tber die Software StateMonitor vernetzt.

Der Morgennebel héngt tief ltber der tschechischen Industriestadt
Strakonice, als Vaclav Huta seine Reiseenduro rechts des Hauptein-
gangs von Nafo parkt. Nafo steht fiir ,Nastroje a Formy” — Werkzeuge
und Formen. Seit 1992 produziert das Unternehmen Aluminiumdruck-
gusswerkzeuge, drei Jahre spédter kamen Spritzgusswerkzeuge dazu.
Der Standort kommt nicht von ungefédhr: Die Herstellung von Werk-
zeugen flir AluminiumgielBereien hat in Strakonice eine lange Tradi-
tion. Von hier beliefert Nafo die Zulieferer der groBen Automobilher-
steller Europas.

Die zweite Tur links flhrt direkt in Hutas
Blro. Wahrend der Espresso durchlauft,
checkt er seine Mails — und seit Neu-
estem auch den Status seines Maschi-
nenparks. Klick. ,Davon traumt jeder
Eigentimer”, sagt er und zeigt auf die
Anlagenubersicht, die sich am Monitor
aufbaut. ,Es ist fantastisch, jederzeit
zu sehen, ob und wie die Maschinen
laufen.” Klick. Auf dem Bildschirm er-
scheint ein Kreisdiagramm mit zehn Ma-
schinen, drei stehen auf Gelb, der Rest
auf Grin.



,Der StateMonitor bedeutet Freiheit.
Nicht nur fur mich. Vor allem fur
meine Mitarbeiter, die ihre Maschinen
Im mannlosen Betrieb von Uberall
kontrollieren konnen.#

Véclav Huta, Inhaber von NAFO Strakonice s.r.o.

Der StateMonitor vernetzt die Schlisselmaschinen

Die Daten liefert der StateMonitor von
HEIDENHAIN. Alle zehn Schlisselma-
schinen hat Huta an das System ange-
schlossen. Von der 18 Jahre alten spa-
nischen CME bis zur modernen SAMAG
TFZ 3L und der FPT DINOX 350. ,Die
FPT habe ich mir zu Weihnachten ge-
schenkt”, sagt er und seine Augen
leuchten. Mit der SAMAG - einer
Schrupp- und Tieflochbohrmaschine
— und der FPT, die Uber einen Spindel-
wechsler verfligt und damit dynamisch
schruppen und schlichten kann, ist Nafo
gut aufgestellt. Denn die Maschinen er-
lauben die komplette Herstellung sehr
grofder Druck- und Spritzgusswerkzeu-
ge, die Nafo Uberwiegend fir die Auto-
mobilindustrie realisiert. Das Unterneh-
men beliefert Zulieferer wie Magna,
KSM oder Gruber & Kaja, die wieder-
um Teile fir BMW, Audi, Skoda und
WABCO produzieren. ,Je grofier die
Maschinen, desto kleiner die Konkur-
renz"”, sagt Huta. Er lacht.

Zwolf Jahre war Vaclav Huta, als sein
GroRRvater ihm ein Moped vermachte;
im festen Glauben, dass dieses nie wie-
der laufen wirde. Der Enkel hingegen
konsultierte seinen alteren Nachbarn
und tUftelte los. Es qualmte, stank zum
Himmel — und sprang an. ,Das ist ein
phanomenales Geflhl, wenn man so
eine Ruine zum Leben erweckt. Die-
ses Erlebnis hat mich gepragt.” Die
Auferstehung des Mopeds entfachte in
Véclav Huta eine grenzenlose Begeis-
terung fir Maschinen und Motoren. Er
studierte sie und ging dann aus seiner
Heimatstadt Prag nach Wien zu Webas-
to. Nach zehn Jahren wechselte er zur
CAG Holding und wurde spater Ge-
schéaftsfihrer der Tochter Nafo 2 in der
Slowakei.
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Trotz der Software StateMonitor zieht seine Begeisterung flir Maschinen Vaclav Huta nach wie vor in die Fertigung.

Versteckte Potentiale fur das \Wachstum nutzen

Nachdem der slowakische Werkzeugbau samt
Gielserei verkauft wurde, ging Huta zu Nafo 1
nach Strakonice. Er leitete das Unternehmen acht
Jahre lang, ehe er es vor drei Jahren komplett
kaufte. , Ich habe Nafo aufgebaut und an der Spit-
ze Ubernommen. Denn ich wollte wissen, was die
Firma kann.” An seinem FUhrungsstil habe sich
seither nichts geandert. ,Nur die Freiheiten sind
groRer geworden.” Wenn Huta in eine SAMAG
oder FPT investieren will, dann tut er es ohne Um-
schweife. Dasselbe gilt fur die Einfihrung neuer
Programme, und auch flir den StateMonitor. Da-
von hat er den Ersten in Tschechien. ,Man muss
heute sehr schnell agieren, um voranzukommen®”,
sagt er. Nafo soll wachsen und daflir muss Huta
verstecktes Potenzial aufdecken.

Letztendlich geht es um Transparenz: Wo verber-
gen sich in der Firma Reserven und wie kdnnen
diese genutzt werden? ,Wir fahren bei uns zwei
Schichten, eine dritte, mannlose ware machbar.”
Dabei wiirde der StateMonitor eine sehr wichtige

Rolle spielen. Die Software kénnte das Monito-
ring des autonomen Betriebs in der Nacht und an
Wochenenden leisten, Storungen und Stillstdnde
aufzeigen. , Das ist Freiheit. Damit habe ich den
Maschinenpark von Uberall im Blick. Und meine
Mitarbeiter missen nicht mehr neben der Ma-
schine stehen, um sie zu kontrollieren.”

Immer wieder redet er von ,, Freiheit” und wie viel
Mut es kostet, sie als Inhaber zu nutzen, sprich
grofl3e Investitionen zu tatigen. ,Manchmal bewe-
ge ich mich an der Kante", sagt er und wahlt je-
des Wort sorgfaltig. ,Aber man muss sich etwas
trauen, um weiterzukommen.” Wenn der Druck
zu grol3 wird, steigt Vaclav Huta auf sein Motor-
rad. Weil er ab der ersten Kurve gezwungen ist,
abzuschalten. ,Nach einer Tour bin ich kérperlich
mide. Aber im Kopf sauber wie ein Kind.” Dann
kommen die Ideen und der Ehrgeiz zurlck. Wie
damals, als er mit zwdlf Jahren eine Ruine zum
Leben erweckte.



(?) WUSSTEN SIE...

. dass 10 Minuten unerkannter Maschinenstillstand bei einem Stundensatz von 80 Euro je

Schicht und 5 Maschinen im Dreischichtbetrieb an 264 Tagen 52 800 Euro im Jahr kosten?

. dass Sie 3168 zusatzliche Spindelstunden erhalten, wenn sich bei 5 Maschinen

im Zweischichtbetrieb die produktive Maschinenzeit um 15 % erhoht?

. dass die Anbindung der Anlage an den StateMonitor Gber HEIDENHAIN DNC

nur 3 Minuten dauert, wenn |hre Maschine Uber das Netzwerk erreichbar ist?

. dass lhre Anlage lber 4 unterschiedliche Schnittstellen an den StateMonitor

angebunden werden kann: HEIDENHAIN DNC, OPC UA, MTConnect oder ModbusTCP?

Das bietet Ihnen der StateMonitor

Der StateMonitor bringt mehr Transparenz
in lhre betrieblichen Prozesse und opti-
miert lhre Fertigungsablaufe. Die Monito-
ring-Software ermoglicht eine Echtzeitsicht
auf den Fertigungsstatus lhrer Maschinen.
So behalten Sie jederzeit den Uberblick und
kénnen im Storungsfall schnell reagieren.
Denn wenn Sie unndétige Stillstandszeiten
und Engpasse vermeiden, steigern Sie die

Der StateMonitor liefert mit seinen um-
fangreichen Benachrichtigungs- und
Auswertefunktionen die Basis, um ver-
steckte Potentiale bei der Maschinen-
verfligbarkeit aufzudecken und die Ma-
schinenauslastung zu erhéhen. Auf lhre
Betriebsdaten haben Sie mit dem StateM-
onitor auch vom Smartphone oder Tablet
Zugriff, also ortsunabhangig wahrend ei-

Produktivitat lhrer Maschinen. ner Besprechung, im Bilro oder auRerhalb
des Firmennetzwerks. So haben Sie stets
den Uberblick (iber die Produktivitat des

Maschinenparks.

4+ Alles iiber den StateMonitor:
www.heidenhain.de/statemonitor

Statusiibersicht
Q des Maschinenparks

Zugriff iber Webbrowser von
verschiedenen Endgeréten wie
Smartphone, Tablet, PC oderTV

oo I I
ooo [ |

Visualisierung des Maschi-
nenparks inklusive Maschi-

nenzustand und aktuell
verwendetem Programm

Echtzeitbenachrichtigung bei
Maschinenstillstand, Stérung und
individuell definierten Ereignissen

Auftragszuweisung an Ferti-
gungsanlagen, Auftragsstatus-
buchung und Zuriickmelden
von Fertigungsmengen

Auswertung von Maschinen-
stillstanden und Programm-
laufzeiten sowie Aufbereitung
von Kennzahlen

20,0 % Productive (Overrides > 100 %)
20,0 % Productive (Overrides < 100 %)
40,0 % OK, but not productive

0,0 % Not ready for operation
0,0 % Delay
20,0 % Machine not in use

Maschinenanbindung tiber

die Schnittstellen HEIDENHAIN
DNC, OPC UA, MTConnect

und ModbusTCP

Weiterleitung an externe
SQL-Datenbank zur Maschinen-
datenverarbeitung im MES-
oder ERP-System

v 98,8 % Availability

275 % Utilization rate
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Transparenz

Der StateMonitor zeigt in (bersichtlichen Grafiken den Status der Auftrége an.

SMW AUTOBLOK testet in seiner Sonder-
fertigung die neue Version 1.2 der Software
StateMonitor. Erste Erfahrungen...

Der Bereich Sonderfertigung bei SMW AUTOBLOK Spannsys-
teme GmbH in Meckenbeuren am Bodensee stellt vor allem
Einzelteile und Kleinstserien kundenspezifischer Spannmittel
her. An 23 Maschinen drehen, frdsen und schleifen 48 Mitar-
beiter im Zweischichtbetrieb.

Die meisten Maschinen sind zwar an einen Server angebun-
den, von dem z. B. die Auftragsdaten und CAM-Programme
abgeholt werden. Eine wirkliche Vernetzung besteht allerdings
noch nicht. Ein Grund: die unterschiedlichsten Steuerungen
an den eingesetzten Maschinen. Die StateMonitor-Version 1.2
mit ihren vier Schnittstellen eréffnet neue Perspektiven. Frank
Arnold, verantwortlich fiir die Arbeitsvorbereitung, berichtet
liber seine Erfahrungen.

Herr Arnold, warum denken Sie
Uber eine weitere Digitalisierung
Ihrer Sonderfertigung nach?

Frank Arnold: Auf den ersten Blick
scheinen wir tatsachlich schon ganz
gut aufgestellt zu sein. Mit CAM-Sys-
tem, zentralem Server, ERP-System
etc. gibt es bei SMW etablierte und
sehr hilfreiche Tools. Aber keines da-
von ermaoglicht uns bisher eine Echt-
zeitsicht auf unsere Fertigung.

Was versprechen Sie sich von
dieser Echtzeitsicht?

Uns geht es darum, unsere Fertigung
transparent zu machen. Wir mdéchten
so frih wie méglich erkennen, wo wir
besser werden kénnen, und diese Po-
tentiale auch sofort nutzen. Aus einer
Maschinenzustandsbetrachtung, wie
sie der StateMonitor uns bietet, kon-
nen wir Prozessoptimierungen direkt
ableiten.



Frank Arnold (rechts) und TNC-Anwender Sandro Pletz testen den StateMonitor und sind begeistert.

Héatten Sie ein konkretes Beispiel
far uns?

Ich wirde |hnen sogar gerne zwei
Beispiele geben. Das eine betrifft
eine laufende Maschine, auf der ge-
rade ein Teil gefertigt wird. Mit dem
StateMonitor habe ich hier in der Ar-
beitsvorbereitung im Blick, wie der
Auftrag lauft. Lauft er schneller als
geplant, kann ich frihzeitig den Fol-
geauftrag vorbereiten und einplanen.
Lauft er langer, kann ich umplanen und
Aufgaben umverteilen. So vermeide
ich Stillstandszeiten, kann RUstzeiten
optimieren und Zeit sparen.

Und Sie sparen sich das teilweise
mehrmalige Nachfragen an der
Maschine.

Ja, mein Kollege an der Maschine
muss nicht daran denken mich zu
informieren und ich muss nicht her-
umlaufen, um meine Informationen

‘ gy Arbeiten

mit dem StateMonitor
macht einfach Spaf&“

Frank Arnold, Arbeitsvorbereitung, Sonderfertigung

zusammenzutragen. Ein Blick auf den
StateMonitor genidgt und jeder Auf-
trag ist jederzeit transparent fir mich.
Transparenz ist auch der entscheiden-
de Faktor in meinem zweiten Beispiel.
Der StateMonitor hilft uns namlich
auch dabei, wiederholt auftretende
Ereignisse zu erkennen und zu analy-
sieren. Stellen Sie sich vor: Bei zwei
dhnlichen Bauteilen tritt mit dem-
selben Werkzeug in derselben Pha-
se der Bearbeitung ein Problem auf,
schlimmstenfalls ein Werkzeugbruch
mit Maschinenstillstand — allerdings
im Abstand von ein paar Wochen. Der
Kollege an der Maschine denkt sich
beim zweiten Auftreten nichts weiter,
schlielich liegt das erste Ereignis ja
schon Wochen zurlick, Vielleicht ist
es nicht einmal ihm oder an seiner
Maschine passiert. Es wurde damals
auch nicht weiter dokumentiert, ein
Einzelfall, kann ja mal vorkommen.

SMW AUTOBLOK

So wiirde auch dieser zweite
Vorfall wenig Aufsehen erregen.

Genau. Aber mit dem StateMonitor
laufen die Informationen direkt bei
mir auf, verknlpft mit allen Daten zum
Auftrag. Da erkenne ich sehr schnell
gewisse Muster und kann zusammen
mit Bedienern, CAM-Programmie-
rung, Werkzeugvoreinrichtung und al-
len anderen Beteiligten nach Ursachen
und — viel wichtiger noch — Losungen
suchen.

Wodurch Sie solche Ereignisse in
Zukunft vermeiden koénnen.

Und meinen Prozess entscheidend
verbessere. Ich kann ja nicht nur den
Werkzeugbruch vermeiden, sondern
Werkzeug und Maschine schonen
und bessere Qualitat fertigen. Ganz zu
schweigen vom Ausschuss, denich so
systematisch weiter reduzieren kann.
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Momentan probieren Sie den
StateMonitor noch mit der
90-Tage-Testversion aus. Wie fallt
Ihr erstes Urteil aus?

Durchweg positiv. Die Bedienung ist
einfach, intuitiv und fur jeden schnell
zu erlernen, das Arbeiten mit dem
StateMonitor macht einfach Spaf3. Die
Software bietet genau das, was wir
brauchen und belastet nicht mit Uber-
flissigen Funktionen. Und sie ist eine
kostenglinstige Losung. Auflerdem
war die Anbindung der Testmaschi-
nen vollig unproblematisch, auch dank
Herrn Rubes von der Haas Werkzeug-
maschinen GmbH, die uns in jeder
Hinsicht optimal unterstitzen.

Unterstltzt Sie das Team von
Haas auch bei der Bedienung und
Anwendung?

Ja, natlrlich. Wobei der Support we-
niger die Bedienung als das Einrichten
der Software betrifft, z. B. fir einen
Excel-Export bestimmter Daten. Oft
genlgt auch schon ein Anruf, in dem
mir Herr Rubes oder sein Team weiter-
helfen kénnen.

Mit dem StateMonitor hat Frank Arnold alle
Auftrdge und Prozesse in Echtzeit im Blick.

Hochflexibel und sicher: Das Werksttick Positionier System WPS von SMW AUTOBLOK



i

5y Ein Blick auf den
StateMonitor gentgt und
jeder Auftrag ist jederzeit

transparent fur mich “

Wie sieht diese Unterstltzung
konkret aus? Warum haben Sie
z. B. bei der Installation auf das
Haas-Team zuriickgegriffen?

Die Grinde, schon bei der Testversi-
on mit Haas zusammenzuarbeiten,
liegen in der Zukunft — und in ganz
praktischen Erwéagungen. Fir uns ist
und bleibt das Ziel eine Anbindung al-
ler Maschinen im Bereich Sonderfer-
tigung Uber den StateMonitor, aufder-
dem ware eine Vernetzung mit unse-
rer Werkzeugvoreinrichtung eine tolle
Sache. Und da rechnen wir durchaus
mit der einen oder anderen Heraus-
forderung angesichts der vielen un-
terschiedlichen Schnittstellen. Spa-
testens dann brauche ich einen An-
sprechpartner mit allen Kompetenzen.
Und die bietet mir die Haas Werkzeug-
maschinen GmbH. Wenn's sein muss,
kommt Herr Rubes sogar mit einem
Elektriker zu mir in die Fertigung, um
bei der Installation zu helfen.

Was erwarten Sie von einer
vollstandigen Vernetzung lhres
Fertigungsbereichs lber den
StateMonitor?

Wir méchten unsere Arbeitsplanung,
also das ERP-System, irgendwann mit
der Echtzeitsicht von StateMonitor
verknlpfen. Aber das ist nur sinnvoll
bei einer Anbindung aller Maschinen.
Dann haben wir die perfekte Sicht auf
Soll und Ist in der Fertigung. Das wird
uns viele Rickfragen, Wege und bose
Uberraschung bei Nachkalkulationen
ersparen. Und wir bekommen auch
noch vollig neue Kommunikations-
moglichkeiten hier in der Abteilung.

Und wie reagieren lhre Mitarbeiter
und Kollegen darauf, dass Sie jetzt
alles im Blick haben?

Es geht uns ja nicht ums Kontrollieren
von Mitarbeitern und ihrer Arbeit, son-
dern darum zu schauen, wo wir besser
werden kdnnen. Und dieses Ziel tragen
alle mit. Aulderdem sind wir uns darin
einig, dass an einer Digitalisierung der
Fertigung kein Weg vorbeifiihrt. Diese
Entwicklung ist ein Marathonlauf im
Dauersprint. Wer jetzt nicht mitgeht,
wird Uberholt und hat keine Chance
mehr Anschluss zu gewinnen.

Herr Arnold, vielen Dank fir
dieses offene Gespréach!

4+ Alle Infos zum StateMonitor:
www.heidenhain.de/statemonitor

4+ Service in Ihrer Region:
www.heidenhain.de/service-in-ihrer-region

=+ Informationen zu SMW-AUTOBLOK:
www.smw-autoblok.de
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AUS- UND WEITERBILDUNG

Alleskonner

DMT hat eine konventionelle Drehmaschine mit einer HEIDENHAIN-
Drehsteuerung auf Basis der MANUALplus 620 entwickelt, die fur die
Ausbildung an der Gewerbeschule Lorrach ganzlich unkonventionelle

Perspektiven aufzeigt.

In der Ausbildung ist nach wie
vor der Unterricht zum klassi-
schen Handbetrieb im ersten und
zum Arbeiten an automatischen
Maschinen im zweiten und drit-
ten Lehrjahr vorgesehen. Mit der
Drehmaschine KD 400 von DMT
koénnen jetzt beide Schritte an ei-
ner einzigen Maschine erfolgen.
Denn die neue Maschine kann
sowohl handbedient als auch
automatisch im Zyklenbetrieb ar-
beiten. Martin Meier, technischer
Oberlehrer und Fachbetreuer Me-
tall an der Gewerbeschule Lor-
rach, ist begeistert — ebenso wie
seine Kollegen Andreas Schreck
und Jirgen Sperling: ,Den Aus-
zubildenden stehen topmoderne
Maschinen zur Verfiigung.”

Insgesamt 14 neue KD 400-Maschinen
stehen in verschiedenen Labor- und
Werkstattraumen der Gewerbeschule
Loérrach bereit, um Auszubildenden in
allen Lehrjahren das Drehen nahezu-
bringen. Und nicht nur das: Auch die
Meisterschule, die Technikerausbil-
dung, das technische Gymnasium oder
die Kammern und Innungen nutzen die
Maschinen fir ihre Ausbildungsangebo-
te und Prifungen. Uber eine mangelnde
Auslastung der Maschinen kénnen sich
die fir den Maschinenpark verantwortli-
chen Lehrer also kaum beklagen.

Im Labor arbeiten die Auszubildenden
im manuellen Betrieb.

Eine Maschine fur alle
Ausbildungsschritte

In erster Linie lernen aber die Auszu-
bildenden der Berufsbilder Industrie-
mechaniker, Zerspanungsmechaniker,
Werkzeugmacher und Mechatroniker
das Drehen an den Maschinen. Insge-
samt sind das 370 Auszubildende in
der Berufsschule Metall und 70 Sch-
ler in der Berufsfachschule, die fir ei-
nen oder zwei Tage pro Woche in die
Labore und Werkstéatten der Gewerbe-

schule stromen. Und die sind begeis-
tert von den neuen Maschinen und
der zeitgemafien Touch-Bedienung der
HEIDENHAIN-Drehsteuerung. ,Das
Niveau der Ausbildungsmaschinen in
den Betrieben ist sehr unterschied-
lich, von vollautomatisch auf neuestem
Stand bis hin zu manuellen Maschinen-
klassikern”, weils Andreas Schreck.
.Mit den neuen Maschinen kdnnen
wir jetzt in der schulischen Begleitung
allen Auszubildenden einen echten
Mehrwert bieten.”




Der Umgang mit den neuen
Maschinen ist fiir die Auszubildenden
véllig problemlos.

Denn der Umstieg von den neuen
DMT-Maschinen mit HEIDENHAIN-
Drehsteuerung auf eine Zyklen- oder
CNC-Drehmaschine fallt den Auszubil-
denden spielend leicht. Sie lernen an
der Gewerbeschule die Bedienung mit
den gleichen Zyklen und an der typi-
schen Bedienoberflache einer vollwer-
tigen Drehsteuerung. Fir die Auszubil-
denden aus Betrieben mit handbedien-
ten Maschinen sind die DMT-Maschi-
nen somit der ideale Zwischenschritt in
die automatische Welt. Auszubildende,
die im Betrieb an CNC-Maschinen ler-
nen, kédnnen schnell die Bricke von der
CNC-Bearbeitung zurlick zur Handbe-
dienung schlagen.
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,VVIr konnen jetzt in der schulischen
Beglelitung noch innovativer unad
zukunftsorientierter ausbilden.«

Martin Meier, technischer Oberlehrer und Fachbetreuer Metall, Gewerbeschule Lorrach

Einfach Uberzeugende
Technik

Berlihrungsangste hatten die Auszubil-
denden Uberhaupt nicht mit den neuen
Maschinen und der neuen Drehsteue-
rung. ,Wir hatten die Sorge, dass die
Auszubildenden von der Fllle der Még-
lichkeiten Uberfordert sind”, erinnert
sich Martin Meier. ,Aber das war vollig
unbegrindet. Die Auszubildenden kom-
men prima mit der Bedienung klar. Die
ist ja auch absolut intuitiv und selbster-
klarend.”

Handbedienung gibt
das notige Feeling

Warum die Lehrpléane und Prifungs-
ordnungen immer noch die Grundaus-
bildung an handbedienten Maschinen
vorsehen, wahrend der Rest der Welt
Uber Digitalisierung, Vernetzung und
Automatisierung redet, kann Martin
Meier sehr anschaulich erklaren: ,Um
ein Verstandnis fir die Vorgdnge beim
Zerspanen zu bekommen, muss der
Auszubildende einmal tatsachlich die
Krafte spiren, die dabei entstehen und
wirken. Und das geht nur Uber ein Hand-
rad, das eine mechanische Verbindung
von der Schneide bis zu den Fingerspit-
zen herstellt.”

Das konnen die DMT-Maschinen dank
ihrer ausgekllgelten Mechanik. Denn
im Handbetrieb treibt das Handrad Uber
einen Zahnriemen den Kugelgewinde-
trieb der jeweiligen Achse an und dreht
dabei auch den Motor mit. So ist Uber
den Motorgeber auch gleich die Posi-
tionsmessung maoglich. Fir den Mo-
torbetrieb wird das Handrad Uber eine
Kupplung entkoppelt. Und noch eine
Besonderheit zeichnet die KD 400 aus:
Da sie lber zwei Antriebsmotoren fir
die Langs- und die Planachse verflgt,
kdnnen die Schlitten an diesen Achsen
auch interpolierend verfahren.

Investition in Sicherheit

Und warum investierte der Landkreis
Lorrach fur seine Gewerbeschule gleich
in 14 dieser Maschinen? Sie bilden den
Ersatz flr einen Grof3teil des alten Ma-
schinenparks, der aus Maschinen der
Baujahre 1950 bis 1980 bestand. Schon
diese Maschinen wurden von der Firma
Kern in Loérrach, dem Vorganger von
DMT, geliefert ,Viele dieser Maschi-
nen entsprachen einfach nicht mehr
den aktuellen Sicherheitsstandards und
mussten ausgetauscht werden”, erklart
Martin Meier die umfassende Erneue-
rung. ,Mit den neuen Maschinen sind



wir da jetzt absolut up-to-date. Sie erfll-
len alle Sicherheitsanforderungen, z. B.
durch den Futterschutz und — im auto-
matischen Betrieb — einen zusatzlichen
Eingriffsschutz.”

Zur Bediensicherheit hinzu kommt auch
noch eine Investitions- und Zukunfts-
sicherheit fur die Schule: ,Sollte sich
jemals eine Lehrplanédnderung hin zur
ausschlieRlichen Ausbildung an auto-
matischen Maschinen ergeben, sind wir
vorbereitet. SchlieRlich erwarten wir

eine Laufzeit von mindestens 15 Jahren
hier im Schulbetrieb.”

Macht die bei der Bearbeitung
wirkenden Kréfte splrbar:
Das klassische mechanische

Handrad
¢ |

Theorie wird anschaulich

Aber nicht nur die Ausbildung zur ma-
nuellen und automatischen Bedienung
hat sich durch die DMT-Maschinen
verbessert. Zum Lehrplan gehdrt auch
Prozesswissen, das nicht nur theore-
tisch vermittelt wird. Die Auszubilden-
den testen auch in ganz praktischen
Versuchen, welche Auswirkungen eine
verdnderte Aufspannung auf die Tole-
ranzen ihres Werkstlcks hat oder wie
sich die Leistungsaufnahme der Ma-
schine durch unterschiedliche Bear-
beitungsfaktoren verandert. ,Da in der
HEIDENHAIN-Drehsteuerung jetzt auch
ein Oszilloskop verflgbar ist, kdnnen
wir solche Effekte wunderbar darstel-
len”, freut sich Martin Meier Uber die
neuen Moglichkeiten.

+ Die Drehmaschinensteuerung
MANUALplus 620:

Ob er noch Winsche habe? ,Ja, na-
tUrlich, die hat man doch immer”, lacht
Martin Meier: , Aktuell kdnnen wir im
Automatikbetrieb nur einzelne Drehzy-
klen abarbeiten, aber keine richtigen
Programme. Das ist flr die Ausbildung
zwar vollig ausreichend. Aber ein richti-
ger Voll-CNC-Betrieb ware klasse. Dann
stlinde hier bei uns wirklich die eierle-
gende Wollmilchsau fur die Drehausbil-
dung.”

Technisch moglich war's, die
HEIDENHAIN-Drehsteuerung der DMT
KD 400 erlaubt es dank ihrer techni-
schen Basis, der MANUALplus 620.
Und DMT hat die Bitten der Ausbilder
in der Tat erhdrt und arbeitet bereits
an einer Lésung. Die Mdaglichkeit einer
DIN-Programmierung ist in Vorbereitung.

www.klartext-portal.de/MANUALplus620

4+ Alles iiber DMT-Drehmaschinen:
www.dmt-kern.de

4+ Ausbildung an der Gewerbeschule
Lorrach: www.gws-loerrach.de
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SCHULUNG

Kundennahe

Leicht erreichbar fur die TNC-Anwender aus Sudwest-

Deutschland grindet HEIDENHAIN ein zweites

Schulungszentrum in der Metropolregion Stuttgart.

Selcuk Cumart, als Anwenderbe-
rater bestens bekannt, leitet den
Ableger des Traunreuter Origi-
nals in Vaihingen-Horrheim. Die
ersten Schulungstermine stehen
auch schon fest und kénnen ge-
bucht werden.

.lch brenne richtig darauf, bald loszu-
legen”, ist Selcuk Cumart Feuer und
Flamme. ,Vor allem freue ich mich,
Schulungen ganz nah beim Kunden ab-
zuhalten.” Daflir steht in der modern
eingerichteten Werkstatt des Schu-
lungszentrums eine neue 5-Achs-Frés-
maschine zur Verfliigung. ,Hier kdnnen
die Schulungsteilnehmer komplexe

Wahrzeichen von Vaihingen und ebenfalls
Bildungseinrichtung: Schloss Kaltenstein
beherbergt ein CJD Jugenddorf

A e, S s it
e AR T P

Arbeitsschritte direkt an der Maschine
praxisnah umsetzen.” Im Schulungs-
raum wartet auf jeden Teilnehmer ein
eigener Programmierplatz mit Bedien-
feld, an dem NC-Programme wie an der
Steuerung erstellt werden kénnen.

Das Schulungszentrum in Vaihingen-
Horrheim bietet damit den gleichen
hohen Qualitdtsstandard wie sein Vor-
bild in Traunreut. Im Angebot sind
nahezu alle NC-Standardschulungen
von HEIDENHAIN. AuRerdem finden
malgeschneiderte, kundenspezifische
Kurse und die regionalen Anwender-
schulungen des TNC Clubs statt.

TP




4+ Alle aktuellen Kurse im
neuen Schulungszentrum:
training.heidenhain.de

Wahlen Sie unter der Rubrik
Kursibersicht einfach die Kate-
gorie ,,NC-Standardschulungen
Vaihingen-Horrheim™ aus.

Vollausgertistet fir den interaktiven
Unterricht: Der Schulungsraum mit
Programmierplétzen flir jeden Teilneh-
mer und Medientechnik.
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RETROFIT

Erneuerung =

%

Begeistern die Auszubildenden mit
ihrer intuitiven Touch-Bedienung:
die neuen Positionsanzeigen ND 7013

Mehr Praxisnahe geht nicht in der Ausbildung: An der Robert-Gerwig-Schule
in Furtwangen machten die Auszubildenden der Feinwerkmechanik das
Retrofit ihrer Unterrichtsmaschinen mit HEIDENHAIN-Langenmessgeraten
und neuen Positionsanzeigen ND 7013 zum Schulprojekt.

Hervorgegangen aus einer alten
Uhrmachertradition, beheima-
tet Furtwangen im Schwarzwald
eine ganze Reihe international
marktfiihrender Technologie-
unternehmen und eine namhaf-
te Hochschule. Uber die Region
hinaus weniger bekannt, aber in
dieser Form einzigartig, ist die
Robert-Gerwig-Schule, kurz RGS.
Sie ist eine der wenigen Berufs-
fachschulen, die eine komplette
dreijdhrige technische Ausbil-
dung mit Theorie und Praxis an-
bieten, unter anderem im Berufs-
bild Feinwerkmechanik. Die guten
Perspektiven der Absolventen be-
ruhen auch auf dem umfangrei-
chen Maschinenpark.

Im Unterrichtsraum fr Feinwerkmecha-
nik steht die durchaus als sehr betagt zu
bezeichnende handbediente Frasma-
schine gleich neben einem aktuellen
CNC-BAZ. ,Wir kénnen in der Praxis
alle Zerspanprozesse unterrichten, vom
Bohren Uber das Drehen bis hin zum Fra-
sen”, zeigt Jorg Faller, Werkstattleiter
und Fachbetreuer Metall, stolz den Ma-
schinenpark. Und er erinnert sich: , Bis
vor wenigen Jahren hatten wir sogar
noch eine StoSmaschine hier.” Die RGS
bietet damit einen nahezu vollstdndigen
Querschnitt durch die Technologien der
spanenden Metallbearbeitung. ,Dank
unseres Maschinenparks kdénnen wir
eine sehr gute und fundierte Ausbildung
bieten”, erlautert er diesen beachtlichen
Aufwand. , Die Unternehmen der Regi-
on wissen das durchaus zu honorieren.
Unsere Absolventen sind bei ihnen sehr
gefragt.”

(Retro-) Fit far die
Gegenwart

Damit die Ausbildung und die Maschi-
nen auf der Hohe der Zeit bleiben, ist
nicht immer gleich eine Neuanschaf-
fung notwendig. Manchmal genlgt
auch ein geschicktes Retrofit, um eine
Maschine aus der Vergangenheit in die
Gegenwart zu katapultieren. ,Wir haben
insgesamt acht Maschinen mit neuen
Positionsanzeigen ausstatten lassen.
Vier davon hatten bis dato Uberhaupt
keine elektronische Anzeige, sondern
wurden noch komplett manuell Gber No-
nius und Skalenringe positioniert”, fasst
Jorg Faller die Arbeiten zusammen. An
den vier anderen Maschinen wurden
altere  HEIDENHAIN-Positionsanzeigen
und Ladngenmessgerate erneuert.




Jorg Faller, Werkstattleiter und

Fachbetreuer Metall an der Robert-
Gerwig-Schule Furtwangen

Unverhofft kommt oft

Dabei bestatigte sich einmal mehr die
Erfahrung, dass eine Nachristung im-
mer fur Uberraschungen gut ist. Selbst
wenn man glaubt die Maschine gut zu
kennen, tauchen plétzlich und unerwar-
tet Abweichungen auf. So kann ein zu-
satzlicher Schmiernippel oder eine an-
ders platzierte Schraube den urspringli-
chen Plan schnell Gber den Haufen wer-
fen. Vor allem an den Maschinen, die
zuvor noch keine Langenmessgerate
hatten, waren Anpassungen noétig, um
den Anbau Uberhaupt erst zu ermdgli-
chen.

Praxisorientierter kann
Ausbildung nicht sein

Genau diese Anpassungen machten die
Auszubildenden der Feinwerkmecha-
nik zu ihrem Projekt. Sie unterstitzten
den ausfiihrenden Monteur der Haas
Werkzeugmaschinen GmbH - der
HEIDENHAIN-Vertretung der RGS —, in-
dem sie neue Teile zulieferten oder alte
Maschinenteile modifizierten. So wur-
de der Anbau von jeweils drei Langen-
messgeraten pro Maschine — je nach
Anbausituation vom Typ LS 388 C oder
LS 688 C — zum praxisnahen Unterricht.
Dazu gehorte unter anderem die Kon-
struktion und Fertigung neuer Fihrun-

Fir den Anbau der neuen Langenmessgeréte
waren viele Anpassungen erforderlich, die die
Ausbildenden zu ihrem Projekt machten.

Insgesamt acht konventionelle, handbediente Maschinen

wurden im Rahmen des Retrofits umgerdistet.

gen fir die Abtasteinheiten oder neuer
Abdeckungen flr die Léngenmessgera-
te, um ein Verschmutzen durch Spane
zu verhindern. ,An den Maschinen ohne
elektronische Positionsmessung muss-
ten wir sogar die Oberschlitten nach-
frasen, damit die Abtastkdpfe passen”,
beschreibt Jorg Faller die aufwendigen
Mafinahmen — die alten Maschinen wa-
ren eben nicht fir Ldngenmessgerate
vorbereitet. ,Auch die Halter fur die
Positionsanzeigen haben wir komplett
selbst entwickelt und gefertigt.”

Gutes Gefuhl

Im Unterricht kommen die neuen Md&g-
lichkeiten, die die Positionsanzeigen in
Verbindung mit den Ldngenmessgera-
ten erdffnen, sehr gut an — vor allem
die Touch-Bedienung. ,Unsere Auszu-
bildenden haben sich innerhalb weniger
Tage auf die neuen Geréate eingeschos-
sen. Das erste Ausbildungsjahr will
von Skalenringen nichts mehr wissen”,
beschreibt Jorg Faller das neue Unter-
richtsfeeling.

4+ Alle Infos und Daten zu
HEIDENHAIN-Positionsanzeigen:
www.heidenhain.de/positionsanzeigen

+ Besuchen Sie die
Robert-Gerwig-Schule im Internet:
www.rgs-furtwangen.de
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Hilfreiche Online-Bibliotheken

Es passiertimmer wieder: Das Benutzer- Die Filebase ist das Download-Por-
handbuch Ihrer Steuerung, die Montage- tal fuir HEIDENHAIN-Software, also
Anleitung zu einem HEIDENHAIN- z. B. die Programmierplatz-Soft-
Messgerat oder andere Informationen ware, TNCremo, die ATS-Software
sind genau dann nicht zur Hand, wenn oder Firmware-Updates. AuRerdem
Sie sie bendtigen. Gut, dass es dann — finden Sie hier auch die Benutzerdo-
rund um die Uhr und sieben Tage die kumentation zu aktuellen und alteren
Woche verflgbar — die HEIDENHAIN-In-  Steuerungen, Positionsanzeigen so-
fobase und die HEIDENHAIN-Filebase wie Auswerte-Elektroniken.

im Internet gibt.

Die Infobase ist eine Online-Biblio-
thek mit mehr als 50 000 Eintragen zu
allen aktuellen und sehr vielen élteren
HEIDENHAIN-Produkten. Hinterlegt
sind Produktbeschreibungen, techni-
sche Daten oder Montageanleitungen gleich ein Lesezeichen:
und jetzt auch CAD-Daten, die bisher
in einem eigenen CAD-Portal zur Ver-
figung standen. AuRerdem runden
REACH-Informationen zu eventuell in
Produkten enthaltenen Besorgnis erre-
genden Stoffen (SVHC) viele Eintréage
ab. Bei abgekindigten Produkten finden
sich Angaben zu den Nachfolgegeraten.
Und das alles in mehreren Sprachen.

Am besten setzen Sie sich

+ Infobase:
www.heidenhain.de/infobase

4+ Filebase:
www.heidenhain.de/software
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Neue Auswerte-Elektronik GAGE-CHEK 2000

Die GAGE-CHEK 2000 tberzeugt mit
vielen praxisnahen Funktionen:

Zuverlassige Messwerterfassung im
Werkstattumfeld mit einem kompakten
All-in-one-Gerat — genau fir diese Auf-
gabenstellung hat HEIDENHAIN
die neue Auswerte-Elektronik
GAGE-CHEK 2000 entwi-
ckelt. Damit eignet sie sich
besonders fiir Positionier-
aufgaben an Messvorrich-
tungen und Positionier-
einrichtungen sowie fir
die Nachrlistung an Mess-
maschinen.

Intuitive Bedienung per Touchscreen
Flexibel konfigurierbare
Benutzeroberflache
Kontextsensitive Anzeige von
Funktionen und Elementen

Langen- oder Winkelanzeige

flr jede Achse

Manuelle, Tastsystem-getriggerte oder
kontinuierliche Datenubertragung
Konfigurierbare Datenformate

fr die Messwertausgabe

HEIDENHAIN

finden Sie unter:

4+ Alle HEIDENHAIN-Auswerte-Elektroniken

www.heidenhain.de/auswerte-elektroniken

Fir die Werkstatt bringt die Auswer-
te-Elektronik GAGE-CHEK 2000 eine
besonders robuste Hardware mit:
® Kompaktes All-in-one-Gehéuse
aus gefrastem Aluminium
® Embedded Design mit optimal aufei-
nander abgestimmten Komponenten
m 7-Zoll-Multitouch-Display mit
spritzwassergeschutzter Front (IP65)

Aulterdem erflillt die GAGE-CHEK 2000
hochste Sicherheitsstandards. Da kei-
ne Hintergrund-Updates der Software
stattfinden, besteht maximaler Schutz
vor Systemausfallen und Software-Pro-
blemen.

GlUcklicher
Gewinner

Ratefuchs, CNC-Experte und Glickspilz in einem:
Simon Selbach (rechts) hat beim Weihnachtsquiz
der IndustryArena den Hauptpreis gewonnen, ei-
nen HEIDENHAIN-Programmierplatz. Volker Knip-
ping, HEIDENHAIN-Anwenderberater in Nord-

rhein-Westfalen, lieR sich die personliche Uberga-
be nicht nehmen. Einsetzen wird Simon Selbach
den Programmierplatz an seinem Arbeitsplatz.
Als Konstrukteur und CAM-Programmierer bei
Ebbinghaus GmbH & Co. KG in Bergisch Glad-
bach weilk er nur zu gut, wie er ihn effektiv nut-
zen kann.
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WERKSTATTORIENTIERTE
PROGRAMMIERUNG
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Innovative Programmiermaoglichkeiten machen %3?,‘;‘;;"”wnmm..mmm |
die CNC PILOT 640 zur perfekten Drehsteuerung ; '

fur die Werkstatt. Ihre besondere Starke:

Die intelligente Unterstutzung des Anwenders,

der per Knopfdruck programmieren kann.

Ech:\.wm - lings = auflen - T0'ee3}
o L 1,0 LT

U 9% Y Tharas

Schnell und effektiv zum
NC-Programm — das zeichnet die
Drehsteuerung CNC PILOT 640
aus. Vor allem bei der werkstatt-
orientierten Programmierung
bietet sie damit spannende Per-
spektiven fiir mehr Effizienz.
Denn die CNC PILOT 640 ent-
lastet Sie von herkémmlichen
Standardaufgaben bei der Pro-
grammierung und verschafft |h-
nen Zeit fiir knifflige Aufgaben
rund um die Optimierung lhrer
Prozesse.

=+ Intuitiv bedienen und effizient in der vernetzten
Fertigung drehen - die CNC PILOT 640 im Video:
www.klartext-portal.de/cnc-pilot640
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TURN PLUS kann bis zu

90 Prozent der herkommlichen
Programmierzeit einsparen und
eroffnet so Perspektiven fur eine
hohere Wertschopfung.

Weil mit der Programmerzeugung
eine sehr realitdtsnahe Simulation

einhergeht, konnen Sie
TURN PLUS auch als zuverlassiges
Kalkulationstool nutzen.

Grundlage jedes Fertigungsprozesses
ist die Werkstlckzeichnung. Bei der
CNC PILOT 640 kénnen Sie diese Vor-
lage besonders einfach auf die Steue-
rung Ubernehmen: Uber die Interaktive
Kontur-Programmierung ICP oder durch
einen Import direkt aus einer DXF-Datei.
ICP benétigt nur eine Beschreibung der
Roh- und Fertigteilkontur tber die Kontu-
relemente, wie sie in der Zeichnung be-
maRt sind. Dazu kénnen Sie ganz nach
Ilhren individuellen Vorlieben entweder
die MaRe und Daten in einem Ubersicht-
lichen Dialog eingeben oder das Werk-
stlck Uber eine grafische Programmie-
rung nachbilden. Wenn die Zeichnung im
DXF-Format zur Verfligung steht, kénnen
Sie die Kontur alternativ auch einfach im-
portieren.

Bei der Dateneingabe entscheiden Sie
selbst Uber die Art und Weise, wie Sie
die Konturelemente beschreiben maoch-
ten. Sie konnen z. B. die Koordinaten
absolut oder inkremental eingeben, den
Endpunkt oder die Lange einer Linie de-
finieren, den Mittelpunkt oder Radius ei-
nes Kreisbogens angeben und zusatzlich

Konturen interaktiv programmieren

festlegen, ob ein tangentialer oder nicht
tangentialer Ubergang zum n&chsten
Konturelement vorliegt. Parallel zur Ein-
gabe koénnen Sie sich dazu auch immer
eine Grafik anzeigen lassen, in der die
soeben vorgenommenen Eingaben dar-
gestellt werden.

Fehlende Koordinaten, Schnittpunkte,
Mittelpunkte etc. berechnet die CNC
PILOT 640 automatisch, soweit sie ma-
thematisch definiert sind. Ergeben sich
mehrere Losungsmaoglichkeiten, zeigt
die CNC PILOT 640 Ihnen die mathe-
matisch maoglichen Varianten in einem
Dialog an. Sie wahlen einfach die ge-
winschte Losung aus, erganzen und
andern dabei bestehende Konturen oder
geben eine ganz eigene Losung ein.
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Vom einfachen Drehteil bis zum komplexen \Werkstick:
Die CNC PILOT 640 beherrscht auch Bohr- und Frasbearbeitungen
auf Stirn- und Mantelfldchen oder die Rlickseitenbearbeitung.

—
J N

TURN PLUS erzeugt automatisch das NC-Programm

Nach der Programmierung des Werk-
stlicks genlgt dann ein Knopfdruck
und TURN PLUS erstellt in kirzester
Zeit ein NC-Programm. Sie wahlen nur
noch Werkstoff und Spannmittel aus.
Alles Weitere erledigt TURN PLUS au-
tomatisch — inklusive Analyse der Kon-
turen, Auswahl von Arbeitsstrategie,
Werkzeugen und Schnittdaten oder
Generierung der NC-Satze. Wahrend
der Programmgenerierung zeigt die
CNC PILOT 640 in einer grafischen
Simulation genau an, welche Arbeits-
schritte sie gerade abarbeitet. So kon-
nen Sie sich im wahrsten Sinne des
Wortes ein genaues Bild des NC-Pro-
gramms machen. Da TURN PLUS alle
Daten in das NC-Programm Ubernimmt,
steht nach der Programmgenerierung
zudem ein 3D-Modell des Werkstlicks
zur Verflgung, auch wenn Sie urspriing-
lich nur 2D-Daten aus einer DXF-Datei
importiert haben.

Ergebnis der automatischen Pro-
grammgenerierung mit TURN PLUS
ist ein ausflhrlich kommentiertes
smart.Turn-Programm. Dieses Pro-
gramm enthalt nicht nur klassische
Drehprozesse. TURN PLUS erzeugt
auch die notwendigen Units flr Bohr-
und Frasbearbeitungen mit der C-Achse
oder der Y-Achse auf Stirn- und Man-
telflachen. Bei Maschinen mit Gegen-
spindel kann sogar die Rickseitenbear-
beitung in einem Programm berlcksich-
tigt werden. Der Maschinenhersteller
muss dazu flr die WerkstlckUlbergabe
zwischen den Spindeln nur einen ent-
sprechenden Zyklus eingerichtet haben.

Die schnelle Programmgenerierung
mit TURN PLUS eroffnet zusatzlichen
Spielraum fir andere wertschépfende
Tatigkeiten. So kdénnen Sie nach der
Geometriedefinition bis zu 90 Prozent
der Zeit einsparen, die Sie sonst flr die

= =),

herkdmmliche Programmierung der Be-
arbeitung bendtigt hatten. Gleichzeitig
bietet das automatisch generierte Pro-
gramm mehr Sicherheit beim Einfahren
des NC-Programms.

Interessant ist TURN PLUS aber auch
fur die Kalkulation von Auftragen.
TURN PLUS gehért namlich zum Stan-
dardumfang der Programmierplatz-Soft-
ware DataPilot CP 640, die Sie auf je-
dem PC oder Notebook installieren kon-
nen. Weil mit der Programmerzeugung
durch TURN PLUS eine sehr realitatsna-
he Simulation des Bearbeitungsprozes-
ses einhergeht, kénnen Sie TURN PLUS
auch als zuverlassiges Kalkulationstool
nutzen, das aussagekraftige Informati-
onen Uber die zu erwartende Bearbei-
tungszeit liefert.



Die CNC PILOT 640 ist
die ideale Steuerung fiir
Drehmaschinen wie die

EMCOTURN-Drehzentren,
die ihre Stérken im Werk-
statteinsatz haben.

Strukturiert programmieren mit smart.Turn

Das smart.Turn-Programm, wie es
TURN PLUS erzeugt, gliedert sich in
gut lesbare einzelne Bearbeitungsblo-
cke, die Units. Eine Unit beschreibt
einen Bearbeitungsschritt — und zwar
vollstandig und Ubersichtlich. Die Units
basieren wiederum auf den bewahrten
DIN/ISO-Codes. Werkzeug-, Technolo-
gie-, Kontur- und Zyklusparameter kon-
nen Sie auf einen Blick erfassen. Denn
alle Parameter sind klar strukturiert in
Formularen zusammengefasst und wer-
den durch kontextsensitive Hilfebilder
veranschaulicht. smart.Turn stellt dabei

auch sicher, dass jeder Arbeitsblock
korrekt und vollstandig definiert ist.

Die offenen smart.Turn-Programme
kédnnen Sie auch jederzeit schnell und
einfach bearbeiten. Einmal erstellte
Programme kénnen Sie dadurch immer
wieder verwenden. Sie missen die
Programme einfach nur an die even-
tuell abweichenden, neuen Gegeben-
heiten anpassen — entweder Uber eine
Anderung der eingegebenen Werte di-
rekt im smart.Turn-Programm oder mit
Hilfe der grafischen Programmierung.

So unterstutzt Sie die CNC PILOT 640

bei der Programmierung:

® Die Interaktive Kontur-Programmierung ICP (Interactive Contour Programming)
ermoglicht eine grafische Programmierung des Drehteils.

m Die automatische Programmgenerierung TURN PLUS erzeugt auf Knopfdruck

ein komplettes NC-Programm.

® Die komfortable Programmierung in smart.Turn mit leicht verstandlichen Units
erlaubt jederzeit Anpassungen des NC-Programms.

m Der intuitiv zu bedienende Touchscreen zeigt kontextsensitiv Dialoge, Grafiken
und 2D- oder 3D-Simulationen an. So hilft er dem Anwender dabei, das NC-
Programm zu prifen und fehlende Informationen schnell zu erganzen.

Bei besonderen Bearbeitungsaufga-
ben kénnen Sie auf diese Weise auch
Ihr ganz spezifisches Wissen rund um
die Bearbeitung, den Werkstoff und die
Werkzeuge zur Optimierung des Pro-
gramms nutzen. DarUber hinaus ste-
hen |hnen bei der Programmierung der
CNC PILOT 640 selbstverstandlich auch
leistungsfahige Zyklen fur das Drehen,
Frasen und Bohren zur Verfligung. Au-
Rerdem gehoren Gewindezyklen oder
Fras- und Bohrmuster zum Standard.
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Wissenspool

Praxiserfahrene Experten an den HEIDENHAIN-Helplines
beantworten Kundenanfragen sofort und kompetent.

Wenn Sie eine HEIDENHAIN -
Helpline anrufen oder anschrei-
ben, dann suchen Sie ftir Ihr Pro-
blem schnellstméglich eine Lo6-
sung. Denn Probleme kosten Sie
Zeit und Geld. Deshalb haben alle
Helpline-Mitarbeiter den hohen
Anspruch, immer weiterzuhelfen.

Bei den Helplines rufen Servicetechni-
ker von Maschinenherstellern oder Ent-
wicklungsingenieure von Anlagenbau-
ern ebenso an wie TNC-Anwender. Die
einen benodtigen technischen Support
bei Einbau, Anschluss oder Konfigura-
tion von Messgeraten, Umrichtern und
Motoren. Die anderen haben Fragen zur
Programmierung ihrer Steuerung. Au-
Rerdem ist die Traunreuter Zentrale eng
vernetzt mit HEIDENHAIN-Niederlas-
sungen und HEIDENHAIN-Vertretungen
in aller Welt.

Konsequenz fur HEIDENHAIN aus die-
sem anspruchsvollen Anforderungs-
profil: An den Helplines arbeiten Uber
50 hochqualifizierte Service-Mitarbei-
ter, die ihr Fachgebiet aus dem Effeff
beherrschen. Sie sitzen dabei nicht
nur im Blro am Telefon und PC. Der
Helpline-Bereich im HEIDENHAIN-Kun-
dendienst sieht vielmehr aus wie eine
Mischung aus Werkstatt, Labor und
Kommunikationszentrale. Die Exper-
ten haben handfeste Moglichkeiten im
direkten Zugriff, z. B. einen Program-
mierplatz, an dem sie Fragen zur Pro-
grammierung realistisch nachvollziehen
und Ldsungen auch sofort durchspielen
kdnnen.



Wir helfen jedem
Kunden weiter!

AuRerdem pflegen die Helpline-Mitar-
beiter intensive Kontakte in alle Fachbe-
reiche und in die Entwicklungsabteilun-
gen hinein: So melden sie z. B. wichtige
Informationen aus den Anfragen, die bei
ihnen an den Helplines eingehen, zuriick
an die Produktbetreuer. Im Gegenzug
steuern Produktbetreuer und Entwickler
ihr Know-how zur Beantwortung beson-
ders komplizierter Fragestellungen bei.

Damit den Experten an den Helplines
die Praxisndhe nicht verloren geht,
sind sie immer wieder im AufRenein-

satz unterwegs. Etwa 50 Prozent ihrer
Arbeitszeit entfallt auf diese Praxisar-
beit. Sie unterstlitzen Maschinenher-
steller bei der Inbetriebnahme neuer
Anlagen, reparieren oder erneuern als
Servicetechniker HEIDENHAIN-Kom-
ponenten in Maschinen vor Ort beim
Kunden oder geben Schulungen im
HEIDENHAIN-Schulungszentrum.  So
kommt es, dass an den Helplines nicht
nur absolute Experten sitzen, sondern
viele Anrufer eine vertraute Stimme ho-
ren, die sie von einem Serviceeinsatz
oder einer Schulung personlich kennen.

4+ Welche Helpline hilft lhnen bei
lhren spezifischen Fragen weiter?
Unser Helpline-Finder lotst Sie
zum richtigen Ansprechpartner:

www.heidenhain.de/helpline
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Den Maschinenpark im Blick

Maschinendaten erfassen, auswerten und visualisieren

Ubersichtlicher Maschinenstatus
Individuelle Benachrichtigungsfunktionen
Komfortable Auftragsverwaltung

Detaillierte Auswertung der Maschinenzustande

HEIDENHAIN

www.heidenhain.de/statemonitor
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