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Digitalisierung? Aber sicher —
und noch viel mehr!

Das Grundprinzip der CNC-Werkzeugmaschine ist seit Giber 50 Jahren dasselbe:
ein stabiles Gestell in einem geschlossenen Gehduse mit mehreren Achsen,
Antrieben und einem Bedienpult fur die CNC-Steuerung. Was braucht sie, um
fit zu werden fiir das vernetzte Zeitalter, flr Industrie 4.0? Eine wesentliche
Rolle spielen der konsequente Einsatz von Software und die Vernetzung der
Werkzeugmaschine liber den gesamten Product Lifecycle. Damit aktuelle Daten
gesammelt und analysiert werden kdnnen oder um eine vernetzte Fertigung
zu realisieren, brauchen die Maschinen entsprechende Schnittstellen.

Als flihrender Automatisierungspartner der Industrie bietet Siemens Maschinen-
herstellern und Fertigungsbetrieben — auf dem Weg zu einer maBgeschnei-
derten digitalen Fertigung — ein integriertes Portfolio aus Industriesoftware
und Automatisierungstechnik. Dadurch kénnen Entwicklungs- und Marktein-
fllhrungszeiten verkirzt sowie die Flexibilitdt und Effizienz in der Produktion
gesteigert werden.

Beim ganzheitlichen Ansatz hin zur Digitalisierung von Werkzeugmaschinen
konzentrieren wir uns auf drei Schwerpunkte: die Entwicklung und Produktion
von Werkzeugmaschinen (BUILD), das Produzieren mit Werkzeugmaschinen
(OPERATE) und das weitere Optimieren (OPTIMIZE) von Maschine und Produk-
tion. Aber digitale Konzepte allein reichen nicht aus. Fir eine gute Werkzeug-
maschine bendtigt man die richtige Automatisierungstechnik. Mit Sinumerik
bietet Siemens die perfekte Plattform fiir alle erdenklichen Lésungen im Werk-
zeugmaschinenbereich. Was am Ende — auch bei der Digitalisierung — zahlt, ist
die Qualitat der produzierten Teile. Dies wird nur mit entsprechender Techno-
logiekompetenz moglich. =
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Digitalisierung: Mit der engen Verzahnung von Soft- und
Hardware begleitet Siemens sowohl die Hersteller als auch
die Betreiber von Werkzeugmaschinen auf dem Weg zur
.Digital Enterprise” und treibt damit die Digitalisierung rund
um die Werkzeugmaschine entscheidend voran.




Wirtschaftskraft, Produktivitat und
Markterfolg eines Unternehmens
hdangen wesentlich davon ab, wie gut,
intelligent und effizient die in den
Betrieben anfallenden Daten genutzt
werden — und welche Daten liber-
haupt verfligbar sind. Der aktuell voll-
zogene vierte groBe Evolutionsschritt
in der Industrie — oft Industrie 4.0
genannt — ist nichts anderes als das
konsequente und automatisierte
Nutzen aller verfligbaren Fakten,
Daten und Prognosen zur bestmdég-
lichen Steuerung der betrieblichen
Prozesse, die flir das Agieren am
Markt notig sind. Die Ziele dabei sind
die schnellstmd&gliche Realisierung
aufkommender Markt- und Geschafts-
chancen, die Erhhung der Flexibilitat
sowie die Steigerung der Qualitat.

Die fiir die Produkt- und Prozessopti-
mierung eingesetzten Verfahren sind
softwaregetrieben und meist auch
simulationsgestultzt. Der Transfer der
Simulationsergebnisse in die reale
Welt hat wiederum Riickwirkungen
auf die Prozesse im Unternehmen,
dadurch reift es zum ,digitalen Unter-
nehmen”. Der aktuelle Megatrend
wird daher auch ,Digitalisierung

der Industrie” genannt und betrifft
neben der Serienfertigung langst
auch werkstattorientiert arbeitende
Fertigungsbetriebe.

Entscheidend dabei ist: Es handelt
sich um eine Evolution, keine Revolu-
tion. Denn nur in einem evolutionaren
Entwicklungsprozess lassen sich die
Chancen der Digitalisierung erfah-
rungsgestiitzt weiterentwickeln und
die Risiken durch sukzessive Innova-
tionen in einem wirtschaftlich und

technisch steuerbaren Rahmen halten.

Die erfolgreiche Digitalisierung der
Fertigung nutzt darum bewdhrte
Technik, die zukunftsorientiert konzi-
piert ist und innovativ genutzt wird.

Als fihrender Automatisierungs-
partner der Industrie hat Siemens die
Digitalisierung rund um seine Pro-
dukte, Systeme und Lésungen schon
friihzeitig vorangetrieben. So steht
heute fir die diskrete Fertigung mit
Werkzeugmaschinen ein integriertes
Portfolio aus Industriesoftware und
Automatisierungstechnik zur Verfi-
gung, mit dem Maschinenhersteller
und Fertigungsunternehmen ihre

Digitalization in Machine Tool Manufacturing

Digitalisierung

Build

Automatisierung

Sinumerik 840D sl

Entwicklungs- und Markteinfiihrungs-
zeiten reduzieren und gleichzeitig die
Flexibilitdt und Effizienz ihrer Produk-
tion steigern kénnen. Konzeptionelle
Basis dieses Portfolios ist eine durch-
gangige Technik aus einer Hand -
mit transparentem Datenfluss lber
alle Ebenen hinweg, konsistenter
Datenhaltung Uber den gesamten
Lebenszyklus eines Produktes, durch-
gangig aufeinander abgestimmten
Funktionen sowie einheitlichen
Bedienphilosophien.

Digitalisierung von der Entwicklung
bis zur Inbetriebnahme

Fir Maschinenhersteller ist vor

allem die Frage interessant, wie sich
Maschinen effizienter entwickeln
lassen, damit sie schnell und flexibel
auf Markt- und Kundenanforderungen
reagieren konnen. Um das zu errei-

Operate

Optimize

Technologie

* Werkzeug- und
Formenbau

* 5-Achs-Frdsen
* High Speed Cutting

* Drehen

* Frdsen

* Schleifen

* Multitasking

* Additive
Manufacturing

chen, werden die Entwicklungsphasen
neuer Maschinen zunehmend virtuali-
siert und parallelisiert. Voraussetzung
dafiir ist der konsequente Einsatz aller
Digitalisierungsmaoglichkeiten — von
der ersten Idee bis zur Inbetriebnahme
der fertigen Maschine. Durch die Digi-
talisierung des Entwicklungsprozesses
hat der Maschinenhersteller bereits
sehr frih alle erforderlichen Daten als
virtuelles Maschinenmodell vorliegen.
So entsteht ein digitaler Zwilling der
Maschine. Damit kdnnen Kundenwdin-
sche und neue Optionen direkt und
einfach auf ihre Machbarkeit gepruft
und optimiert werden. Mit integrierten
Soft- und Hardwarelésungen auf
einer gemeinsamen Datenbasis im NX
Mechatronics Concept Designer unter-
stlitzt Siemens den Maschinenher-
steller auBerdem dabei, den Maschi-
nenentwicklungsprozess erheblich >

Siemens AG
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zu verkiirzen. Durch eine virtuelle
Inbetriebnahme der Maschine lasst
sich die kapitalintensive Phase der
eigentlichen Inbetriebnahme deutlich
reduzieren. Dazu wird das virtuelle
Maschinenmodell mit der realen
Steuerung, der Sinumerik, verbunden.
So kann die Funktion der Maschine
unter nahezu realen Bedingungen
getestet und weiter optimiert werden.
Diese Vorgehensweise bietet dem
Maschinenhersteller maximale Sicher-
heit, denn eventuelle Schdaden an

der realen Maschine wahrend der
Inbetriebnahme bzw. des Einfahrens
lassen sich dadurch vermeiden.

Einfach und effizient

vom Design zum Werkstiick
Erhebliche Vorteile hat der Maschi-
nenbetreiber, wenn er zusdtzlich zur
realen Maschine auch ein virtuelles
Maschinenabbild erhdlt. Damit besitzt
er einen virtuell identischen Arbeits-
vorbereitungsplatz, an dem er alle
Produktionsschritte planen und opti-
mieren kann. Zum Beispiel lasst sich
die Bearbeitungsstrategie fiir ein
neues Werkstlick in der virtuellen
Maschine Uberpriifen und einfahren,
wahrend die reale Maschine noch
andere Teile produziert. Das verkirzt
die Rustzeit und tragt maBgeblich

zu einer héheren Rentabilitdt des
Betriebes bei. Ein weiterer Vorteil:
Der Maschinenbetreiber kann seine
Programme zur Teilefertigung friih-
zeitig unter quasi realen Bedingungen
in einer virtuellen Umgebung testen.

Vorteile auf einen Blick

* Reduzierung der Entwick-
lungs- und Markteinfiihrungs-
zeiten
Hohere Produktivitat und
Effizienz bei der Maschinen-
entwicklung

Kiirzere Maschinenristzeit

Hohere Maschinenverflig-
barkeit

Steigerung der Rentabilitat
von Betrieb und Maschine

Steigerung der Flexibilitat
und Effizienz der Produktion

Jobshop-Betrieben, die erste
Schritte Richtung Digitalisierung
gehen wollen, bietet sich mit
,smart operation® ein zukunfts-
weisendes Angebot.

Das verkiirzt die Time-to-Market
und steigert die Produktivitdt seiner
Maschinen.

Optimierte Produktionsplanung
Eingesetzt wird hierbei die originale
Sinumerik-Software, der so genannte
virtuelle NC Kern (VNCK), der es
ermoglicht, die Bearbeitung bereits
im Vorfeld nahezu realitatsidentisch
zu simulieren. Das hat Vorteile fiir den

Betrieb der Maschine: Die Produktions-

planung und die Auslastung der
Maschine konnen optimiert sowie die
Werkstlickkosten liber die berechnete
Maschinenhauptzeit hinweg einwand-
frei kalkuliert werden. Siemens bietet
damit eine L&sung, mit der sich die
Maschinenverfligbarkeit deutlich
erhdhen und die Rentabilitat steigern
[&sst: die CAD/ICAM-CNC-Prozesskette
zur Arbeitsvorbereitung inklusive
steuerungsspezifischer und hoch-
genauer Simulation. Damit lassen
sich Prozesse von der Produktentwick-
lung bis zur Fertigung effizient und
fehlerfrei gestalten. Die so erstellten
NC-Programme kénnen direkt auf

die Maschine transferiert und abgear-
beitet werden.

Vernetzte Fertigung —

auch fiir Jobshop-Betriebe

Mit Sinumerik Integrate steht in der
Fertigung ein umfassendes Angebot
von Lésungen zur Vernetzung von
Maschinen untereinander sowie fir
deren Einbindung in Gibergeordnete
IT-Systeme zur Verfligung. Diese hori-
zontale und vertikale Integration wird
kombiniert mit innovativen Lésungen
fiir die Zerspanung, zur Anbindung
von Robotern direkt an die CNC und
flir die materialaufbauende Fertigung
(Additive Manufacturing).

Auch in werkstattorientiert arbeiten-
den Betrieben optimieren vernetzte
Maschinen und innovative Bedienkon-

zepte mit Multitouch-Displays sowie
die Fertigungsliberwachung mit
mobilen Endgerdten die Arbeitsabldufe
in der Fertigung. Jobshop-Betrieben,
die erste Schritte Richtung Digitalisie-
rung gehen wollen, bietet sich mit

.Smart operation” ein zukunftswei-

sendes Angebot, das Anwendungen
flir die Arbeitsvorbereitung am
Rechner umfasst und die papierlose
Produktion férdert. Neben PDF- und
DXF-Dateien kdnnen viele Grafikfor-
mate direkt an der Maschine einge-
sehen werden. Alle fiir die Fertigung
bendétigten Daten — einschlieBlich der
Teileprogramme — lassen sich von den
CNC-Steuerungen Sinumerik im Fir-
mennetzwerk abrufen und abarbeiten.
Flexibilitdt beim Personal- und Maschi-
neneinsatz bietet die Mdglichkeit, den
aktuellen Maschinenzustand per Smart-
phone oder Tablet tUiber einen geschiitz-
ten Webserver mobil zu liberwachen.

Herausforderung Digital Enterprise
Auch fir die Digitalisierung gilt: Am
Ende zdhlen immer die Produktivitdt
und die Qualitat der produzierten
Teile. Das integrierte Portfolio von
Siemens-Industriesoftware und -Auto-
matisierungslésungen entlang der
gesamten Wertschopfungskette tragt
dazu ebenso bei wie das Siemens-
Know-how in den verschiedenen
Technologien. Ein besonders gutes
Beispiel dafiir sind Multitasking-
Technologien wie Fras-Drehen, Dreh-
Frasen oder die Kombination des
Frasens oder Drehens mit Schleiftech-
nologien. Mit diesem klaren Fokus
bietet Siemens mit Digitalization

in Machine Tool Manufacturing die
Gesamtldsung fiir die Herstellung
von und die Produktion mit Werk-
zeugmaschinen: Digitalisierung —
Automatisierung — Technologie. =

7/ siemens.de/sinumerik
 michael.w.brueckner@siemens.com
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Glanzende Aussichten

Werkzeug- und Formenbau: Beim Frasen komplexer Freiformflachen
kann es aufgrund von Berechnungstoleranzen im CAD/CAM-Programm
zu UnregelmaBigkeiten in der Oberflache kommen. Top Surface sorgt
auch in solchen Fallen fir spiegelglatte Flachen.

Ob Formenbauteile, groBe Teile fir
Aerospace und Energieerzeugung
oder GroBserienteile — werden Werk-
stlicke mit komplexen Geometrien
gefertigt, hat das CAD/ICAM-Programm
ein umfangreiches Datenvolumen zu
bewdltigen. Da es sich dabei oft um
ansruchsvolle Teile handelt, die hohen
Belastungen Stand halten missen,

ist der Anspruch an die Prazision der
Oberflache extrem hoch — eine
besondere Herausforderung fiir jedes
CNGC-System.

Geringere Oberflachengiite

durch Toleranzen

Da das zu berechnende Datenvolu-
men meist sehr groB ist, kann es zu
Berechnungstoleranzen der CAD/CAM-

Systeme und damit zu Toleranzen in
der generierten Frasbahn kommen.
Diese UnregelmaBigkeiten in den
Frasbahnen werden dann von der
CNC direkt weiterverarbeitet und
bedingen bei der Frasbearbeitung
kleine Geschwindigkeitseinbriiche
sowie Marken in der Oberflache. Die
Folge ist neben einer schlechteren
Oberflachenglite auch eine geringere
Produktivitdt der Maschine. AuBer-
dem nimmt durch das ,Ruckeln”

in der Bewegung der mechanische
Verschleill der Maschine zu.

Mit optimierten CAD/CAM-Daten

zu homogenen Oberflachen ...

Mit der Option Top Surface ist die
CNC erstmals in der Lage wahrend der

Top Surface kommt vor allem bei anspruchsvollen Teilen, z.B. Turbinen zum Einsatz

Abarbeitung die genannten Unregel-
maBigkeiten aus den CAD/CAM-Daten
zu beseitigen. Der innovierte Kom-
pressor COMPSURF optimiert dabei
die Daten aus dem CAD/CAM-System
fiir die nachfolgende Bahnfiihrung
der Sinumerik, sodass eine héhere
Toleranz gegeniiber ungenauen Daten
besteht. Dadurch wird eine optimale
Oberflachenglte erreicht. Zusatzlich
sorgt die richtungsunabhdngige iden-
tische Glattung der Frasbahnen fir
mehr Homogenitadt in benachbarten
Oberflachenzonen. Da die Maschine
bei aktivierter Top Surface-Option
wesentlich ruhiger 1duft, wird die
Maschinenmechanik geschont, der
VerschleiB reduziert und die Verfiig-
barkeit der Frdsmaschine verlangert.

... oder Strukturen

Wenn das Teileprogramm optimal
ist, kann der Anwender optional im
High-Speed-Setting-Zyklus Cycle832
auswahlen, ob auch Strukturen mit
feinster Mikrometer-Qualitat bear-
beitet werden sollen, beispielsweise
Gravuren. Dazu muss er lediglich die
Funktion ,Smoothing” ausschalten.
So ldsst sich aus dem Prozess heraus
entscheiden, wann Oberflachengiite
und wann zusatzlich héchste Genauig-
keit erforderlich ist.

Einfache Bedienung

Die Bedienung von Top Surface ist
bestechend einfach, da — wie immer
in Sinumerik Operate — alle Einstel-
lungen mittels einfacher grafischer
Bedienmasken erfolgen. Bereits die
Standardeinstellung bringt fur die
meisten NC-Programme das Optimum
an Oberfldchengiite. m

7 siemens.de/sinumerik
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Weg zum Erfolg

Werkzeug- und Formenbau: Die einst boomende Branche des Werkzeugbaus
muss sich im 21. Jahrhundert ihren Platz neu erobern. Ein US-amerikanisches
Unternehmen investiert in moderne Technologien, um die Zukunft seiner
Mitarbeiter zu sichern und neue Geschaftsfelder zu erschlieBen.

Vielleicht spiegelt die Wachstumsstrategie der True Die Inc.
mit Sitz im US-amerikanischen Zeeland, Michigan, die
Zukunft des gesamten Formenbaus wider. Im Jahr 2000
griindeten Tim Rietsma und sein Bruder Mike ihren eigenen
Formenbaubetrieb, um die Tradition des fachgemaBen
Werkzeugbaus weiterzufiihren. Doch die Werkzeugmaschinen-
technik entwickelte sich weiter, und auf die Briider kamen
bald unerwartete Herausforderungen zu: Erfahrene Werk-
zeugbauer wurden knapp. Hatte die Branche bisher nach
gut ausgebildeten und vielseitigen Werkzeug- und Formen-
bauern gefragt, lehrten die Technikerschulen nun nur noch
die Grundlagen der Maschinenbedienung.

Die Konsequenz daraus: Die Inhaber dnderten den urspriing-
lichen Namen ihrer Firma Contour Tool & Engineering

in True Die und begleiteten diesen Schritt mit Investitionen
in das Unternehmen sowie einer neuen Werkzeug-
bestlickung fir runde Produkte. Das Fiihrungsteam der
True Die Inc. sah sich vor zwei Alternativen gestellt:
entweder in neuere Basismaschinen zum Schneiden von
Teilen zu investieren oder in leistungsfahigere Lésungen
fiir die Maschinensteuerung, die es den Mitarbeitern
erlauben, sich weiterzuqualifizieren und damit ihr Unter-
nehmen voranzubringen.

Investition in die Maschinensteuerung

Man entschloss sich fiir Letzteres und erwarb 2014 die
erste Romi-Maschine. Das vertikale Bearbeitungszentrum
Romi DTO00AP nutzt die Sinumerik 828D plus Antriebs-
paket. ,Zundchst strebten wir eine hohere Geschwindig-
keit und Genauigkeit an”, erldutert Tim Rietsma. ,Mit

den Formwerkzeugen werden zundchst beide Werkzeug-
halften geschnitten, anschlieBend missen die beiden
Halften auf den Hundertstelmillimeter genau zusammen-
passen. Wenn die Maschine das nicht kann, missen wir
mit einem Handschleifer auf einer Werkbank sehr zeitauf-
wendig nacharbeiten.” Darauf kann nun verzichtet werden,
was sofort zur Amortisation der Romi/Siemens-Investition
beitrug. Mit der neuen Technologie lieBen sich beim
Schleifen jegliche Abweichungen in puncto Genauigkeit
und Oberflaichenqualitdt vermeiden. Dadurch erhdhte
sich auch der Durchsatz und das Geschaft wurde
profitabler.

8

Das vertikale Bearbeitungszentrum Romi D1000AP
verfligt zudem Uber eine integrierte Kithlung fiir das Hoch-
geschwindigkeitsbohren. Das KiihImittel flieBt durch den
Bohrer, um die Metallspdane auszuschwemmen und von
den Schneidnuten wegzuspllen. Hartmetallbohrer halten
so viel langer und die Bohrzyklen konnten von fiinf
Minuten auf 30 Sekunden reduziert werden. Fiir eine
Bohrung wird nun nur noch ein Durchgang benétigt.
Wiederholte Auf- und Abwartsbewegungen, um Metall-
spane aus Bohrung und Bohrer zu entfernen, entfallen.
Schon allein dies ermdglicht es True Die, seine Margen
flexibel zu erhéhen und sich mit strategischer Preisgestal-
tung neue Geschaftsmaoglichkeiten zu erschlieBen.

Langfristige Vorteile

Die Formenbauspezialisten bei True Die entdecken immer
wieder neue nitzliche Funktionen der Sinumerik 828D.
So ist es beispielsweise moglich, das Romi-Bearbeitungs-
zentrum so zu programmieren, dass die Zeit fir das
Schneiden eines Teils minimiert wird. Die intelligente
Bewegungsfiihrung Advanced Surface sorgt fiir hdchste
Effizienz bei der Bearbeitung, indem sie die Schnittge-
schwindigkeit von Formen sowie die Genauigkeit und
Oberflachenqualitdt optimiert. ,Diese Funktionalitat geht
Uber jede mir bekannte Steuerung hinaus”, erkldrt Tim
Rietsma. ,Wir kdnnen zum Beispiel die fiir die Form
erforderliche Oberfldchengiite erreichen, wahrend die
Maschine auf Hochstgeschwindigkeit lauft.”

Von nahezu jeder CNC auf dem Markt wird behauptet,

sie sei bedienerfreundlich. Ob das stimmt, erweist oftmals
erst die Praxis. Tim Rietsma ist sich sicher: ,Siemens hat
seine Mitbewerber definitiv tibertroffen. Die CNC bietet
volle grafische Unterstlitzung.” Unter diesem Aspekt steht
True Die mit der Investition in eine bedienerfreundlichere
Siemens-Steuerung fiir den Antrieb einer modernen Romi-
Maschine erst am Anfang. Weitere Ziele sind die Weiter-
qualifizierung der Mitarbeiter und eine weitere Starkung
des Geschéfts: True Die mochte zu einem Werkzeugbau
beitragen, der auf Wissen und der Entwicklung von Fahig-
keiten basiert. ,Wir lernen nach wie vor allwdchentlich an
der Maschine. Mit Sinumerik 828D gibt es keine Grenzen”,
so Tim Rietsma.
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»Wir haben zwei weitere Romi-Maschinen erworben:
eine C420 Drehmaschine, die ausschlieBlich fir
Hartdrehvorgdange genutzt wird und dem Schleifen
vergleichbare Oberfldachenqualitaten und Toleranzen
erreicht, jedoch effizienter ist, sowie eine kleinere
D600 Maschine — beide mit Sinumerik 828D.«

Brian Brown, Inhaber und Prasident von True Die Inc.

Die Zukunft: offene Technologien

Brian Brown, Inhaber und Prdsident von True Die, engagiert
sich leidenschaftlich fiir den Schutz und das Wachstum
seiner Branche durch den Einsatz fortschrittlicher Techno-
logien und eine solide Ausbildung. ,Mit den Herausforde-
rungen der Branche vertraute Unternehmen wie Siemens
und Romi starken unser Gewerbe”, betont er. ,Um unsere
Marktposition und unser Produktangebot weiter auszu-
bauen, haben wir zwei weitere Romi-Maschinen erworben:
eine C420 Drehmaschine, die ausschlieBlich fur Hartdreh-
vorgange genutzt wird und dem Schleifen vergleichbare
Oberflachenqualitaten und Toleranzen erreicht, jedoch

effizienter ist, sowie eine kleinere D600 Maschine — beide
mit der Sinumerik 828D ausgestattet.”

Auch wenn sich der Beruf des Werkzeugmachers verandert
hat: Fiir True Die liegt die Zukunft in offenen Technologien,
die theoretisches Wissen und praktische Kenntnisse ver-
mitteln, den Erfindergeist férdern sowie karrierebewusste
Mitarbeiter mit neuen Ideen fiir die Werkstatt belohnen. m

Sehen Sie sich das Video an unter: http:/low.ly/XPkhp

siemens.de/sinumerik
john.meyer@siemens.com
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Modell fur Innovation

Industrie: Als Teil der neuen TecFabrik von Mercedes-Benz-Cars — Kompetenzzentrum
fur innovative Produkttechnologien — hat Daimler eine neue Werkzeugbauanlage
errichtet. Bei der technischen Ausstattung und dem Engineering vertraute man auf
Siemens und Droop+Rein als erfahrene Projektpartner.

Mit dem Bau einer neuen Anlage an
der Tubinger Allee in Sindelfingen hat
die Daimler AG ihren Hightech-Stand-
ort weiter ausgebaut. Ergebnis ist

die ,Fertigungszelle 3" — ein Try-Out-
Center, in dem sich Blechumformwerk-
zeuge fiir die AuBenhaut von Fahr-
zeugen nicht nur fertigen, sondern
auch gleich erproben lassen. Uber

die grundsatzlichen Anforderungen
von Daimler an hochste Genauigkeit,
sichere Prozesse, Umweltschutz und
Energieeffizienz hinaus hatte man sich
weitere anspruchsvolle Ziele gesetzt:
die Realisierung vorbildhafter Technolo-
gien und Konzepte, wobei der Betriebs-
mittelbau mit der Biindelung von Werk-
zeug- und Anlagenbaukompetenzen
eine Schlisselrolle einnimmt.

Die Ausstattung der Anlage wurde an
die Dorries Scharmann Technologie
GmbH vergeben, die unter dem Namen
Droop+Rein groBe Werkzeugbau-Son-
dermaschinen mit Wechselfraskdpfen
herstellt. Dabei wurde festgelegt, dass
die Maschinen mit Sinumerik 840D sl
ausgestattet sein miissen, um die Bear-
beitungsprozesse komplett simulieren
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zu kénnen. Denn diese CNCs fligen
sich nahtlos in die kiinftig geplante
Siemens-NX-Prozesskette ein und

tragen so zur Prozesssicherheit bei.

Bearbeitung in einer Aufspannung
Die neue Anlage umfasst zwei Portal-
bearbeitungszentren und zwei multi-
funktionale Hochgeschwindigkeits-
zentren in Gantrybauweise. Ergdnzt
mit einem Palettentransportsystem fiir
ein Werkstlickgewicht bis zu 40 Tonnen
sowie Roboterarbeitspldtzen usw.,
bearbeiten diese verketteten GroBma-
schinen die Blechumformwerkzeuge
komplett in einer Aufspannung. Der
Bearbeitungsprozess der gegossenen
Rohteile startet am Portalbearbeitungs-
zentrum. Die Fein- und Fertigbearbei-
tung etwa der Wirkflachen, die beim
Pressen direkten Kontakt mit den
Blechen haben, erfolgen auf den Hoch-
gantrymaschinen. Diese sind jeweils
mit vier automatisch wechselbaren
Fraskopfen ausgestattet, davon ein
Gabelkopf fiir unterschiedliche Motor-
frasspindeln. Prozess und eingesetzte
Technik sind darauf ausgerichtet, dass
die Teile mit méglichst wenig oder

sogar komplett ohne Nacharbeiten
zum ndchsten Schritt in die Try-Out-
Presse gehen kdnnen. ,Das haben wir
umgesetzt und gleichzeitig auch noch
die Bearbeitungszeit des definierten
Abnahmeteils von 36 auf 25 Minuten
reduziert”, berichtet Ulrich Wiehagen,
Vertriebschef und Werkleiter bei
Droop+Rein und betont: ,Einen wich-
tigen Beitrag hierzu leisten die Ober-
flaichen-Features der Sinumerik.”

Beste Bearbeitungsergebnisse,
einfaches Handling

Die Maschinen der Fertigungszelle 3
sind mit den aktuellsten Frastechno-
logiepaketen Sinumerik MDynamics
ausgestattet, die unter anderem die
Bahnfiihrung verbessern und damit
fir mehr Oberflachengenauigkeit und
eine hdhere Geschwindigkeit sorgen.
Um die Oberfldchen zu verbessern und
die Produktivitat zu erhéhen, kommen
dariiber hinaus neueste mechatroni-
sche Motion-Control-Highlights zum
Einsatz, wie zum Beispiel die modell-
basierte Vorsteuerung Engineered
Motion Control (EMC) sowie eine Nick-
kompensation. Dariiber hinaus verfiigt

Dérries Scharmann Technologies GmbH, Droop-+Rein



die Sinumerik 840D sl (iber eine auto-
matische Kinematikvermessung der
Fraskopfe, die besonders bei heiklen
oder hochgenauen Bearbeitungen
einfach und schnell fir die notwendige
Prozesssicherheit sorgt. Mittels des
Messzyklus L9960 und der nachge-
schalteten volumetrischen Kompensa-
tion CC_E996 l&sst sich die Maschinen-
kinematik jederzeit Giberpriifen. Dabei
kann der Maschinenbediener mit dem
Standardmesstaster und einer hoch-
genauen keramischen Kalibrierkugel

in weniger als einer Stunde einen Fras-
kopf reproduzierbar qualifizieren.

Eine Erleichterung fiir den Maschinen-
bediener: Er kann den Fraser samt
Kopf in Werkzeugorientierung im
Automatikprozess beeinflussen und
im JOG-Betrieb verfahren. Hinter den
manuell gefahrenen Bewegungen
eines Fraskopfes in Werkzeugrichtung
erfolgt eine Verteilung auf die Geo-
metrieachsen — abhangig von der
Orientierung. Das Hantieren in Werk-
zeugorientierungsrichtung ist auch
im Automatikprozess erforderlich.
Bei einer Unterbrechung des Auto-
matikprozesses und dem Umschalten
auf manuellen Betrieb Idsst sich der

Fraskopf einfach in Werkzeugrichtung
von der Kontur weg und spater ziel-
genau wieder an die — eventuell korri-
gierte — Ausgangsposition zuriick-
fahren (REPOS).

Durchdacht von der
Energieeffizienz bis zum Service
Das hochgesteckte Ziel von Daimler,
bei diesem Projekt den Energiever-
brauch um 40 Prozent zu reduzieren,
lieB sich durch intensive Zusammen-
arbeit aller Beteiligten erreichen. Von
der LED-Beleuchtung an der Maschine
Uber die Ausstattung der Maschinen
mit hocheffizienten Asynchronmotoren
der Energieeffizienzklasse IE3 von
Siemens bis hin zur Blindleistungskom-
pensation wurde an alles gedacht. Zu-
dem hat Droop+Rein mit dem Condition
Monitoring Analyze MyCondition aus
der Softwaresuite Sinumerik Integrate
ein modernes Service- und Wartungs-
konzept umgesetzt. Es liberwacht den
Zustand und die Qualitat der Werk-
zeugmaschinen, unterstiitzt den rei-
bungslosen Maschinenbetrieb und
begrenzt ungeplante Ausfalle auf ein
Minimum — ein weiteres wichtiges
Puzzleteil fiir die Prozesssicherheit der
Anlage.

Blick in eine Fertigungszelle mit Blechumformwerkzeug

motion world 2016

Erfolgreiche Zusammenarbeit
Nachdem die Fertigungszelle 3 im Juli
2015 in Betrieb gegangen ist, konnte
bereits im Monat darauf der Drei-Schicht-
Betrieb aufgenommen werden. Auf das
Ergebnis sind alle Beteiligten stolz. Die
Zusammenarbeit wurde wahrend des
Projekts als unkomplizierter, partner-
schaftlicher und unbiirokratischer Aus-
tausch gelebt. Der Erfolgsbeweis ist in
der Technologiefabrik in der Tiibinger
Allee zu besichtigen: als Werkzeugbau-
Anlage mit Modellcharakter. m

7 siemens.de/sinumerik
@ klaus.hertinger@siemens.com

Mit der automatischen Kinematik-
vermessung ldsst sich die Maschinen-
kinematik jederzeit liberpriifen

Dérries Scharmann Technologies GmbH, Droop+Rein
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Serienfertigung
flr CFK-Boliden

Industrie: In enger Zusammenarbeit mit BMW hat
der Maschinenbauer Eima die erste groBserientaug-
liche Maschine zur spanenden Bearbeitung von
kohlefaserverstarkten Verbundstoffen entwickelt —
mit optimiertem Maschinen- und Steuerungskonzept.

Fir die stabile und wirtschaftliche
Serienbearbeitung von kohlefaser-
verstarkten Verbundstoffen (CFK)
braucht man Maschinen, die mecha-
nisch und steuerungstechnisch fur
dieses Material ausgelegt sind. BMW
ist durch die Erfahrungen beim Bau
der CFK-Boliden i3 und i8 mit dem
Material bereits gut vertraut und
stand dem schwabischen Maschinen-
hersteller Eima beim Bau des Bearbei-
tungszentrums Beta S zur Seite. In
den BMW-Werken Landshut und
Dingolfing werden derzeit elf dieser

Maschinen fiir die Bearbeitung
von Teilen der BMW-Typen 7 und i8
eingesetzt.

Anspruchsvolles Material

als Herausforderung

CFK sind durch ihre besonderen
Eigenschaften fiir viele Anwen-
dungen attraktiv. Das Problem: CFK
sind deutlich harter als gleich starkes
Aluminium. Fraser und Bohrer nutzen
sich bei der Bearbeitung deshalb
vergleichsweise stark ab und die
Dichtstreifen tblicher Unterdruck-

BMW AG

Der BMW i8 ist ein Musterbeispiel flir den Einsatz von CFK im Karosseriebau
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halterungen fiir das Werkstiick errei-
chen keine serientauglichen Stand-
zeiten. Fur die kostensensitive GrofB-
serienbearbeitung von CFK-Teilen
werden darum Maschinen benétigt,
deren Grundkonzept bereits die
besonderen Eigenschaften des Mate-
rials berticksichtigt.

Gemeinsame Voruntersuchungen

mit den Endanwendern bei BMW
zeigten, dass ein guter Teil des Fraser-
verschleiBes nicht auf die Bearbeitung
selbst, sondern auf das ,Mahlen” des
Werkzeugs in Spdnen zuriickzufiihren
ist. Fiir die Beta S von Eima wurde
daher von vornherein eine vertikale
Anordnung der Werkstlicke festgelegt,
sodass die Spane sofort von der Bear-
beitungsstelle wegfallen. AuBerdem
ist bei der CFK-Bearbeitung der Zusam-
menhang zwischen Vibrationsfestig-
keit und Werkzeugbedarf besonders
groB. Die Beta S wurde deshalb als
steife Fahrstandermaschine mit kurzen
Ausgleichswegen konzipiert. Mit Blick
auf die Werkzeug6konomie bekam

sie zudem eine sehr leistungsfahige
Spindel und auf den ersten Blick tGber-
dimensioniert wirkende HSK-63-
Werkzeugaufnahmen. Beides tragt
zur Steifheit und Vibrationsarmut bei
und reduziert damit den Werkzeug-
verschleiB.

Volistandige Werkzeugausnutzung
Um die Werkzeugschneiden optimal
auszunutzen, Uberwacht die Steue-
rung deren Beanspruchung. Dabei
nutzt Eima die Sinumerik 840D sl und
ihre Mdglichkeit, Zyklen und System-
programme durch herstellereigene
Funktionen, beispielsweise Synchron-
aktionen, zu erweitern. Bei der Kan-
tenbearbeitung flacher Teile, die nur
einen Teil der Fraserschneide bean-
sprucht, bewirkt eine herstellerspezi-
fische Erweiterung der Steuerungs-
zyklen einen achsialen Versatz der
Fraser, sodass deren Schneide auf
ganzer Lange genutzt wird und gleich-



Siemens AG/W. Marschner

maBig verschleiBt. Mithilfe von
Sinumerik-Synchronaktionen protokol-
liert die CNC in diesem Fall die tat-
sachlich gefrdste Strecke mit. Anhand
der aufsummierten Wegstrecken im
Raum sowie der Spanleistung kann
die CNC nun den VerschleiB und damit
die Reststandzeit jedes Werkzeugs
zuverldssig ermitteln. Reicht die Werk-
zeugstandzeit fiir den folgenden Bear-
beitungsvorgang nicht mehr aus, wird
automatisch ein Schwesterwerkzeug
eingewechselt. Dank dieser Funktion
werden die Werkzeuge optimal aus-

Technik auf einen Blick

¢ Sinumerik 840D sl mit NCU 720.3PN
und PCU 50.5-P

e Sinumerik Operate mit automobil-
spezifischer HMI Pro

e Sinumerik Bedientafelfront TP 015A
¢ Sentron PAC4200

e Synchronaktion zum Erfassen des
WerkzeugverschleiBes

* Vollstandige Prozesssteuerung
und -tberwachung

* Profibus- und Profinet-Validierung
an allen Maschinen

genutzt und auBerdem die Prozess-
sicherheit verbessert, indem Ausschuss
durch zu spat getauschte Werkzeuge
vermieden wird.

Optimiertes Maschinenkonzept
Eima hat fir die Beta S ein innovatives
Werkstiickhalterungskonzept reali-
siert, das die prozesstechnischen Vor-
teile von Vakuumbhaltern mit denen
mechanischer Klemmen kombiniert
und sich perfekt fiir CFK-GroBserien-
bearbeitungen eignet. Dabei wird
eine Vielzahl robuster, kreisférmiger
Sauger mit Sinumerik-gesteuerten
schwenkbaren Werkstiickspannern
kombiniert. Stort eine der Spann-
klemmen die aktuelle Bearbeitung,
dann zieht die CNC die auf der Fras-
bahn liegende Klemme rechtzeitig
zurlick, bis die Kollisionsgefahr vor-
Uber ist. Dazu wird das Spannsystem
vollstdndig elektronisch iberwacht
und auf der mit Sinumerik HMI-Pro
realisierten Bedienoberflache auch
visualisiert.

Flir die maximale Spanzeitausnutzung
verfligt die Beta S auBerdem (iber
einen horizontalen Schwenktisch, der
mehrere parallel zu bearbeitende
Werkstiicke aufnehmen kann, sowie
ein ebenfalls drehbares Werkzeug-
magazin zum hauptzeitparallelen

Die Beta S mit optimiertem Absaugkonzept: Alle
Materialreste fallen direkt auf den Spanforderer

Laden und Entladen von Werkstiicken
und Werkzeugen sowie zum Umristen
der Vorrichtungen auf ein neues Los
bzw. Bauteil.

Dank eines aerodynamisch und ener-
getisch optimierten Absaugkonzepts
kommen die Werkstlicke bei der

Beta S vorgereinigt und nahezu staub-
frei aus der Maschine — sehr wichtig
fir den Ex-Schutz. Schwerere Spane
und gréBere Bearbeitungsreste fallen
direkt in den Spdnefdrderer, wahrend
der Staub strémungstechnisch opti-
miert nach oben abgesaugt wird.

Erfolgreiche Kooperation

Eima hat sich mit der Beta S endgiiltig
als kompetenter Partner fir die
spanende CFK-Bearbeitung etabliert
— von der Einzelfertigung bis hin zur
GroBserie. Die gelungene Maschinen-
konzeption, die hohe Steifigkeit der
Konstruktion sowie die steuerungs-
technischen MaBBnahmen zur Werk-
zeugausnutzung fiithren insgesamt zu
einer so hohen Produktivitat, dass eine
wirtschaftliche und stabile CFK-GroB-
serienbearbeitung méglich wird. =

siemens.de/sinumerik
peter.hofsaess@siemens.com
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neuer Technologie

Industrie: Mit der modernen CNC-Steuerung Sinumerik und Handlingrobotern hat
der Sondermaschinenbauer MJC Engineering eine einmalige Losung flr die Firma GKN
entwickelt. Das Ziel: Die effiziente Produktion von Teilen fur Triebwerksgondeln.

Metalldriicken ist ein Umformprozess, mit dem sich sehr
groBe und starke Bleche schnell und prazise formen lassen.
Der Sondermaschinenbauer MJC Engineering aus dem kali-
fornischen Huntington Beach sollte eine Reihe von Metall-
driickmaschinen fir die Standorte Camarillo, Kalifornien,
und Orangeburg, South Carolina, des britischen Unterneh-
mens GKN herstellen. MJC Engineering entwickelte eine
Losung, mit der sich Formteile zu Rohlingen aus Aluminium-
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legierung driicken lassen. Diese haben einen Durchmesser
von bis zu 686 cm, sind 1,5 cm dick und die Abweichungen
von der Rundform liegen bei 21,5 bis 23 cm. Dabei mussten
engste Temperaturtoleranzen eingehalten werden, die
durch Warmebildkameras gemessen und zur Prazisions-
Uberwachung zurtlick in die CNC gespielt werden. Wichtig
war auBerdem, den SchweiBbrenner flir Anpassungen
wahrend des Prozesses in die Losung zu integrieren.



Fir die Fertigung der Einlauflippen hoch-
moderner Flugzeuge nutzt MJC Engineering
die CNC-Steuerung Sinumerik

Alte und neue Technologien kombiniert

Carl Lorentzen, Generaldirektor von MJC Engineering,

und sein Team kombinieren den herkémmlichen Umform-
prozess mit aktuellen CNC- und Robotersystemen zu einem
hochmodernen Fertigungsverfahren, das fiir die Herstel-
lung von Einlauflippen fiir die Turbinengehause von Passa-
gierflugzeugen der neuesten Generation eingesetzt wird.
Einlauflippe heiBt die technisch duBerst anspruchsvolle
aerodynamische Struktur am vorderen Rand von Trieb-
werksgondeln. GKN war sich sicher: Mit MJC Engineering,
dem Spezialisten fiir Metalldriickmaschinen in den Berei-
chen Blech-, FlieB- und Runddriicken sowie Drehschmieden,
hatte man den richtigen Partner fiir diese Aufgabe
gefunden.

Aufgabenspezifische Anpassung

Die CNC-gesteuerten und von MJC Engineering herge-
stellten Metalldriickmaschinen fiir die Einlauflippen an
den GKN-Standorten in Kalifornien und South Carolina
arbeiten nicht nur hocheffizient, sondern garantieren
auch eine prdzise und durchgangige Erhitzung des Metalls
wahrend des Umformprozesses. Selbst die kleinste Abwei-
chung wiirde bei den umgeformten Teilen zu uner-
wiinschten Ergebnissen fiihren.

Noch vor Kurzem verlieBen sich die Hersteller dieser Kom-
ponenten von Turbinengehdusen ganz auf die Mitarbeiter,
wenn es um die Steuerung der Warmezufuhr wahrend
des Umformprozesses ging. Auch wenn sich mit diesem
Verfahren funktionale Teile herstellen lieBen, gab es die
genannten Abweichungen, die wiederum zu Problemen bei
nachgelagerten Fertigungs- und Montageschritten fiihren
konnten. Friher wurden Einlauflippen mit anderen Ver-
fahren wie Tiefziehen und Ausbauchen hergestellt. Das
heute bei GKN eingesetzte Driicken sowie die maschinelle
Bearbeitung reduzieren die Fertigungszeiten und Werk-
zeugkosten und verbessern auBerdem die Teilequalitat.

Um die Abweichungen beim CNC-gesteuerten Driicken
auch fiir sehr anspruchsvolle Programme reduzieren zu
kdnnen — wie zum Beispiel bei Flugzeugen der neuesten
Generation — entwickelte GKN in Camarillo gemeinsam
mit MJC Engineering in Huntington Beach eine automati-
sierte CNC-Losung. Diese besteht aus Robotern, die die
Hitze prazise und absolut gleichmaBig auftragen, und
einem Programm fiir das Formen der Teile. Dieses perfekt
abgestimmte Zusammenspiel von Erhitzen und Driicken
machte erst die Sinumerik 840D sl mdglich. Wie James
O'Sullivan, Geschéaftsfiihrer von GKN, betont, integriert
und tberwacht die CNC sowohl die Steuerung der Driick-
maschine als auch die Robotersteuerung und schafft

so ein reibungsloses Fertigungsszenario mit perfektem
Timing und hoher Effizienz.

Ist der Rohling eingespannt, lasst die Maschine die von
einem 150-PS-Motor angetriebene Spindel rotieren und
erhitzt das Werkstuick schrittweise mithilfe des am Robo-

terarm befestigten SchweiBbrenners. Warmebildkameras
lberwachen die Temperaturwerte auf der gesamten Ober-
flaiche duBerst prazise. Treten Abweichungen auf, passt
die Steuerung die Erhitzung in Echtzeit entsprechend an.
Das erhitzte Material wird dann tber dem Dorn auf die
gewlinschte GréBe geformt, wobei typischerweise Rund-
laufabweichungen von 21,5 bis 23 cm mdglich sind.

Die integrierte SPS Simatic S7 steuert die verschiedenen
Mechanismen, wahrend die CNC die Einbindung und
Rickspielung aller Daten an die SPS libernimmt.

Kontinuierliche Innovation

Als CAD-Programm fiir das Design der Einlauflippenma-
schine nutzt MJC Engineering Solid Edge. Die Designdaten
werden anschlieBend mit NX CAM in Maschinenbefehle
Ubersetzt. Jede MJC-Maschine ist bei diesem Projekt
zudem mit Sinamics-Antrieben und Simotics-Motoren
ausgestattet. Elektroingenieur Don Hebert erklart: ,Die
CNC steuert sieben Bewegungsachsen. Wir haben fiir die
Maschinen spezielle Bildschirme fiir Teach-in und Wieder-
gabe entwickelt, um den GKN-Bedienern vor Ort eine
schnellere Inbetriebnahme und Problemldsung zu ermdg-
lichen.” Und die Technologie entwickelt sich rasch weiter.
Per Carlson, Vizeprdsident und Geschdaftsfihrer von MJC,
bemerkt: ,Zwischen dem Bau der ersten Maschine fir
Camarillo und der Herstellung der neuesten Maschine fir
Orangeburg sind wir schon wieder auf neuere Technolo-
gien umgestiegen. So schnell bewegen sich die Dinge.” m

siemens.de/sinumerik
john.meyer@siemens.com

Siemens Industry, Inc.

Die Maschine von MJC Engineering formt Aluminiumbleche
zu Einlauflippen fir die Triebwerksgondeln
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Schicht fur Schicht
zum Werkstuck

Software: Mit der durchgangigen Siemens PLM
Software ,NX" lassen sich die Potenziale von Additive
Manufacturing ausschopfen. Auf einer Software-
Plattform konnen das Design, die technologiespezifische
Simulation und die Definition der optimalen Baustrategie
festgelegt werden — drei Disziplinen, die bei Additive
Manufacturing erheblichen Einfluss auf die Eigenschaften
des Werkstticks haben. Die Produktion von Gultern

wird dadurch erheblich flexibler und ermaoglicht die
Entwicklung neuer Produkte sowie das Optimieren von

Geschaftsmodellen.

Unter Additive Manufacturing (AM)
werden heute mehrere Verfahrensarten
fir unterschiedliche Zwecke zusammen-
gefasst. lhnen allen gemeinsam ist, dass
die Werkstticke Schicht fur Schicht auf-
gebaut werden. Beispiele sind Pulver-
bettschmelzen, Pulverauftragsschweien
und Materialextrusion. Additive Manu-
facturing ermdglicht Bauteilgeometrien,
bei denen konventionelle Fertigungs-
arten an ihre Grenzen stoBen. So kén-
nen mit Additive Manufacturing hoch-
komplexe Strukturen aus qualitativ
hochwertigen Materialien in einem
Prozess realisiert werden, die leicht

und dennoch stabil sind. Beispiele sind
gewendelte Schneckenhduser oder
Turbinenschaufeln mit unregelmaBigen
Hohlrdumen.

Materialqualitat, Stabilitdt und geringes
Gewicht sowie die vollig neuen Konstruk-
tionsmdglichkeiten (Freedom of Design)
machen die generativen Verfahren
besonders interessant fiir den Leichtbau
und bionische Strukturen, wie sie bei-
spielsweise in den Branchen Luft- und
Raumfahrt, Automobil oder auch in der
Medizintechnik zu finden sind.

Wettbewerbsvorteile

durch Additive Manufacturing

Mit Additive Manufacturing entstehen
neuartige Produkte, die Unternehmen
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entscheidende Wettbewerbsvorteile
bringen kénnen. Durch Rapid Proto-
typing lassen sich bereits im Entwick-
lungsprozess samtliche Schritte tber-
prifen und Anpassungen an kunden-
spezifische Bediirfnisse oder techno-
logische Herausforderungen deutlich
schneller und einfacher realisieren. In
der Produktion kann auf aufwendige
Vorrichtungen und spezielle Werkzeuge
verzichtet werden — ein groBer Vorteil
insbesondere im Hinblick auf Einzelteil-
und Kleinserienfertigung. Da sich hoch-
komplexe Strukturen in einem Ferti-
gungsvorgang erstellen lassen, fallen
nachgelagerte Montageschritte weg.
Und auch die Ersatzteilversorgung kann
in vielen Fallen wesentlich effizienter,
auch vor Ort, stattfinden (Spare Parts
on Demand).

Durchgdngige CAD/CAM-CNC-Kette
Siemens engagiert sich schon

seit einiger Zeit bei der Entwicklung
und dem Einsatz von Additive
Manufacturing und bietet als einziges
Unternehmen eine durchgdngige
Software- und Automatisierungs-
I6sung fir Additive Manufacturing an.
Mit der PLM-Software NX lassen sich
AM-spezifisches Produktdesign und
Simulationen duBerst effizient und
prdzise umsetzen. Zahlreiche Funk-
tionen ermdglichen die Optimierung

von Bauteil und Prozess im Vorfeld der
Teilegenerierung. Neben den additiven
Entwicklungsschritten kdnnen gleich-
zeitig auch alle Prozessschritte zur
mechanischen Bearbeitung erstellt
werden. Die durchgdngige Datenhal-
tung in einer Plattform — Teamcenter
— stellt zudem sicher, dass die Daten
konsistent sind. Das macht sich ins-
besondere bei Anderungen, beispiels-
weise aufgrund einer Teilesimulation,
bemerkbar: Diese missen namlich
nicht aufwendig in mehreren Tools
konvertiert und nachgezogen werden,
wie es vielfach noch uiblich ist. Daten-
verlust durch Datenkonvertierungen
gehort der Vergangenheit an.

Flr die Automatisierung der Maschinen
und der nachgelagerten Prozesse bietet
sich das skalierbare und durchgangige



Auf der LASERTEC 4300 3D von DMG MORI
werden mit Additive Manufacturing 700 Milli-
meter lange Raketendiisen produziert

Portfolio der Automatisierungssysteme
Sinumerik und Simatic an. Die Auftrags-
feinplanung und -steuerung, das Bereit-
stellen der korrekten Parameter und die
Nachverfolgbarkeit Giber die gesamte
Prozesskette hinweg erfolgen mit Soft-
waremodulen aus dem MOM-Portfolio
(MOM = Manufacturing Operations
Management). Als Erweiterung eines
Manufacturing Execution Systems
(MES) lassen sich mit MOM verschie-
denste Produktionsprozesse mit einem
System durchgdngig festlegen. Die
MOM-Systeme bilden damit das Kern-
element, das PLM und Automatisierung
miteinander verbindet. =

siemens.de/additive-manufacturing
ulli.klenk@siemens.com
michael.sutherland@siemens.com

| DMGMORI

Additive Manufacturing in der Praxis

Die LASERTEC 4300 3D des fiihrenden Werkzeugmaschinenherstellers
DMG MORI, eine hybride Frasmaschine auf Basis einer Drehbank, kann
Werkstlicke mit Durchmessern bis zu 600 mm x 1.100 mm aufnehmen.
Die maximale Leistung des vor Kiihimittel und herumfliegenden Spanen
geschiitzten 3,0 kW Diodenlasers betragt 10 kW.

Eingesetzt werden kann die LASERTEC 4300 3D fiir Fertigprodukte
und Prototypen, Reparaturen und Beschichtungen. Zum Beispiel dauert
die additive Fertigung einer Raketendiise (siehe Bild oben) mit 700 mm
Lange rund zehn Stunden.

Mit Additive Manufacturing kdnnen Konstruktionsdaten direkt umgesetzt
werden. Voraussetzung daflir: die passende Programmierung und die
richtige CNC. Um auch unerfahrenen Bedienern die Programmierung zu
ermoglichen, hat DMG MORI gemeinsam mit Siemens ein spezielles
CAM-Modul entwickelt: Siemens NX Hybrid Additive Manufacturing. Die
Add-ons fiir die additive Fertigung machen die Module genauso nutzer-
freundlich wie konventionelle CAM-Systeme fiir die Frasbearbeitung.

Als CNC kommt die
Sinumerik 840D sl

zum Einsatz: So ist
gewahrleistet, dass
sowohl Frasbearbeitun-
gen als auch Additive
Manufacturing mit ein
und derselben Steue-
rung optimal ausgefiihrt
werden kénnen.

DMG Mori
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Software: Mit moderner Technologie ist Marlin Steel ein brillanter
Neustart gelungen. Im globalen Wettbewerb vom Untergang bedroht,
versiebenfachte der Werkzeugmaschinenhersteller seinen Umsatz nach

einer Kurskorrektur.

Marlin Steel, ein US-amerikanischer
Hersteller von Blechteilen und Draht-
produkten, legt viel Wert auf die Auto-
matisierung von Arbeitspldtzen und
die Weiterbildung seiner Mitarbeiter.
Dariiber berichten sogar Wirtschafts-
medien wie Bloomberg Business, CNN,
CNBC, FOX, das Wall Street Journal
oder die New York Times. Doch das
war nicht immer so.

Friiher war Marlin Steel in den USA als
,Konig der Bagel-Kérbe” bekannt. Von
Hand geschweiBte Korbe fiir Bagel-
Backereien waren die Nische der 1968
in Brooklyn, New York, gegriindeten
Stahldraht-Produktion, und schon bald
avancierte sie zum Marktfiihrer in
diesem Bereich. Als Drew Greenblatt
die Firma 1998 erwarb und nach Balti-
more in Maryland umsiedelte, wollte
er lediglich die betrieblichen Ablaufe
optimieren, um ein florierendes Unter-
nehmen ins nachste Jahrhundert zu
fihren. Alles schien bestens. Doch
schon bald nach dem Kauf des Unter-
nehmens danderte sich der Markt
zugunsten auslandischer Hersteller:
Die Preise fiir Drahtkdrbe sanken sogar
noch unter die Preise, die Marlin Steel
allein fir den Stahl zahlen musste.

Da traf es sich gut, dass Greenblatt
damals gerade einen wichtigen Anruf
erhielt: Ob ein Hersteller von Bagel-
Koérben auch in der Lage sei, einen
speziellen Korb fiir einen der weltweit
groBten Flugzeughersteller zu entwi-
ckeln und anzufertigen? Die Chance,
flir ein renommiertes Unternehmen
zu arbeiten, machte Drew Greenblatt
die entscheidende Bedeutung des
Zusammenspiels von Qualitat, Technik
und Schnelligkeit bewusst. ,,Quality
Engineered Quick’ (Qualitat schnell
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Drew Greenblatt,
Inhaber von Marlin Steel

entwickelt) wurde zu unserem Mantra
—und zu unserer Zukunft”, erinnert

er sich. ,Wir wurden Teil der Siemens-
Welt, in der Leistung mit Toleranzen
von plus oder minus 0,01 Millimetern
gemessen wird. Davor arbeiteten wir
in einer Welt, in der Leistung mit Tole-
ranzen von plus oder minus einem
Bagel gemessen wurde — solange der
Bagel im Korb blieb, war der Kunde
zufrieden.”

.Quality Engineered Quick” bedeutete,
mit der Vergangenheit und der
Tradition der Drahtkorbhersteller zu
brechen, die ihre Kérbe mit Wechsel-
stromschweil3en herstellen. Seit dem
frihen 20. Jahrhundert werden beim
Wechselstromschweien Kupferelek-

troden manuell an die Drahtver-
bindungsstellen geklemmt. Jeder
SchweiBvorgang hinterldsst dabei
Schrammen, Dellen und Erhebungen.
Damit ein Korb gefahrlos benutzt
werden kann und keine Hygiene-
probleme, etwa bei der Befiillung
mit Lebensmitteln oder Medika-
menten, auftreten, muss er arbeits-
intensiv gesaubert werden.

Durch den Aufstieg mit dem Flugzeug-
hersteller sah sich das Unternehmen
gezwungen, in eine moderne CNC-
Schweil3technologie zu investieren.
Denn die Kosten zu senken und mit
chinesischen Léhnen mitzuhalten,
war fiir Greenblatt keine Losung.
Stattdessen entschloss er sich, einen
Vorsprung vor dem Wettbewerb zu
gewinnen, indem er in eine CNC-
Technologie investiert, die hochst-
mogliche Ertrdage garantiert — sowohl
bei den Maschinen, der Bearbeitung
als auch beim Personal.

Was die Maschine betraf, ging es
zundchst darum, die SchweiBndhte
schneller zu fertigen. AuBerdem
sollte das Sdubern der Kérbe nach
dem SchweiBen entfallen. ,Unsere
gréBte Technologieinvestition

war eine Mittelfrequenz-SchweiB-
maschine”, erlautert Drew Greenblatt.
,Die KoordinatenschweiBmaschine
Versaweld CSR102 von Ideal Welding
Systems, gesteuert von einer

CNC Sinumerik 840D sl.” Ein entschei-
dender Vorteil der Maschine: Die ver-
tikale Bewegung des SchweiBkopfs
auf der Z-Achse ermdglicht das auto-
matisierte SchweiBen von Korbdraht.
In der Zeit, in der mit herkdmmlichem
WechselstromschweiBen zwei SchweiB-
nahte gefertigt werden kdnnen,
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schafft die Versaweld CSR102 mit
Sinumerik 60. Jede SchweiBnaht
wird in zwei Tausendstelsekunden
gesetzt. Das ist 30-mal so schnell
wie bei anderen automatisierten
SchweiBmaschinen am Markt. Die
Warmesattigung wird verringert,
was wiederum Verformungen beim
SchweiBen des Korbs minimiert, und
es entsteht kein arbeitsintensiver
und teurer Reinigungsaufwand mehr.

Integration neuer
Digitaltechnologien

In Bezug auf die Bearbeitung unter-
stlitzt die Investition in moderne
CNC-Technologie Marlin Steel bei der
Einbindung einer neuen Generation
von Digitaltechnologien — von der
Robotertechnik bis hin zur additiven
Fertigung. Die Bearbeitungsablaufe
wurden mit dem Ziel einer héheren
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Produktivitdt liberarbeitet. So muss
mit der Sinumerik beim Mittelfre-
quenzschweiBen nicht mehr entgratet
werden. Da das System keine SchweiB-
nahte ausladsst, missen die Teile auch
nicht mehr wie friiher nachgearbeitet
werden. Durch den Wegfall der kost-
spieligen Reinigung konnte das Unter-
nehmen neue Kunden gewinnen,

den Ertrag steigern und auch seine
Ausgaben umschichten: Diese wurden
in ein komplett neues Geschaftsmo-
dell investiert, bei dem es auf besser
ausgebildetes und kompetenteres
Personal ankommt. ,Heute sind 20
Prozent unserer Mitarbeiter Maschinen-
bau-Ingenieure mit entsprechendem
Abschluss”, so Drew Greenblatt. ,Wir
liefern jetzt speziell entwickelte und
gefertigte Drahtkdrbe in 39 Lander —
alles Regionen, in denen wir einen
Wettbewerbsvorteil haben.”

motion world 2016

H Das Programmieren auf der
Sinumerik gibt den Technikern
von Marlin Steel mehr Zeit fir
neue Projekte und Kundenpflege

3 Gesteuert von einer

= Sinumerik 840D sl kann

die Versaweld-Maschine
SchweiBndhte 30-mal so
schnell schweiBen wie zuvor

Auf dem Weg zu Industrie 4.0

Die CNC-Plattform Sinumerik hat
Marlin Steels Ertrdge zwar vervielfacht,
aber Drew Greenblatt weil3, dass sein
Unternehmen damit lediglich den
ersten Schritt in das Industrie 4.0-
Zeitalter gemacht hat. Die Zukunft
liegt fur ihn in innovativen Technolo-
gien und entsprechend ausgebildeten
Mitarbeitern. ,Wir arbeiten in einem
sehr dynamischen, globalen Markt”,
sagt er. ,,Quality Engineered Quick’
heiBt, dass wir uns noch mehr auf
Engineering und schnelleres Liefern
konzentrieren miissen, und daftir
bendtigen wir die beste CNC-Techno-
logie — auch weiterhin.” m

Sehen Sie sich das Video an unter:
http://low.ly/E8iIA3030Afl

7 siemens.de/sinumerik
[ john.meyer@siemens.com
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MULTIVAC Sepp Haggenmiller SE & Co. KG

Verpacken mit System

Software: Je komplexer eine Produktion,
desto wichtiger ist eine Losung, die den
gesamten Fertigungsprozess durchgangig
abbilden kann. Multivac, Hersteller von
Verpackungslosungen, zeigt, wie eine
standortlibergreifende Integration der
Fertigung gelingen kann.

Die Multivac-Gruppe mit Hauptsitz im bayrischen Wolfert-
schwenden ist spezialisiert auf die Entwicklung und Her-
stellung industrieller Verpackungsldsungen. Diese werden
zum gréBten Teil als Einzelanfertigungen in enger Abstim-
mung mit den Kunden aus der Lebensmittel- und Konsum-
glterindustrie oder der Medizintechnik geplant und her-
gestellt. Hoch spezialisierte Einzelmodule gewdhrleisten,
dass jedes Verpackungsproblem eine individuelle L6sung
erhalt.

In einem mehrstufigen Integrationsprozess hat Multivac
seit 2010 an seinen vier groBten Fertigungsstandorten —
in Deutschland, Osterreich, Spanien und den USA - eine
durchgdngige Systemlandschaft eingefiihrt. Diese umfasst
neben der gesamten standortiibergreifenden Datenhal-
tung im Fertigungsumfeld auch die Programmierung und
Simulation. Das Daten- und Ressourcenmanagement
erfolgt Gber das PLM(Product Lifecycle Management)-
System Teamcenter, die Programmierung der Dreh- und
Frasmaschinen liber NX CAM. So wird ein homogenes
Produktions- und Arbeitsumfeld geschaffen, das dem
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Maschinenbauunternehmen die notwendige Flexibilitat
gibt, um die komplexen Aufgabenstellungen der Fertigung
zu meistern.

Durchgdngigkeit fiir komplexe Produktionsaufgaben
Die Programmierer von Multivac nutzen nicht nur viele
anwenderfreundliche Standardfunktionen von NX CAM,
sondern haben fiir hdufig verwendete Programmfunk-
tionen auch eigene standardisierte Templates erarbeitet.
Das ermdglicht den hohen Programmdurchsatz, der nétig
ist, um die fast 100, teilweise automatisierten Werkzeug-
maschinen und Bearbeitungszentren mit der notwendigen
Anzahl von Programmen zu versorgen. Die Speicherung
samtlicher Daten erfolgt zentral Gber Teamcenter. In dieser
Managementumgebung ist der NC-Programme-Lifecycle
jederzeit nachzuvollziehen und reproduzierbar, auBerdem
lassen sich alle relevanten Informationen Uber die ein-
zelnen Werkstlicke abrufen. Das vereinfacht die standort-
Ubergreifende Zusammenarbeit im Unternehmen, weil
sowohl die NC-Programmierressourcen als auch die Ferti-
gungsressourcen flexibler einsetzbar sind. Die Produktion
eines zu fertigenden Teils kann somit einfacher auf eine
andere Maschine oder an einen anderen Standort verlagert
werden. Der am 6sterreichischen Standort Lechaschau
fur die NC-Programmierung verantwortliche Mitarbeiter
Michael Mdller erldutert die Vorteile der integrierten
CAD/CAM-CNC-Prozesskette: ,Dass wir an allen Standorten
auf dieselbe, einheitliche Datenbasis — auch aus NX CAM
— zugreifen, ist die Grundlage dafir, dass wir unser Ziel
einer weitestgehenden Ubereinstimmung von virtueller
und physikalischer Ebene in der Fertigung erreicht haben.”
Und er ergdnzt: ,Da wir die Programme in NX CAM simu-
lieren, ist die Qualitdt durchgangig auf hohem Niveau,
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Die Maschinen von
Multivac sind Einzel-
anfertigungen fir
Anwendungen in
der Lebensmittel-,
Konsumgiter- und
Medizintechnik-

branche

sodass wir nun auch Drehprogramme ohne vorherige In der vorhandenen Fertigungslandschaft und auch bei
Simulation an der Maschine laufen lassen kénnen. Die allen CNC-spezifischen Kriterien, die sich unmittelbar an
Bearbeitung startet zumindest bei 3-Achs-Bearbeitungen die Leistungsfahigkeit oder Funktionen der Steuerung
sofort nach dem Aufspanncheck.” richteten, konnte die Sinumerik punkten. Multivac ent-

schied sich dafir, zukiinftig ausschlieBlich Dreh- und
Einheitliches CNC-System Frasmaschinen mit der neuesten Steuerungsgeneration
Bei dem Verpackungsmaschinen-Spezialisten waren in der Sinumerik 840D sl und der Bedienoberflache Sinumerik
Vergangenheit sehr viele unterschiedliche Steuerungen Operate anzuschaffen.
an den Werkzeugmaschinen und Bearbeitungszentren im
Einsatz. Ein echter Nachteil, weil sich dadurch das Know- Mittlerweile profitiert das Unternehmen bereits von vielen
how von Maschinenbedienern oder Programmierern auf Sinumerik-spezifischen Vorteilen. Dabei spielt neben der
bestimmte Systeme beschrankte und die Verlagerung Bedienerfreundlichkeit auch die einfache Sprachumschal-
der Produktion einzelner Teile auf andere Maschinen oder tung eine Rolle. Michael Miller berichtet: ,Dass die Tasten-
Standorte nicht immer mdéglich war. Deshalb wiinschte kombination Ctrl+L den einfachen Wechsel von Deutsch
man sich nach Einfiihrung der homogenen Systemland- zu Englisch oder Spanisch erlaubt, hat mir und unseren
schaft auch im Bereich der Maschinensteuerung den amerikanischen und spanischen Kollegen die Einarbeitung
Umstieg auf eine einheitliche Lésung. Die zukiinftige sehr erleichtert.” Dass auch Teamcenter mehrere Sprachen
Steuerung sollte auBerdem eine mdglichst groBe Flexi- unterstitzt, vereinfacht die Einbindung neuer Standorte
bilitat fur die Fertigung mitbringen. und die tdgliche Zusammenarbeit zwischen den auf der

ganzen Welt verteilten Niederlassungen.

Die perfekt abgestimmte Prozesskette aus NX CAM und Zukiinftig papierlos
Sir!umerik CNC-Technologie erméglicht maxin:nale Produktivitat Obwohl es mit der vorhandenen Systemlandschaftjetzt
bei der Herstellung von hochwertigen Werkstlicken . o . . . . .
problemlos mdglich ware, l1duft die Produktion bei Multivac
noch nicht vollstandig papierlos. ,An der Maschine fiihlen
Sinumerik und NX CAM sich eben viele wohl mit einem Stlick Papier in der Hand",
merkt Miller mit einem Augenzwinkern an, ,deshalb
haben wir unsere Einrichtebldtter noch nicht abgeschafft.”
Software ] Software ] Prozessor | Steuerung ’ Nach der erfolgreichen Harmonisierung und Integration
der Fertigung sowie der Vereinheitlichung der Steuerungs-
technik plant Multivac nun, auch seinen Werkzeugbau in
Zukunft mit einzubinden, um das Werkzeughandling, den
Bestand sowie die Umlauf- und Bereitstellungszeiten zu
optimieren. m

Konstruktion Definition Erzeugung Interpreta-
des Werkstiicks 2 Fertigungs- des CNC- tion des CNC- ) Bearbeitung
schritte Programms Programms

Maximale Produktivitat

7 siemens.de/sinumerik
M wolfgang.reichart@siemens.com

Siemens AG
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Komatsu NTC Ltd.

.
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Die Fabrikanlage von Komatsu NTC Ltd. ist produktionstechnisch bestens auf die Zukunft vorbereitet

wi

Technologie der Zukunft

Software: Um seine Steuerungsprogramme zu optimieren, suchte ein
japanischer Hersteller von Werkzeugmaschinen nach einer Losung, mit der sich
reale und virtuelle Umgebungen verschmelzen lassen. Das Unternehmen sollte
damit auch fit gemacht werden fur zukiinftige Produktionstechnologien.

Die Komatsu NTC Ltd. hat sich auf

die Entwicklung, Herstellung und

den Verkauf von Transfermaschinen,
Schleifmaschinen, Bearbeitungszen-
tren, Frasmaschinen und Seilsdagen
spezialisiert. Das Mitglied der Komatsu-
Gruppe legt hochste Prioritat auf
Qualitdt und Kundenzufriedenheit und
ist deshalb bestrebt, stets die Anfor-
derungen seiner Kunden bestmdoglich
zu erfillen. Yoshiharu Oyabe, General
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Manager of Control Center R&D Divi-
sion bei Komatsu NTC Ltd., erklart:
,Die Software fir die Maschinenkon-
figuration wird immer wichtiger und
gleichzeitig wird der Entwicklungs-
prozess immer komplexer.”

Kommunikation verbessert
Bisher haben sich die Teams fiir die
Entwicklung der mechanischen und
der Steuerungskomponenten tber

die einzelnen Entwicklungsschritte
nur im Rahmen von Besprechungen
ausgetauscht, denn fiir Brainstormings
waren sie zu stark ausgelastet. Diese
mangelnde Kommunikation wirkte
sich oft negativ auf die Entwicklung
von Spezifikationsanderungen aus. So
wurden beispielsweise Stérungen im
Zusammenspiel der mechanischen
und elektrischen Komponenten erst
in der abschlieBenden Entwicklungs-



phase entdeckt, ein ordnungsgemaBer
Betrieb der Maschinen war deshalb
nicht moglich. Um die technischen
Anforderungen zu erfiillen, mussten
die Entwickler der mechanischen Kom-
ponenten wahrend der Steuerungs-
entwicklung einen Prototypen her-
stellten und das Entwicklungsteam
der Steuerungskomponenten anschlie-
Bend wieder Anderungen am Steue-
rungsprogramm vornehmen. Um
diese Nacharbeiten kiinftig zu ver-
meiden, bendtigte das Unternehmen
ein Tool, mit dem sich bereits am
Anfang der Entwicklung 3D-Modelle
des gesteuerten Objekts erstellen
sowie elektrische Komponenten

und Steuerungsprogramme in jeder
Entwicklungsphase verifizieren

lassen.

Takafumi Asatani aus der Software
Development Section im Control Engi-
neering Center der R&D Division sagt:
LAuf dem Weg zur Produktion der
nachsten Generation auf Basis von
Industrie 4.0 ist die Verschmelzung
von realer und virtueller Umgebung
von entscheidender Bedeutung. Unser
Ziel war es, die virtuelle Inbetrieb-
nahme in einer Umgebung umzu-
setzen, in der reale Objekte flr die
Entwicklung effizienter Steuerungs-
software virtuell nachgebildet
werden.”

Virtuelle Inbetriebnahme

Als Komatsu NTC Ltd. 2015 erstmals
Tools fiir die virtuelle Inbetriebnahme
anschaffen wollte, wurden zunachst
unterschiedliche Systeme verglichen.
Fir die Steuerungsentwicklung ent-
schied sich das Unternehmen schlieB-
lich fiir die PLM-Software NX und

den Mechatronics Concept Designer
(MCD). Asatani erklart: ,Der MCD
ermdglicht uns einen nahtlosen Uber-
gang vom Konzeptdesign zur Ent-
wicklung der mechanischen und der
Steuerungskomponenten. Er ist das
einzige Tool fir die virtuelle Inbetrieb-
nahme, das lber die verschiedenen
Funktionen verfligt, die fiir HIL (Hard-
ware in the Loop) erforderlich sind.”
In rund sechs Monaten Entwicklungs-
zeit erstellte das Unternehmen eine
Umgebung fiir die Nutzung von NX
und MCD. Nach dem Start der Lauf-
zeitumgebung bot das Entwicklungs-
team — unterstiitzt von Siemens —
grundlegende, praktische Schulungen

Mit dem
Mechatronics
Concept Designer
kann Komatsu NTC
Ltd. jetzt Form ok
und Abmessungen | & =
von Maschinen- . i
teilen an die
Kundenanforde-
rungen anpassen

»Der MCD ermdoglicht uns einen nahtlosen Uber-
gang vom Konzeptdesign zur Entwicklung der
mechanischen und der Steuerungskomponenten.«

Takafumi Asatani,

Software Entwickler im Control Engineering Center bei Komatsu NTC Ltd.

an. Die Einfiihrung der Software
gelang reibungslos und stérungsfrei.

Entwicklungsprozess optimiert

Mit der Einfihrung von NX und MCD
konnte Komatsu NTC Ltd. den Infor-
mationsaustausch zwischen den Ent-
wicklern der mechanischen und der
Steuerungskomponenten deutlich
beschleunigen und somit den Ent-
wicklungsprozess optimieren. Ein
Beispiel: Die Steuerungsentwickler
kénnen mit dem MCD jetzt Form und
Abmessungen von Maschinenteilen
an die Anforderungen anpassen. Da
diese Anderungen sofort an die Ent-
wickler der mechanischen Kompo-
nenten weitergeleitet werden, stehen
beiden Teams immer die neuesten
Designinformationen zur Verfligung,
sodass sie gemeinsam die Entwick-
lung voranbringen kénnen.

Daruiber hinaus erlaubt die neue
Umgebung die Erstellung von
3D-Modellen des Produkts bereits

am Anfang des Entwicklungsprozesses
und die Uberpriifung der elektrischen
Komponenten und Steuerungspro-
gramme in jeder Entwicklungsphase.
AuBerdem ist mit der Kombination
aus HIL und MCD eine virtuelle Inbe-

triebnahme mdglich. Die Konsequenz:

Die Ingenieure von Komatsu NTC Ltd.
kdnnen Steuerungsprogramme in

einer Umgebung testen, in der sich
reale Objekte virtuell nachgebilden
lassen und bekommen ein Gefiihl
dafir, unter welchen Bedingungen
Storungen auftreten und wie sie
behoben werden kdnnen.

Blick in die Zukunft

Durch die Verbindung von MCD und
rechnergestitzter Entwicklung (CAE)
kann Komatsu NTC Ltd. nun den
betriebsbedingten VerschleiB sowie
die Abnutzung von Teilen messen
und die verbleibende Lebensdauer
der jeweiligen Maschine bewerten.
Das Unternehmen plant zudem die
Nutzung des MCD fiir den Fernsupport
im Falle von Stérungen an einer
Anlage nach der Auslieferung. Dazu
soll ein System entwickelt werden,
mit dem sich die Ursache einer
Storung bereits vor der Inspektion vor
Ort ermitteln |&sst, indem die NC-/PLC-
Daten vor und nach Auftreten der
Stérung im MCD nachgebildet werden.
Oyabe erldutert: ,Wir erhoffen uns
von den Produktionstechnologien der
nachsten Generation mit integrierten
Siemens-Ldsungen eine aktive Unter-
nehmensentwicklung — nicht nur in
Asien, sondern auch in Europa.” =

siemens.com/plm
yuya.tsunoda@siemens.com
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GrolB3e Leistung
fir groBe Telle

Hardware: Das Fachwissen
eines Herstellers flexibler
Fertigungszellen und die
CNC Sinumerik 840D sl:

ein ideales Gespann fur

die Bearbeitung groBer
Pleuelstangen mit hoher
Taktzahl fir eine indische
Eisenbahngesellschaft.

Der franzosische Konzern Ceri, ein
Hersteller flexibler Fertigungszellen,
hat eine CNC-Maschine zum Aus-
bohren groBer Pleuelstangen fiir die
Montage und Wartung der Verbren-
nungsmotoren von Eisenbahnen
entwickelt und gebaut. Die Sonder-
anfertigung wurde im Mai 2015 an
die indische Eisenbahngesellschaft
in Patiala geliefert. ,Wir hatten es
hier mit einem 6ffentlichen Auftrag
zu tun, der lber eine internationale
Ausschreibung vergeben wurde.
Deshalb waren bestimmte Elemente
fest vorgegeben”, erkldrt Arnaud
Sabia, Geschéaftsfiihrer von Ceri.

Kundenanforderungen ilibertroffen
Auf dem Bearbeitungszentrum lassen
sich mittels manueller Formatande-
rungen drei verschiedene Typen von
Pleuelstangen bearbeiten. Die Quali-
tatskontrolle bei den eingespannten
Pleuelstangen erfolgt automatisiert.
Zundchst werden die tiber 40 Kilo-
gramm schweren Pleuelstangen, die
einen Achsabstand von fast 600 Milli-
meter haben, auf der 5-achsigen CNC-
Maschine fest eingespannt. Anschlie-
Bend bearbeiten zwei senkrechte, von
einem Simotics M-1PH8 angetriebene
Spindeln die Werkstiicke: eine Spindel
den Pleuelkopf, die andere das Pleuel-
auge. Da beide Spindeln separat
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Die Werkzeug-
maschine ist mit der
benutzerfreundlichen
Bedienoberfldache
Sinumerik Operate
ausgestattet

gesteuert werden, konnen sie vollig
eigenstédndig arbeiten. Uber ein
mehrstufiges Spezialwerkzeug lassen
sich drei verschiedene Bearbeitungs-
schritte in einem Durchgang aus-
fihren: die Rohbearbeitung mit zwei
Bearbeitungsplattchen, die Vorbear-
beitung mit einem Plattchen und die
Endbearbeitung ebenfalls mit einem
Plattchen. Fiir hdchste Prazision sind
die Plattchen fiir die Vorbearbeitung
und die fiir die Endbearbeitung
versetzt angebracht. So kdnnen mit
einer Toleranz von 25 pm bei den
Bohrungen strenge MaBvorgaben
eingehalten und eine Oberflachen-
gite von R, 0,4 erzielt werden. Fir
Pleueltypen, die eine hohe Ober-
flaichengiite von R, 0,25 erfordern,
hat Ceri mithilfe eines weiteren Polier-
schritts sogar einen Wert von R, 0,2
erreicht. Ist eine noch héhere Prazi-
sion gefordert, kann die Position

der einzelnen Bearbeitungsplattchen
automatisch liber einen Servomotor
Simotics S-1FK7 geregelt werden.
Mit diesen Korrekturen lassen sich die
Abnutzung der Schneidwerkzeuge
sowie die warmebedingten Ausdeh-
nungsunterschiede kompensieren.

Jedes mehrstufige
Werkzeug ermdéglicht
samtliche Bearbei-
tungsschritte — von
der Rohbearbeitung
bis zur Oberflachen-
bearbeitung
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Mit der 5-achsigen Werkzeugmaschine lassen
sich groBe Pleuelstangen bearbeiten

Auch die Produktionskapazitdt ist dank
der hohen Drehzahl und Vorschub-
geschwindigkeit Giberragend. Im Las-
tenheft des Kunden wurde eine Kapa-
zitdt von 24 Pleuelstangen in acht
Stunden gefordert. Mit 48 Teilen hat
Ceri dieses Ziel weit Uibertroffen —
eine beachtliche Leistung angesichts
der Bearbeitung des harten Schmiede-
stahls und der groBen Abmessungen
der Werkstiicke.

Dreifach gut gesteuert
Ceri hat das Bearbeitungszentrum

mit einer Steuerung ausgestattet, die
alle Anforderungen des Kunden erfiillt
— sie ist benutzerfreundlich, flexibel
und robust. Auf der Sinumerik 840D sl
mit der intuitiven Bedienoberflache
Sinumerik Operate kann der Anwender
die Bedienprogramme ganz einfach
mithilfe der Software ShopMill erstel-
len. AuBerdem bietet die Sinumerik
eine hohe Flexibilitdt bei der Program-
mierung, zum Beispiel wenn der Tisch
mit T-Nuten im Verlauf des Lebens-
zyklus der Maschine an den Bedarf
des Kunden angepasst werden muss.
Da die zentrale Einheit der CNC mit
einem Linux-Betriebssystem mit
HCI-Funktion lduft und keine eigene
Festplatte erfordert, ist die Steuerung
besonders wartungsarm. Uber eine
PCU50 kann aber auch jederzeit die
Windows-Umgebung beibehalten

motion world 2016

werden. Bei Bedarf stehen dem
Kunden der Support und viele Service-
leistungen von Siemens in Indien zur
Verfligung, er kann aber auch die
optionale Fernwartung der Sinumerik
nutzen.

Ausfallsicher und energieeffizient
Da die Werkzeugmaschine in einer
Region Indiens betrieben werden soll,
in der hdaufig unvorhersehbare Strom-
ausfalle auftreten, gewadhrleisten ein
Wechselrichter und eine 24-V-Batterie
die ndtige Ausfallsicherheit. AuBer-
dem werden die Werkzeuge bei der
Bearbeitung vor Schaden bewahrt,
denn bei Stromausfall stellt die
Sinumerik 840D sl sicher, dass das
Schneidwerkzeug vom bearbeiteten
Werkstlick entfernt wird, indem sie
eine oder mehrere Achsen um wenige
Millimeter zurlickféhrt. Darliber hinaus
ermdglicht die Sinumerik 840D sl

von sich aus eine Riickgewinnung der
kinetischen Energie der rotierenden
Spindeln zur Versorgung der Bearbei-
tungsachsen. Mit in der CNC inte-
grierten Kondensatormodulen lasst
sich die gespeicherte elektrische
Energie kurzfristig wieder abgeben.
Diese Funktionen kénnen direkt in der
CNC-Steuerung parametrisiert werden.

Direktkunden verstarkt im Visier
Mit dem Auftrag fir die indische
Eisenbahngesellschaft hat Ceri
Neuland betreten. ,Die nach Indien
gelieferte Maschine war die erste
direkte Ausfuhr von Ceri”, berichtet
Sabia. Dieser Geschaftsbereich soll
nun weiter ausgebaut werden. ,Wir
gehen heute verstérkt auf groBBe
Auftraggeber zu, indem wir ihnen
zeigen, welche Vorteile ein Konzern
ihnen bieten kann, wenn es um Kapa-
zitdten fiir die Entwicklung und Liefe-
rung schliisselfertiger Losungen geht”,
sagt Sabia und ergdnzt: ,Die Einbin-
dung von Siemens-Komponenten in
unseren Maschinen bietet uns da
erhebliche Vorteile.” =

/1 siemens.de/sinumerik
™ francois.chevalier@siemens.com
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Die digitale Zukunft finanzieren

Financial Services: Die Digitalisierung der Produktion verlangt nach Moder-

nisierung und damit nach umfassenden Investitionen in Maschinen, Software,
Prozesse und Schulungen. Wo klassische Finanzierungen oft zu unflexibel sind,
unterstutzt Siemens Financial Services mit attraktiven Finanzierungslosungen.

Die ,vierte industrielle Revolution”
auf dem Weg zur digitalisierten Fabrik
macht es heute fiir viele Industrie-
unternehmen notwendig, neue
Maschinen und Anlagen zu kaufen
oder ihre vorhandenen upzugraden.
Doch die Mittel fiir neue Investitionen
sind oft knapp, klassische Bankkredite
zu unflexibel. Als Alternative bieten
sich flexible Finanzierungsmodelle an,
wie sie beispielsweise von Siemens
Financial Services (SFS) angeboten
werden. Dazu zdhlen Lésungen auf
Basis der Gesamtbetriebskosten
(Total Cost of Ownership) oder der
Leistung, spezielle Finanzierungsmo-
delle fiir energieeffiziente Technolo-

gien wie etwa ein Energy-Performance-

Contracting sowie kontinuierliche

Finanzierungsldsungen mit vorher
definierten Optionen auf Folgeinves-
titionen, die durch den technischen
Fortschritt eventuell erforderlich
werden. Diese flexiblen Modelle
erlauben kalkulierbare Zahlungen
Uber die Vertragsdauer hinweg und
kdnnen in Bezug auf Laufzeit, Fre-
quenz und Héhe der Zahlungen an
die individuellen Beddrfnisse des
Unternehmens angepasst werden.

Paket aus Technologie

und Finanzierung

Auf Digitalisierung setzt auch die
Schwébische Werkzeugmaschinen
GmbH (SW), um den Mitbewerbern
immer einen Schritt voraus zu sein.
Auf dem Weg zu Industrie 4.0 arbeitet

»Klassische Investitionen mit Abschreibungen kosten
den Betrieben Liquiditdt und Leasing-Modelle sind
oft starr. Diese Finanzierungen bieten wir zwar
auch an, konnen in Kooperation mit Herstellern
und Kdufern aber deutlich intelligentere Modelle
entwickeln. Ein Beispiel: Der Kunde zahlt nur fiir
die Stunden, in denen er die Maschine nutzt - also
auch gleichzeitig mit Auftrdgen Geld verdient.
Pay-per-Use nennen das die Experten.
Der Vorteil: Zeit und Héhe der finanziellen Belastung richten sich
am Geschdftserfolg des Kunden aus. Und wir als Siemens Financial
Services finanzieren das. Der Maschinenhersteller bekommt seine
Maschine bezahlt wie bei einem klassischen Kauf. Eine normale Bank
wird ein solches Modell niemals anbieten.«

Peter Welp, Senior Manager Captive, Siemens Financial Services

10000

]

o

der Maschinenbauer mit Siemens
zusammen — als Technologie-, aber
auch als Finanzpartner. Das Ergebnis
ist ein attraktives Gesamtpaket, wie
es sonst nur deutlich gréBere Unter-
nehmen im Portfolio haben. Dieses
ermoglicht es SW, neben der techno-
logisch und wirtschaftlich besten
Loésung auch die passende Finanzie-
rung anzubieten. So kénnen auch
die Kunden von SW — haufig mittel-
stdndische Betriebe aus der Auto-
mobilzulieferindustrie — gréBere
Investitionen tatigen. Und das mit
Rahmenbedingungen, die klassische
Kredite nicht bieten. =

7/ siemens.de/finance
™ marketing.sfs@siemens.com
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Gewinde erzeugen per Tastendruck

Innengewinde lassen sich auf die unterschiedlichste Weise
erzeugen. Die deutlich produktivste Methode haben die
Gewindeprofis von Emuge Franken und Audi entwickelt.
LPunch Tap” oder Helikal-Gewindeformen heil3t die neue
Technologie, mit der sich M6-Innengewinde um rund

75 Prozent schneller fertigen lassen als mit anderen Verfahren.

Die Umsetzung hat Siemens als Technologiepartner mit
seinem Mechatronic Support unterstiitzt und einen komfor-
tablen Zyklus generiert, mit dem Anwender das Helikal-
Gewindeformen einfach in ein CNC-Programm integrieren
konnen. m

Details zu der neuen Technologie und zur Verfligbarkeit
finden Sie unter

/I siemens.de/cnc4you

Modulare
Systemschnittstelle

Mit Sinumerik Integrate Run MyRobot /[EasyConnect steht
eine Systemschnittstelle zwischen Werkzeugmaschine und
Automation zur Verfligung. Diese basiert auf dem VDMA
Einheitsblatt 34180, das im Jahr 2016 vom VDW aktuali-
siert wurde. Durch seinen modularen Aufbau l3sst sich
dieser Standard einfach an eine individuelle Anlage
anpassen und gegebenenfalls um eigene Definitionen
erweitern. In der Praxis vereinfacht er zum einen die Defi-
nitionsaufgabe von Anlagenbetreiber und -lieferanten,
zum Beispiel wenn Maschine und Automation von ver-
schiedenen Herstellern stammen. Zum anderen erleichtert
er die Dokumentation der Anlage, da neben den Signalen
die zugehdrigen Zeitabldufe festgelegt sind. Fiir Run
MyRobot /EasyConnect gibt es auch ein Applikationsbei-
spiel mit Dokumentation, das mit dem Be- und Entladen
einer Drehmaschine ein typisches Anwendungsszenario
beschreibt. =

/1 sie.ag/2bmLqgk5
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Perfekte
Arbeitsvorbereitung

Ob in der Arbeitsvorbereitung oder in der
Ausbildung oder Schulung — mit dem Offline-
Programmierplatz Sinutrain for Sinumerik Operate
kdnnen sich CNC-Nutzer perfekt auf die Arbeit
an der Maschine vorbereiten. Ein Standard-PC
oder Laptop geniligen dafiir. Dank des Original-
CNC-Kernels lassen sich NC-Programme nahezu
100-prozentig offline bewerten. Das ermdéglicht
ein identisches Bedienen und Programmieren wie
bei einer echten Sinumerik. Da Sinutrain an die
reale Maschine angepasst werden kann, lasst
sich die Konfiguration (z.B. Achs-Konfigurationen,
Zyklen) der echten Maschinensteuerung in
Sinutrain abbilden. Einen idealen Einstieg in die
Software bietet die kostenlose Basic-Variante
ohne Laufzeitbeschrankung, die in der Version 4.7
erstmals auf dem Markt ist.

Die neuen Sinutrain-Versionen bilden die Soft-
ware-Stande 4.7 SP3 und 4.5 SP6 ab. Wer sich
auskennt, dem fallt die neue Framework-Ober-
flache ,Workbench” auf, die die Maschinenhalle
der Fertigung virtuell abbildet und Anwendern
einen schnellen Uberblick tiber alle Maschinen
ermoglicht. =

/! siemens.de/sinutrain
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motion world - Trends in der
CNC-Automatisierung

Die aktuelle und dltere Ausgaben der
motion world finden Sie online unter
siemens.de/motionworld

Dort haben Sie auch die Mdglichkeit,
die motion world zu abonnieren,
abzubestellen oder Ihre Kontaktdaten
zu andern.
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Anderungen und Irrtiimer vorbehalten.

Die Informationen in diesem Dokument
enthalten lediglich allgemeine Beschreibun-
gen bzw. Leistungsmerkmale, welche im
konkreten Anwendungsfall nicht immer in der
beschriebenen Form zutreffen bzw. welche
sich durch Weiterentwicklung der Produkte
dndern kénnen. Die gewlinschten Leistungs-
merkmale sind nur dann verbindlich, wenn
sie bei Vertragsabschluss ausdriicklich verein-
bart werden.
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SINUMERIK Operate, SinuTrain sind einge-
tragene Marken der Siemens AG. Jede nicht
autorisierte Verwendung ist unzuldssig. Alle
anderen Bezeichnungen in diesem Dokument
kdnnen Marken sein, deren Verwendung
durch Dritte fur ihre eigenen Zwecke die
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