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der Werkzeug- und Formenbau boomt, zugleich
steigen aber auch die Herausforderungen: Immer kiirzere
Produktzyklen und immer schnellere Designwechsel fordern
von den Formenbauern erhdhte Flexibilitat. Ob in der Auto-
mobilindustrie, der Konsumgtterindustrie, der Energie-

oder Medizintechnik — die Werkstlickoberflachen sollten auf
Anhieb perfekt und damit moglichst nachbearbeitungsfrei
sein. Ebenso gefragt in der spanenden Fertigung ist absolute
Prazision, um sich auf dem immer harter umkampften Markt
zu behaupten.

Unsere Sinumerik CNC bietet Ihnen dafiir die ideale Plattform.
Von der Sinumerik 802D sl fir die einfache 3-Achs-Bear-
beitung bis zur 840D sl fiir komplexe 5-Achs-Bearbeitungen
bekommen Sie fiir jede Anforderung die passende Lésung,
spezielle Werkzeug- und Formenbau-Funktionen
und -Applikationen selbstverstindlich inbegriffen.

Mit der Sinumerik 840D sl und der werkstattgerechten

Bedien- und Programmiersoftware ShopMill haben wir
ein Technologiepaket fiir das Hochgeschwindigkeitsfrasen
(High-Speed-Cutting) geschniirt, das den Fertigungsprozess
vom Einrichten der Maschine bis zur Mehrachsbearbeitung
optimal unterstitzt.

Seit der Eingliederung von UGS ist Siemens zudem in

der Lage, integrierte Lésungen fiir den ganzen Produlct-
lebenszyklus von der CADICAM-Bearbeitung bis zur
Produktion anzubieten — eine neue Durchgangigkeit,

die enormes Potenzial fiir mehr Produktivitat und Effektivitat
bietet. Optimierte Postprozessoren fiir die Sinumerik sorgen
flr die perfekte Abarbeitung der CAM-Daten durch die
Steuerung.

Lassen Sie sich auf der diesjahrigen Euromold von unseren
CNC-Lsungen liberraschen und tberzeugen.

>

: Wolfgang Reichart,
Projektleiter Werkzeug- und Formenbau
Siemens AG
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Optimale Technologiel6sungen fiir den Werkzeug- und Formenbau

Schneller zum
perfekten Werkstuck

Formenbau immer wichtiger. Mit einer
durchgangigen Losung fir die CAD/ ;
CAMINC-Prozesskette ldsst sich diese

Anforderung deutlich leichter erfiillen.

Ob Automobilindustrie, Kon-
sumgiiter oder Medizintech-
nik: Die Markteinfiihrungs-
zyklen von Produkten werden

immer kiirzer, bei gleichzeitig weiter
steigenden Anforderungen an die Quali-
tat der Fertigung — gerade auch bei kom-
plexen Teilen. Haufig fehlt fir aufwen-
dige Tests und Korrekturen schlichtweg
die Zeit. Das Werksttick muss auf Anhieb
perfekt von der Maschine kommen.

Optimierte Schnittstelle

In welcher Branche auch immer: Formen
missen tberall noch genauer und fili-
graner gefertigt werden, und das in kiir-
zester Zeit. War im Werkzeug- und For-
menbau lange die 3-Achs-Bearbeitung
von Werkstlicken dominant, so ist heute
zunehmend ein Trend zur hoch leis-
tungsfahigen 5-Achs-Bearbeitung zu
beobachten. Dabei sind gerade beim
Frasen die Potenziale fiir mehr Produk-
tivitdt und Effizienz noch lange nicht
ausgeschopft.

Perfekte Bearbeitung in moglichst kur-
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Der CNC-Steuerung kommt dabei
eine entscheidende Bedeutung zu, wobei
insbesondere die Optimierung der
Schnittstelle zwischen CAx-Kette und
Steuerung groB3e Chancen bietet. Ist die
CADI/CAMINC-Prozesskette durchgédngig,
erleichtert dies die Produktion und
macht sie somit effizienter. Siemens hat
sich durch die Eingliederung von UGS
(Unigraphics, heute Siemens PLM) ganz
neue Moglichkeiten geschaffen, die
CAM-CNC-Sprache bruchlos in den NC-
Code fur die Maschine zu ubersetzen:
Ein perfekt auf die Sinumerik 840D sl
abgestimmter Postprozessor mit dem
System NX-CAM sorgt dafiir, dass die
Funktionen in der Steuerung direkt vom
CADI/CAM-Programm angesprochen wer-
den und das Bearbeitungsergebnis den
Vorgaben auf Anhieb genauestens ent-
spricht.

Andererseits erlaubt es der virtuelle
NC-Kernel (VNCK) der Sinumerik 840D sl,
den NC-Kern der Steuerung eins zu eins
in das CAM-System zu integrieren und

damit alle Bearbeitungsvorgange exakt
vorab zu simulieren. So lassen sich die
Genauigkeit der Ergebnisvorhersage
weiter steigern, Kollisionen vermeiden
und garantieren, damit die Qualitat der
Bearbeitung von Anfang an stimmt.

Letztlich entsteht fiir den gesamten
Prozess vom CAD-Modell bis zum Werk-
zeug ein ganzheitliches System, mit dem
sich sehr schnell und flexibel reagieren
lasst. Das reicht bis hin zu den Antrieben
und Motoren: Eine durchgangige Losung
aus einer Hand, wie Siemens sie liefern
kann, optimiert die Bewegungsfiihrung,
beschleunigt die Bearbeitung und sorgt
damit im Endeffekt fiir mehr Produktivi-
tatin der Fertigung.

Komplettes Technologiepaket

Idealerweise wird auch der ,High Speed
Setting (HSS)“ Zyklus Cycle832 der
Sinumerik 840D sl, der die Bearbeitung
von Freiformkonturen (Flachen) im 3-
bzw. 5-Achsen-Hochgeschwindigkeits-
Bearbeitungsbereich technologisch un-
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Lassen sich alle Bearbeitungsvorgange exakt vorab simulieren, stimmt die Qualitdat von Anfang an

Sinumerik 840D sl:

Die Highlights

> Hohe Funktionalitat und hoher Bedienkomfort beim Einrichten und Messen
> Perfekte Werkstilickoberflachen durch exzellente Bewegungsfiihrung und hoch

dynamische Antriebe

> Hohe Prazision durch Mehrachs-Kinematikvermessung und optionale Korrektur
von kleinsten Fehlern wahrend des Betriebs der Maschine

> Abgestimmter Prozess von der Idee bis zum Werkstlick durch perfekt zugeschnittene
Postprozessoren von Siemens PLM mit NX CAM

terstiitzt, direkt tiber das CAD/CAM-
System angesprochen. Er fasst alle
notwendigen Funktionen fur die HSC-
(High Speed Cutting-)Bearbeitung in
einem Zyklus zusammen, hilft bei der
strukturierten NC-Programmerstellung
und sorgt fiir den besten Kompromiss
zwischen Geschwindigkeit, Genauigkeit
und Oberflachengtite.

Mit der Sinumerik 840D sl und der
werkstattgerechten Bedien- und Pro-

grammiersoftware ShopMill erhalt der
Werkzeug- und Formenbauer ein kom-
plettes Technologiepaket fur das Hoch-
geschwindigkeitsfriasen, das die vielfél-
tigen Anforderungen vom Messen und
Einrichten Uber das Programmieren bis
zur Datentlibertragung und Abarbeitung
des Programms optimal unterstiitzt. Die
ShopMill-Oberflache ist dabei ausge-
sprochen bedienerfreundlich und auch
ohne tiefere CNC-Kenntnisse verstand-

lich. Dazu tragt die grafisch unterstutzte
Darstellung der Funktionen ebenso bei
wie bedienergefiihrte Eingabedialoge.

Und sollte es doch einmal Probleme
geben, ist rasche Hilfe niemals weit -
und das tiberall auf der Welt. Ein echter
Wettbewerbsvorteil, denn in einer Zeit,
in der die Zykluszeiten immer kirzer
werden, ist es wichtiger denn je, dass die
Maschine niemals steht und kein Auftrag
liegen bleibt.

Blick in die Zukunft

Auf der diesjahrigen Euromold wirft
Siemens einen Blick in die Zukunft und
zeigt, wohin der Weg - nicht nur in der
Medizintechnik — mit effizienten Ferti-
gungsmethoden wie dem High Speed
Cutting (HSC) fiihren kann: Immer har-
tere Materialien lassen sich immer bes-
ser und in immer kiirzerer Zeit zu auf
Anhieb prézis geformten Produkten mit
perfekter Oberfliche zerspanen. <



Fertigung medizintechnischer Werkstiicke entlang der gesamten Prozesskette

Vom Bild zum Implantat

Gemeinsam mit DMG, Iscar,
Renishaw und Siemens PLM
veranschaulicht Siemens auf

seinem Messestand (Halle 8,
Stand H36) unter dem Motto ,Prazision
trifft Starke“ die Bedeutung von Losun-

‘Praduktivitht und

Die Siemens Business Unit Drive Technologies zeigt
vom 3. bis 6. Dezember auf der Fachmesse Euromold
in Frankfurt CNC-Losungen rund um den Werkzeug-
und Formenbau. Mittelpunkt der Prasentation ist der
Start der HSC Medical Roadshow, auf der Lésungen
fur die Medizintechnik gezeigt werden.

gen fir die Herstellung von Prothesen
und Implantaten mit HSC-Bearbeitung.
Angesprochen sind Unternehmen der
Zerspanungsbranche, beispielsweise
aus der Medizintechnik oder dem
Werkzeug- und Formenbau, denen eine

Schichtwelse aufgenommane CT-Daten werden via
* HE-CAM von Siemens PL verarbeitet.

 Messtechnik von Renishaw perfeks abgestimmt auf die
smhm:mumﬂnmmmﬁﬂmm

Qualitit.

Hothdynamische m-nur;lu::mm-
SINUMERIK B400 3] - die starke Steuering fir das Frisen.
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durchgidngige CNC-Losung von der Idee
bis zum fertigen Produkt vorgestellt
wird.
Am Beispiel von Werkstiicken aus
der Medizintechnik wird live die ge-
samte Prozesskette prasentiert, die in
der Klinik beginnt und beim fertigen Die Prozesskette be-
Implantat endet. So wéhlt der Arzt bei- ginnt bereits in der
spielsweise bei komplizierten Knochen- E:E;kr;é”\?ogeéiﬁ;_z"
briichen anhand der per Computer- daten ein geeignetes
tomographie (CT) gewonnenen Bild- Implantat auswahlt
daten ein geeignetes Implantat aus
und positioniert es am Computer im
Bruchbereich des Patienten. Die Vor-
aussetzung hierfur ist allerdings, dass
die Implantatgeometrien in einer Da-
tenbank gespeichert, die Implantate in
der Klinik lagerméBig vorhanden oder
bei einem Hersteller direkt abrufbar
sind.

Siemens AG

Simulation der

Bearbeitungsabldufe Mit NX von Siemens

. . . . PLM lassen sich
In der plastischen Chirurgie, bei der vor Maschinenfunk-

allem speziell fiir den jeweiligen Pa- tionen realititsnah
tienten gefertigte Implantate benotigt simulieren

werden, geht man dagegen anders vor.
Statt vorgefertigter Teile kommen Im-
plantate zum Einsatz, die individuell
mit Unterstiitzung der 3-D-Bildverar-
beitung angefertigt werden. In diesem
Fall werden die aus dem CT gewonne-
nen Implantatgeometrien mit den er-
mittelten Konturen und Formen zur
Ansteuerung von Werkzeugmaschinen
genutzt, um passgenaue Implantate
herzustellen. Zuvor wird die Machbar-
keit der geplanten Fertigungsprozesse
durch grafische Simulation mit NX von

Siemens AG

Implantate fiir
Kniegelenke
werden exakt im

Siemens PLM am Bildschirm ermittelt, HSC-Verfahren mit _
um eventuelle Kollisionen oder Be- Sinumerik 840D sl £
gefrast =

schadigungen der Werkstiickkonturen
zu vermeiden.

Technologiepaket fiirs Frasen

High Speed Cutting (HSC) ist ein Zer-

spanungsverfahren mit hohen Schnitt-

geschwindigkeiten. Die HSC-Maschinen

bringen hohe Spindeldrehzahlen sowie

um ein Vielfaches hohere Vorschubge-

schwindigkeiten auf als herkommliche

Werkzeugmaschinen. Sie erfordern da-

her Steuerungen und Programme, die .

diese Anspriiche ebenso erfiillen. Die Das fertige Implantat
. . . . . liberzeugt durch

Sinumerik 840D sl ist speziell auf die hoéchste Pass-

Anforderungen beim HSC-Frasen in der >> genauigkeit

P. Koerber
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>>Medizintechnik ausgelegt. Integrierte

Funktionen unterstiitzen den Anwender
beim Einrichten und Programmieren
und tragen so zu schnellen und exakten
Produktionsabldufen bei.

Mitder Sinumerik-Steuerung und der
ShopMill-Software wurde ein Techno-
logiepaket fiir das Frdsen geschniirt,
das Maschinenbedienern den schnellen
Zugriff auf die jeweils benotigten Funk-
tionen erlaubt. Durch grafische Darstel-
lung der Funktionen und Eingabedialoge
konnen Zyklen nach kurzer Einarbei-
tungszeit schnell und effektiv genutzt
werden. Die Mehrachs-Kinematikver-
messung erlaubt die Korrektur selbst
kleinster Fehler wiahrend des Betriebs.
Die Sicherheitslosung ,Safety Integra-
ted“ sorgt flir Personen- und Maschinen-
schutz. Uber die Software lassen sich
Not-Halt-Taster und Lichtschranken an-
schlieBen. Fehler im Betrieb flihren zum
sofortigen Stillstand gefahrbringender
Bewegungen und zur schnellen Energie-
trennung zum Motor.

Einsatz von Messtastern

Wahrend der Euromold steuert und kon-
trolliert eine Sinumerik die Fertigung
kiinstlicher Kniegelenke auf dem Fraszen-
trum HSC 20 linear des Maschinenherstel-
lers DMG. Aufgrund seines Leistungs-
spektrumsistdas Fraszentrum besonders
fir den Einsatz in der Medizintechnik
geeignet. Es ist mit Linearantrieben in
allen Achsen ausgestattet und erreicht
Beschleunigungswerte von uber 2 g. Die
Oberflachengtite reicht bis zu Ra 0,2
Mikrometer. Die fliissigkeitsgekiihlte Be-
arbeitungsspindel eroffnet mit einer Dreh-
zahl bis zu 42.000 min-! eine Vielzahl von
Anwendungen im Medical-Bereich, wo
Werkstoffe wie Titan, Chrom-Molybdén,
Tantal oder Niob gefrast werden.

Um hochste Prazision bei der Herstel-
lung der Implantate zu erzielen und eine

Kontakt> karsten.schwarz@siemens.com
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Die Technik im Detail

NX von Siemens PLM

fa

NX ist eine Lésung von Siemens PLM Software, die es erlaubt, bereits wahrend
der Modellierung und Programmierung die erzeugten Werkzeugwege sowie
Funktionen unter Maschinenbedingungen virtuell zu testen. Durch den Virtual
NC Kernel (VNCK) der Sinumerik-Steuerungen, ergdnzt um die wesentlichen
Parameter der Werkzeugmaschinen, wird sichergestellt, dass die Simulation exakt
den Vorgangen auf der Maschine entspricht. Mit dieser realitdtsnahen Simulation
tragt NX dazu bei, das Testen von Programmen an der Maschine signifikant zu

verkiirzen oder ganz zu ersetzen.

gleichbleibend hohe Qualitat der Pro-
dukte sicherzustellen, werden kontinu-
ierlich Messungen sowohl an der Ma-
schine als auch an den Werkstticken vor-
genommen. Auf der Euromold zeigt die
Renishaw GmbH, wie man HSC-Ferti-
gungsmaschinen mit passenden Mess-
tastern ausrustet und Losungen zur
Werkzeugmessung, Bruchkontrolle,
Werkstiickeinrichtung und Werksttick-
messung verwendet. Mitarbeiter ver-
deutlichen, wie man durch den gezielten
Einsatz von Messtastern die Riistzeiten
um bis zu 90 Prozent verkiirzen und die
Prozesskontrolle verbessern kann.

Zerspanung wirtschaftlich
gestalten
Oft sind medizintechnische Metallteile

sehr komplex gestaltet. Die Auswahl der
passenden Zerspanwerkzeuge hat des-

halb entscheidenden Einfluss auf die
Qualitat der fertigen Produkte. Die Zer-
spanwerkzeuge sorgen letztlich daftr,
dass die Teile das Bearbeitungszentrum
nach dem Frasen exakt verlassen und
manuelle Nachbearbeitungen entfallen.
Trotz der schwer zerspanbaren Werk-
stoffe miissen die Werkzeuge hohe
Anforderungen in puncto Prazision und
Oberflachengtite der Implantate erfiil-
len. Wahrend der Veranstaltung zeigen
Mitarbeiter der Iscar GmbH den Einsatz
von Préazisionswerkzeugen fir Dreh-,
Bohr-, Frdas- und Feinbearbeitungsauf-
gaben. Sie demonstrieren die Leistungs-
fahigkeit vibrationsfreier Hartmetall-
Fraser, die sich zur Bearbeitung von
Implantat-Werkstoffen eignen, und er-
lautern, wie sich Zerspanungsprozesse
wirtschaftlich und effizient gestalten
lassen. <

Siemens AG
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Zerspanende Prazisionswerkzeuge fiir die Medizintechnik

=

o s . Hart im Nehmen

Die Fertigung medizintechnischer Bau-
teile aus Titan und anderen rostfreien
Werkstoffen stellt erhebliche Anforde-
rungen an die Zerspanwerkzeuge. Der
Ettlinger Werkzeuglieferant Iscar hat dafur
eine breite Palette von Zerspanwerkzeugen im
Programm — zum Drehen, Frasen, Bohren, Senken und
Gewindeschneiden von Schmiederohlingen und Teilen
aus gezogenen Vollmaterialien, auBerdem Werkzeuge
fur die endkonturnahe Fertigung sowie die Schrupp-
und Finishbearbeitung.

Bei der mechanischen Bearbeitung schwer zerspanbarer

Titanrohlinge unterliegen Werkzeuge einem hohen Dauer-

stress, was ihren Verschlei3 beschleunigt und zu Ausfillen
filhren kann. Zur Titanbearbeitung setzt die Iscar GmbH beispielsweise
auf Feinstkorn- und Ultrafeinstkorn-Substrate. In der Schlichtbear-
beitung finden auch Schneideinsidtze mit polykristallinen Diamant-
partikeln (PKD) Verwendung.

Rostfreie Edelstidhle haben unterschiedlich hohe Anteile an Chrom,
Nickel, Molybdédn, Mangan und Niob. Den mechanischen, hygienischen
und medizintechnischen Vorteilen rostfreier Materialien steht ihre
schwere Zerspanbarkeit gegentiber. Sie sind schlechte Warmeleiter, was
an den Werkzeugschneiden zu hohen Temperaturen und schnellem
Verschleif3 fiihrt. Bei der Zerspanung rostfreier Metalle verwenden
Hersteller zum Beispiel Schneidstoff-Substrat-, Beschichtungs-, Geo-
metrie- und Finish-Kombinationen, die denen der Werkzeuge fiir die
Titanbearbeitung dhnlich sind.

. Titan ist einer der zentralen Werkstoffe fiir die Medizintechnik.

Hohe Schneidenzahl - kurze Bearbeitungszeit

Medizintechnische Gelenk-Komponenten fir Hiifte, Schulter, Wirbel-
sdule, Ellbogen und Hand werden als Einzelteile oder in Kleinstserien
hauptsachlich aus Vollmaterial-Rohlingen gefrast. Kniegelenke gibt es
auch in groBeren Serien, bei denen sich die Werkstticke vorab durch
Umformen gestalten lassen. Die Frasbearbeitungen werden tiblicherweise
mit 3- bis 5-Achs-Bearbeitungszentren vorgenommen.

Speziell fiir den Werkzeug- und Formenbau haben Firmen wie Iscar
Vollhartmetall-Fraswerkzeuge (VHM) im Programm. Die aus Ultrafeinst-
korn-Substraten bestehenden VHM-Schaft-, Kugel- und Torusfraser zeich-
nen sich durch ihre hohe Schneidenzahl aus. Der Vorteil ist, dass sich
mit steigender Anzahl der Schneiden die Bearbeitungszeit reduziert und
die Standzeit erhoht. <
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Der Mantarochen gehort zur
Unterfamilie der Teufels-
rochen und weiB3 durch seine

Anmut im Ozean zu Uberzeu-

Perfekte 5-Achs-Bearbeitung vom Modell gen. Um diese Eleganz zu erhalten,
bis zum fertigen Werkstiick wurde der Mantarochen zuerst per
Hand modelliert, bis alle Flachentiber-

gange perfekt waren. Fur die Erzeugung

P e I‘ fe kte E 1 e an Z der NC-Formenbauprogramme miissen
g natlirlich CAD-Daten des Werkstiicks

existieren. Dazu wird im ersten Schritt
das Modell per 3-D-Laserscanner digi-
talisiert, das heiBt, fiir viele einzelne

Die 5-Achs-Frasbearbeitung ist ohne Frage die Punkte des Mantarochens werden die

Konigsdisziplin im Frasbereich, da bei keinem Koordinaten ermittelt und eine Punkte-
anderen Fertigungsprozess so viel Fachwis- wolke erzeugt.
sen, angefangen vom CAD-System bis zur Mit ,Jobs” zum perfekten Teil
. : H AnschlieBend muss die Punktewolke
Méschlne.und Steuerung, erfor'derllch ist. Am des Mantarochens in CAD-fihige Daten
Beispiel eines Mantarochens wird der Entste- (3-D-Modell) umgewandelt werden. Dazu
hungsprozess vom Modell bis zum fertigen wird aus den Messpunkten ein Gitter-
B . modell erstellt und mit spezieller Soft-
Werkstuick erlautert. ware so weit optimiert und geglittet, bis

Freiformflachen entstehen. Resultat ist
ein CAD-Modell des Mantarochens, des-
sen Qualitéit die Basis fur die

weitere Bearbeitung bil-

det. Aus den CAD-Daten

werden mithilfe des CAM-
Systems die NC-Programme
erstellt. Im CAM-System hyperMILL von
der Open Mind Technologies werden
fir die Frasbearbeitung einzelne Bear-
beitungsschritte definiert: die zu bear-
beitenden Flachenbereiche, der Verlauf
der Werkzeugbahnen, verbleibendes
AufmaB, Drehzahlen und Vorschiibe und
anderes mehr. Ein komplettes Projekt
umfasst in der Regel mehrere solcher
Bearbeitungsschritte, die aufeinander
aufbauen.

Hochste MaBhaltigkeit

Aufgrund der Komplexitidt des Mantaro-
chens missen mehrere Bearbeitungs-
schritte mit Schrupp- und Schlichtopera-
tionen aus unterschiedlichen Richtungen
mit fest stehenden beziehungsweise
simultan bewegten Drehachsen definiert
werden. Beim Erstellen der Jobs werden

Siemens AG
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Toleranzen fiir die Berechnungsgenauig-
keit angegeben - ublicherweise 0,1 Mil-
limeter beim Schruppen und von 0,005
bis 0,001 Millimeter beim Schlichten.
Diese Toleranz muss spéter bei der Fer-
tigung berticksichtigt werden.

Sind alle Jobs in hyperMILL kolli-
sionsfrei berechnet, werden die NC-
Programme mit dem steuerungs- und
maschinenspezifischen Postprozessor
generiert. Der Postprozessor lbersetzt
die CAM-Daten in den NC-Code fiir die
Maschine. Da diese Daten speziell fiir die
definierten Werkzeuge generiert wur-
den, sind die NC-Programme auch nur
fir diese gtltig. Wurde das NC-Pro-
gramm zum Beispiel flr einen Kugel-
frdser mit 6 Millimetern erzeugt und
wird an der Maschine mit einem nachge-
schliffenen Fraser mit 5,8 Millimetern
gefrast, ist die entstandene Werksttick-
kontur nicht mehr maBhaltig.

Funktionalitat der Sinumerik
ausgeniitzt

Fir die Fertigung wurde eine 5-Achs-
Frasmaschine mit Schwenktisch und
Sinumerik 840D sl mit ShopMill verwen-
det. Vor dem Einrichten der Werkzeuge
und des Werkstticks wurden zur Kon-
trolle der Maschinengenauigkeit mit
dem Kinematikmesszyklus Cycle996
die Rundachsen vermessen und korri-
giert. In einem Startprogramm werden
die vom CAM-System generierten NC-
Programme per Programmaufruf ein-
gebunden. Um fiir jede Bearbeitung die
idealen Parameter an der Maschine zu
gewdhrleisten, wird getrennt fiir das
Schruppen, Vorschlichten und Schlich-
ten der High-Speed-Setting-Zyklus
Cycle832 parametriert. Der Cycle832
setzt alle notwendigen Parameter fur
die HSC-Bearbeitung und legt damit
zum Beispiel beim Schruppen den Fokus
auf Geschwindigkeit und beim Schlich-
ten auf Oberflichengtite und MaBhaltig-
keit.

Die gesamte Prozesskette, angefan-
gen vom CAD-Modell bis hin zum Werk-
zeug, hat Einfluss auf die Qualitéit des
Mantarochens. Nur viel Erfahrung und
Wissen tber die Zusammenhédnge der
einzelnen Fertigungsschritte fiihren zu
optimalen Ergebnissen. <

Technik im Detail

CAM-System hyperMILL

Bei der Erstellung des Jobs kdnnen neben den Daten des Werk-
zeugs wie beispielsweise Schnittwerte und AbmaBe auch die
MaBe des Werkzeughalters definiert und, falls vorhanden, auch
ein Finite-Elemente-Modell der Maschine importiert werden.
Bei der Berechnung der Frasbahnen beriicksichtigt hyperMILL
automatisch die MaBe des Werkzeugs, des Werkstlicks und des
Arbeitsraumes und errechnet eine kollisionsfreie Bearbeitung.
Schon im CAM-System kénnen daher Fehler vermieden und
Maschinenschaden verhindert werden.

—
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Mit der CAM-Software hyperMILL lassen sich auch anspruchs-
volle Teile programmieren

Siemens AG

MaBgenaue NC-Programme und eine Hochtechnologie-CNC

ermoglichen ein perfekt gefrastes Werkstiick, bei dem die ganze

Eleganz des Mantarochens sichtbar wird

Lo e W TS BT

Konta kt> manfred.buchner@siemens.com

Software Open Mind

Siemens AG
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Im Fokus: Qualifikation der Mitarbeiter und Qualitat von

Maschinen und Steuerungen

Keine Aussetzer

Je komplexer und teurer Maschinen sind, desto weniger dirfen
sie stillstehen. Um dies zu erreichen, setzt Automobilzulieferer
WeiBenberger in seiner Produktion qualifizierte Facharbeiter
und in seinen Frasmaschinen Sinumerik-Steuerungen ein.

Die Fertigung des Automobil-
> zulieferers WeiBenberger um-
fasst rund 30 verschiedene
Zerspanungsmaschinen, die
zum Teil ,mannlos“ laufen. Die hohe
Kompetenz und Professionalitit des
Unternehmens spiegelt sich in allen
Bereichen wider - von der Entwicklung
und Konstruktion tber den Werkzeug-
und Formenbau bis hin zum Prazisions-
maschinenbau.

Klimatisierte Produktionsraume er-
moglichen zudem Toleranzwerte von
unter einem tausendstel Millimeter.

Genau das ist notwendig, um als
Automobilzulieferer erfolgreich am
Markt zu sein. Und das ist WeiBen-
berger: Die Auftrage fiur den Werk-
zeug- und Formenbau stammen fast
ausschlieBlich aus der Automobilin-
dustrie.

Reibungsloses Zusammenspiel

Wenn neue Bearbeitungszentren an-
geschafft werden, diirfen nach Ansicht
von Produktionsleiter Matthias Floth nur
wenige Tage vergehen, bis diese pro-
duktiv sind. Unter diesem Aspekt ist
fir WeiBenberger die Sinumerik 840D
als Maschinensteuerung derzeit die
beste Losung. Unter anderem wurden
das Huron Fraszentrum KX20 und die
Kehren-Schleifmaschine Ri 8-4 mit der
CNC-Steuerung ausgestattet.

Mit der KX20 kam erstmals eine
Sinumerik zu Weienberger. ,Da neben
der Steuerungstechnik auch die Antriebe
von Siemens stammen, funktioniert das
Zusammenspiel von Beginn an hervor-
ragend und resultiert in hoher Ober-
flichenqualitdt und MaBhaltigkeit der
Werksttlicke®, restimiert Matthias Floth.

Konta kt> wolfgang.reichart@siemens.com

Auch komplexe Formwerkzeuge fiir
die Automobilindustrie gehoren bei
WeiBenberger zum Produktportfolio

Technik im Detail

HITACHI

Inspire the Next

Partner im Technologiecenter

Im Technologie- und Anwendungscen-
ter (TAC) arbeiten Siemens Techniker
unter anderem mit Werkzeugspezia-
listen von Hitachi zusammen, um
Oberflachenqualitaten, Werkzeug-
standzeiten und Zerspanungsprozesse
zu optimieren. Von diesen Entwick-
lungen profitiert auch der Werkzeug-
und Formenbau von WeiBenberger,
wo etwa 50 Prozent aller Maschinen
mit Hitachi-Werkzeugen ausgestattet
sind.

Als einer der innovativsten Werk-
zeughersteller bietet das japanische
Unternehmen Hitachi Tool dem
Anwender nicht nur qualitativ und
technisch hochwertige Zerspanungs-
werkzeuge. Mit seiner exzellenten
Beratungsunterstiitzung kann der
Kunde auch bis zur Halfte seiner Ge-
samtfertigungskosten einsparen.

Geschétzt werden auBerdem die ein-
fache Bedienbarkeit und der logische
Aufbau, der fiir Facharbeiter ohne CNC-
Ausbildung einfach erlernbar ist - nicht
zuletzt, weil er der gewohnten PC-Tasta-
tur nahekommt. Die optional erhaltliche
Programmieroberflache ShopMill macht
das Einrichten, Programmieren und die
Werkzeugverwaltung der Sinumerik
840D noch einfacher.

Zum Energiesparen lasst sich die
Steuerung so programmieren, dass sich
die Systeme nach Fertigstellung eines
Auftrags automatisch ausschalten, bei-
spielsweise wenn Werkzeugmaschinen
in der Spétschicht angestoBene Auftrige
wihrend der arbeitsfreien Nachtschicht
selbststindig abarbeiten. Ohne Abschalt-
funktion der CNC wiirden sie bis zur
Friihschicht in Bereitschaft bleiben und
sinnlos Strom verbrauchen. <
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Deutscher Vizemeister im BogenschieBen mit Sinumerik

Voll ins Schwarze
getroffen

Wer an SportbogenschieBen denkt, hat das Bild eines
Hightech-Bogens aus Spezialwerkstoffen vor Augen.
Doch es gibt auch noch die traditionelle Bogenszene,
die in der Tradition der klassischen Holzbogen steht
und dennoch modernen Frastechnologien aufge-
schlossen gegenubersteht.

Ein guter Bogen liegt perfekt in der Hand und bildet so

> eine Einheit mit dem Schiitzen. Genau so einen Bogen

suchte der passionierte Bogenschiitze Horst Bokesch.

Als Ziel hatte er einen Bogengriff vor Augen, der je nach

Vorliebe und Anatomie des Schiitzen einfach angepasst werden

kann. Die optimale Gewichtsverteilung, Balance und Ergonomie

spielen dabei eine entscheidende Rolle. Doch bisher gab es auf

dem Markt nur standardisierte EinheitsgroBen oder zeit- und

kostenaufwendig hergestellte Einzelstiicke. Mit der Firma Alz-

metall in Altenmark fand Horst Bokesch nun den idealen Partner,

der sowohl die technischen Mdglichkeiten als auch das Know-how
fur die Verwirklichung seines Wunschbogens hatte.

Mit Sinumerik gezielt modellieren

In einem CAD-System konnte der Bogengriff nach Békesch’ Vor-
stellungen modelliert und im CAM-System in ein Programm fir
eine 5-Achs-Frasmaschine von Alzmetall mit Sinumerik-Steue-
rung umgesetzt werden. Da der Griff in einer Aufspannung her-
gestellt werden sollte, wurde eine speziell angefertigte Aufnahme
entwickelt, um den Rohling von allen Seiten bearbeiten zu kon-
nen. Typischerweise besteht das Griffstick des Bogens aus
schichtverleimten, tropischen Hartholzern, die alle Anspriiche an
Dynamik, Haltbarkeit und natiirlich auch Asthetik erfiillen. Die
Fertigung ist mittlerweile so weit optimiert, dass der Schiitze
anhand von Mustergriffen seine Anspriiche und Wiinsche gezielt
einflieBen lassen kann. Nach Anpassung der CAD-Daten wird das
neue Programm erzeugt und die Rohform des Bogengriffs als

Der Bogengriff wurde
: ) 3 . in einer Aufspannung
Unikat gefertigt. Feinanpassungen werden anschlieBend noch per hergestellt und erfiillt

Hand vorgenommen. alle Anforderungen an

Dyna__mik, Haltbarkeit

Horst Bokesch entwickelte sich mithilfe von Alzmetall einen ;
und Asthetik

eigenen Bogen. Das erste Meisterstiick aus der Bogenwerkstatt
war ein Recurve-Bogen. Dieser Bogen ist eine Weiterentwicklung
des klassischen Langbogens und besitzt nach vorne gebogene
Enden, die flr einen weicheren Zugvorgang und einen besseren
Wirkungsgrad sorgen. Mit dieser Eigenentwicklung wurde Horst
Bokesch auf Anhieb deutscherVizemeister 2007 bei der 3-D-Bogen-
meisterschaft im Recurve. <

Siemens AG
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Prazise Positionsbestimmung

Das Erfassen von unterschiedlichsten Werkstlickgeometrien beim Einrichten im JOG-
Modus, die automatische Kontrolle von MaBen wahrend des Bearbeitungsprozesses —
fur alle diese Aufgaben bietet die Sinumerik mit den parametrierbaren Messzyklen die
ideale Losung.
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Messzyklus fiir die Sinumerik 840D sl

Mit 3-D-Messtaster, Kalibrierkugel
und dem Siemens Messzyklus
Cycle996 lassen sich Werkstiicke
und die Lage der Rundachsen einer
Maschine hochgenau messen

Cycle996

Der Messzyklus Cycle996 wurde zum Vermessen von Mehrachs-
kinematiken entwickelt und eignet sich sowohl fir die Erstinbe-
triebnahme als auch fiir das Nachkalibrieren bzw. zur Kontrolle.
Den ersten Arbeitsschritt bildet das Abtasten der Kalibrierkugel
mit einem 3-D-Messtaster zusammen mit dem Messzyklus in
drei Rundachspositionen der Kalibrierkugel.

Flr jede Rundachse werden drei Kugelpositionen vermessen.
Nach dem Beenden der Messungen stéBt der Maschinenbe-
diener eine Kinematikberechnung an. Die relevanten Daten
werden anschlieBend in der Steuerung abgelegt oder alternativ
nur durch den Maschinenbediener kontrolliert.

Beim Test an unterschiedlichen Kinematiken von Frds- und
Schleifmaschinen tiberzeugte der Zyklus durch hochste Mess-

genauigkeit, selbst bei Prazisionsanforderungen. Hinzu kommt
die deutliche Zeitersparnis im Vergleich zu herkdmmlichen
Methoden: Mit einem entsprechend zugeschnittenen Messpro-
gramm dauert ein Arbeitsablauf einschlieBlich Kalibrierung nur
etwa zehn Minuten.

Trotz der Leistungsvielfalt verlangt die neue Messmethode
keine teuere Ausriistung. Die einzigen Voraussetzungen sind
die Verwendung der Sinumerik Messzyklen, ein kalibrierter
3-D-Messtaster und eine Kalibrierkugel mit bekanntem Durch-
messer. Selbst fiir Handlingsysteme sowie Wasserstrahl- oder
Laserschneidmaschinen mit kinematischen Transformationen
ist der Messzyklus geeignet.
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In CNC-Fertigungen istes nach

wie vor ublich, Werkzeuge und

Werkstlicke an der Maschine "I" "i'.l mm mﬂ EI‘ ‘t:l

von Hand zu messen. Der Null-
punkt wird durch Ankratzen bestimmt
und die so ermittelten Werte werden
manuell in die CNC-Steuerung einge-
tragen. Dieser Vorgang birgt nicht nur
Fehlerquellen in sich, er kostet auch oft
Geld, Zeit und Nerven. Abhilfe schafft

hier der Einsatz eines Messtasters und
der Sinumerik Messzyklen.

Einrichten im JOG-Modus

Der Messtaster misst das Werksttick unter
Nutzung des geeigneten Messzyklus aus
dem umfangreichen Vorrat der Sinumerik
840D sl. Die Messwerte werden automa-
tisch an die CNC tibertragen, die daraus
Lage und Nullpunktverschiebung errech-
net und so das Werkstuick-Koordinaten-
system automatisch mit dem Maschinen-
Koordinatensystem abgleicht. So verfahrt
die Maschine beim linearen Verfahren
zum Beispiel parallel zur X-Richtung des
Werkstlicksystems, auch wenn das Werk-
stiick schief auf dem Tisch gespannt ist.
Entsprechend den unterschiedlichen

Werkstlickgeometrien bietet die Sinumerik
840D sl folgende Messzyklen:

> Punkt/Kante messen

> Rechtwinklige oder beliebige Ecke

messen

> Taschen/Bohrungen messen

> Rechteck-/Kreiszapfen messen

> Ebene/Flache ausrichten

> Abgleich Taster (Kalibrierung)

. Automatikmesszyklus Prozessmessen: Kugel messen mit Nullpunkt-Korrektur
Kalibrieren ...

Vor dem Messvorgang muss der Mess-
taster zunichst kalibriert, d.h. die Schalt-
punkte sowie die Langenkorrektur er-
mittelt werden. Dazu wird der Messtaster
zuerst auf Rundlauf eingestellt und = e ——
anschlieBend in der Mitte einer bekann-
ten Bohrung oder eines speziellen Ein-
stellrings positioniert. Uber den Befehl
,Abgleich Messtaster” wird der Messzyk-
lus aufgerufen. Mit , Cycle Start“ startet
die automatische Kalibrierung. Dabei
werden der Mittelpunkt der Bohrung
ermittelt und die Schaltpunkte des
Messtasters in Bezug zur Spindelmitte
erfasst. So vorhanden, wird auch der
Mittenversatz der Tastkugel automatisch
ermittelt. Durch Antasten in Z auf einer
definierten Flache berechnet die Steue-
rung die Linge des Messtasters und tragt
diesen in die Werkzeugliste ein. >>

Fropams | G0k




16

Tipps & Tricks

CNC4you 2_2008

>>

Mehr zum Thema> www.siemens.de/sinumerik

... und Qualitat sichern

Messtaster lassen sich aber auch im Bear-
beitungsprozess zur Qualitatskontrolle
einsetzen. Bei wiederkehrenden Mess-
vorgangen oder zur Kontrolle der MaB3-
haltigkeit von Werkstiicken im Bear-
beitungsprozess konnen dhnliche Mess-
zyklen wie beim Einrichten der Maschine
im NC-Programm programmiert und
beliebig oft verwendet werden. Die
Messergebnisse, die einfach in einem
Messprotokoll hinterlegt werden, wer-
den durchaus auch zu nachtrédglichen
Bearbeitungskorrekturen genutzt.

Beispiel in der Serienfertigung

In einer Serienfertigung sollen Werk-
stiicke nachbearbeitet werden. Der fur
die Bearbeitung maBgebende Referenz-
punkt ist ein Zapfen auf jedem Werk-
stiick. Normalerweise bedeutet dies, dass
jedes Werksttlick einzeln per Hand einge-
richtet werden muss. Deutlich schneller
und einfacher wird der Prozess mithilfe
des Messzyklus fur das Messen eines
Zapfens, der im NC-Programm vor Be-
ginn der normalen Bearbeitung via gra-
fischer Unterstiitzung programmiert
wird. Im Programm wird dabei die Soll-
position des Zapfens hinterlegt und der
parametrierte Messzyklus aufgerufen.
Dieser erfasst die Istwerte des Zapfens,
vergleicht sie mit den programmierten
Sollwerten und fuhrt bei jedem Werk-
stlick eine neue Nullpunktverschie-
bungskorrektur durch.

Komfortables Messen an
Sinumerik 802D sl

In kleineren und mittelgroen Ferti-
gungsbetrieben trifft man haufig auf
Frasmaschinen mit Steuerungen vom
Typ Sinumerik 802D sl, der kleinen
Schwester der Sinumerik 840D sl.
Geschitzt werden an diesem System vor
allem seine Leistungsstarke und Flexibi-
litat sowie die einfache Bedienung und
Programmierung. Die Steuerung ist fir
Messungen, die beim Einrichten der
Maschinen anfallen, bereits mit einer
Reihe von grafisch unterstiitzten Mess-
zyklen ausgestattet - zum Beispiel fir
das Ankratzen des Werkstticks sowie das
automatische Vermessen von Werkzeu-
gen mit einer Messdose. Als Erweiterung
zu diesen Standardfunktionen bietet
Renishaw ein Zusatzpaket fiir mehr
Messkomfort und -funktion an.

Messzyklen von Renishaw

Konta kt> wolfgang.reichart@siemens.com

Kalibrierzyklen

Die Tastkugel wird auf Messhdhe in
den Lehrring gesetzt und die Spindel-
achse mit der Mitte der Lehre ausge-
richtet. Das Ausflihren des Zyklus
erfolgt entweder im MDA-Modus oder
durch Erstellen eines Programms.

Messen einer Einzelflache

Mit diesem Zyklus wird eine Einzelfla-
chenmessstelle gemessen. AuBerdem
wird damit die Lange des Messtasters
kalibriert. Der Messtastereinsatz wird
dazu auf einen Startpunkt gesetzt,
der etwa 10 Millimeter abseits der
Oberfldche liegt (Schrittfunktion oder
Handradmodus). Das Ausfiihren des
Zyklus erfolgt im MDA-Modus oder
durch Erstellen eines einfachen Teile-
programmes.

Messung Bohrung/Welle

Dieser Zyklus wird zum Ermitteln des
AbmaBes und der Lage einer Bohrung
oder einer Welle eingesetzt. Hierfir
werden achsparallele Positionen

(X- und Y-Achse) angetastet. Der er-
mittelte Positions- oder AbmaBfehler
kann zum Aktualisieren des Nullpunk-
tes verwendet werden. Dieser Zyklus
wird ebenfalls zum Kalibrieren des
XY-Versatzes von Messtastern und
des Tastkugelradius verwendet.

Winkelmessung

Der Winkel einer Flache lasst sich
mithilfe zweier Messzyklen ermitteln.
Dieser Wert kann zur Korrektur der
vierten Achse oder fiir Rotationsfunk-
tionen eingesetzt werden.

Messtaster der Firma Renishaw
werden zum Beispiel mit dem Mess-
programm EasyProbe eingesetzt. Ohne
Erstellen eines NC-Teileprogramms
wird der Messtaster im JOG- oder MDA-
Betrieb an die geeignete Startposition
gefahren. In der Betriebsart MDA ruft
der Anwender die entsprechenden
Messzyklen direkt auf. Mit EasyProbe
kann der Benutzer Standardmess-
zyklen schnell und einfach - ohne jeg-

P1

liches Spezialwissen — programmieren,
Grundkenntnisse der Programmierung
reichen aus. Die Software bietet die
Funktionen Kalibrierroutinen fiir Tas-
terlange, XY-Versatz und Kugeldurch-
messer, Werkstiuckausrichtung mit
Nullpunktkorrektur, Speicherung er-
mittelter Daten und Abweichungen in
einer Makrovariablenliste sowie Kor-
rektur der vierten Achse oder Rotations-
funktion. <
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Qualitat automatisch

protokollieren

Messzyklen, die kleinen Helfer beim auto-
matischen Messen, kontrollieren die MaB3-
haltigkeit von Werkstticken. Doch neben
dem Messen kdnnen sie noch automatisch
ein Messprotokoll erzeugen und speichern.

Beim automatischen Messen werden die Maf3e der

Werkstiickgeometrien tiber die vorher parame-

trierten Messzyklen erfasst. Mit der einschaltbaren

Protokollfunktion Cycle100 werden diese Messer-
gebnisse als tabellarische Ubersicht in einer Datei abgespei-
chertund sind direkt an der Steuerung lesbar bzw. konnen als
ASCII-Datei von jedem Texteditor oder Tabellenkalkulations-
programm gelesen und bearbeitet werden. Besonders bei
Werkstlicken, die an einer anderen Maschine, zum Beispiel
einer Schleifmaschine, weiterbearbeitet werden sollen, oder
fir Dokumentationszwecke kann die Protokolldatei sehr hilf-
reich sein.

Bei der Programmierung der Messzyklen sind keine spezi-
ellen Anforderungen durch das Protokollieren zu berticksich-
tigen. Es muss lediglich ein Programm fiir das Protokollformat
erstellt oder dieses Formatim Teileprogramm erganzt werden.
Dieses Programm liegt im selben Ordner wie das Teilepro-
gramm fur die Messung. Dort wird auch die Protokolldatei mit
den Messergebnissen abgelegt. Als praxisgerechte Losung hat
sich die Auslagerung des Protokollformats in ein extra Pro-
gramm erwiesen. In diesem Programm wird das Protokoll defi-
niert und das Teileprogramm nach dem Start des Protokollzy-
klus Cycle100 aufgerufen und die Protokollierung nach dem
Messen mit Cycle101 beendet.

Die Technik im Detail

Das Protokoll wird beispielsweise im Programm ,Prot_Var.
MPF“ definiert. Zuerst wird das Format der Protokolldatei,
unter anderem Zeilen-, Zeichenanzahl, Seitennummer und
Spaltenbreite, festgelegt. Die Parameter des Protokollinhalts
beschreiben die Uberschriften der Tabelle, den Inhalt der
Tabelle und den Protokollkopf. Nach der Definition von Proto-
kollformat und -inhalt wird das Teileprogramm ,Messpro-
gramm_1“fiir die Messung aufgerufen, abgearbeitet und nach
dem Beenden die Protokollierung ausgeschaltet. Das Pro-
gramm erzeugt dann automatisch eine Protokolldatei ,Proto-
koll_1“ mit allen Messwerten. <

_PROTFORM[0]=50
_PROTFORM[1]=100
“PROTFORM[2]=1
“PROTFORM[3]=4
_PROTFORM[4]=1
_PROTFORM[5]=12

ZEILEN PRO SEITE

,ZEICHEN PRO ZEILE

JERSTE SEITENNUMMER

JANZAHL PROTOKOLL KOPFZEILEN
JANZAHL WERTEZEILE IM PROTOKOLL
;SPALTENBREITE (ZEICHENANZAHL)

_PROTSYM[O]="]" yTRENNZEICHEN SPALTEN
_PROTSYM[1]="*" , TOLERANZ-UEBERSCHREITUNG
_DIGIT=4 ;NACHKOMMASTELLEN DER MESSWERTE

S PARAMETER FUER PROTOKOLLINHAL T---nnnsescnex
_PROTNAME[0]="PROT_VAR"  :NAME PROTOKOLLFORMAT
_PROTNAME[1]="PROTOKOLL_1" :NAME PROTOKOLLDATEI
:UEBERSCHRIFTEN DER TABELLE IM PROTOKOLL
_PROTVAL[0]="MESSUNG, ACHSE,SOLLWERT,ISTWERT"
_PROTVAL[1]=",,,"

"WERTEZEILEN <=> PROTFORM[4]
_PROTVAL[2]="_TXT[0],R2,_OVR[0],_OVR[4]"

“PROTVAL[3]=""

_PROTVAL[4]=""

_PROTVAL[5]=""

:ANWENDERZEILEN PROTOKOLLKOPF <=>_PROTFORM[3]

_HEADLINE[0O]="TEILENUMMER : 1234"
_HEADLINE[1]="BESTELLNUMMER: 6789"
_HEADLINE[2]="BEARBEITER : SIEMENS AG"

_HEADLINE[3]=""

_TXT[0]=<<TRUNC(R10) ;GANZZAHLIGE ANZEIGE DES MP
_CBIT[6]=0 ;MIT ZYKLUSNAME UND MESSVARIANTE
_CBIT[11]=0 ;STANDARD-PROTOKOLLKOPF

PR AUFRUF DES MESSPROGRAMM _1 -==-------===--
CYCLE100

;PROTOKOLLIEREN EIN
MESSPROGRAMM_1
CYCLE101 ;PROTOKOLLIEREN AUS
M30

Beispiel fiir eine Protokolldefinition mit Kommentaren

s R fewma Ves S
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Protokolldatei mit Protokollkopf und Messergebnissen
von zwei Messzyklen

Siemens AG
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SkillsGermany ermittelt Klassenbeste

Auf der AMB-Messe in Stuttgart wurden in einem spannenden
Kopf-an-Kopf-Rennen die Gewinner des diesjahrigen SkillsGer-
many-Wettbewerbs ermittelt. SkillsGermany hat das Ziel, natio-
nale Berufswettbewerbe, die europdischen Meisterschaften
(EuroSkills) sowie die Berufsweltmeisterschaften (WorldSkills)
zu fordern.

Beim deutschlandweiten Wettbewerb musste jeder Teilnehmer
drei Werkstlicke mit Mastercam programmieren und an der
Maschine fertigen. Zum Einsatz kamen Chiron-Frdsmaschinen
vom Typ FZ 15 S mit Sinumerik 840D sowie DMG-Drehmaschi-
nen der Baureihe CTX Alpha 300 mit Sinumerik 840D und Shop-
Turn.

Die Gewinner konnten bei der Siegerehrung ihre Tickets zum
Besuch der WorldSkills in Empfang nehmen, die im kommenden
Jahrim kanadischen Calgary stattfinden. Sieger in der Disziplin
,CNC-Drehen” wurde Daniel Zelmer (Gildemeister, Bielefeld).
Beim Wettbewerb ,CNC-Frasen” belegte Andreas Seeburger den
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Weiter auf Erfolgsspur

Am 15.11.2008 wurde Sandra Kiriasis gemein-
sam mit ihrer Anschieberin Romy Logsch im 2er-
Bob der Damen Deutscher Meister. Das Bob-Team
Kiriasis mit den schnellen mit Sinumerik 840D
gefrasten Kufen gewann mit einem Uberzeu-
genden Vorsprung von 0,6 Sekunden vor der
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ersten Platz. < restlichen Konkurrenz. Ein gelungener Auftakt

flr die Weltcupsaison 2008/09. <

Termine der World-Cup-Tour 2008/2009

Altenberg (GER): 01.12.-07.12.2008
IGLS (AUT): 08.12.-14.12.2008
CESANA (ITA): 15.12.-21.12.2008
Cortina (ITA): 05.01.-11.01.2009
St. Moritz (SUI): 11.01.-18.01.2009
Whistler (CAN): 01.02. - 07.02.2009
Park City (USA): 08.02. - 14.02.2009
Lake Placid (USA): 16.02. - 01.03.2009

Weitere Details in diesem Internet-Link:
www.bsd-portal.de

Siemens AG

Neuer Mitarbeiter im TAC

Nach einer dreijahrigen Ausbildung zum Zerspanungsmechaniker fiir Drehen und
Frasen bei der Siemens Professional Education in Berlin war Robert Schiitze fiir ein Jahr
bei Siemens Power Generation im Turbinenbau tatig.

Inzwischen hat sich sein Arbeitsfeld von Berlin nach Erlangen verlagert, wo er als
Anwendungstechniker im Technology and Application Center (TAC) tatig ist. Dort gibt
es neben Schulungsraumen, die mit Sinumerik-Steuerungen und der Trainingssoftware
Sinutrain ausgestattet sind, eine Halle mit Fras- und Drehmaschinen, die mit Sinumerik
840D sl und 802D sl arbeiten.

Zum neuen Aufgabengebiet von Robert Schiitze zahlen Schulungen und Workshops
ebenso wie Maschinenvorfiihrungen. Auf Messen lbernimmt er die Moderation im
Rahmen von Prasentationen und Podiumsdiskussionen.

Robert Schiitze ist 26 Jahre alt und geht in seiner Freizeit am liebsten Tauchen.
Daneben liegen seine Interessen in den Bereichen Linux- und Webprogrammierung. Er
freut sich auf die Zusammenarbeit mit seinen Kollegen und vor allem den Sinumerik
Anwendern aus der ganzen Welt. <
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Mehr zum Thema > www.siemens.de/cnc4you

Solution Partner

Aulormabion SIEMENS

Erste ,MTT"-Partnerschaft

Im Mai 2008 unterzeichnete die Emuge-Werk Richard
Glimpel GmbH & Co. KG als erster Werkzeugher-
steller den Siemens Solution-Partner-Vertrag flr das
Modul ,Machine Tools Technology”, kurz MTT
genannt. Das MTT-Modul wurde entwickelt, um
Partnerschaften zu férdern sowie die Zusammenar-
beitin den Bereichen Technologie und Promotion zu
unterstitzen.

Medical HSC Roadshow

Auf der Euromold in Frankfurt startet Siemens gemeinsam mit
vier starken Partnern eine weltweite Roadshow zum Thema
High-Speed-Cutting im Medizinbereich. Entlang der gesamten
Prozesskette werden live die verschiedenen Planungs-, Entwick-
lungs-, Simulations- und Herstellungsschritte von Werkstlicken
aus dem Medizinbereich dargestellt. Von der Klinik bis hin zum
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fertigen Implantat. <

Anton Heilmann, OEM-Manager EMUGE Franken und
Karsten Schwarz, Leiter Anwendungstechnik Siemens
Erlangen

Das Siemens Solutlon-Partqer-Programm ist ein T - —
Programm zur partnerschaftlichen Zusammenar-
beit zwischen Systemintegratoren, Systemhausern, EUROMOLD Frankfurt 03.12. = 06.12.2008
Technologiefiihrern und Siemens, von dem alle DMG Open House Pfronten 09.02. — 14.02.2009
Beteiligte.n profitieren. MTT i§t eines von aktuell drei MEDTEC Stuttgart 03.03. — 05.03.2009
Moduleninnerhalb des Solution-Partner-Programms :
. 3 Medical show Warsaw/IN 12.03. - 13.03.2009
im Industry-Bereich. Insgesamt umfasst das Pro-
gramm derzeit 32 Module mit rund 1.000 Part- Siemens Seminar Erlangen 19.03. - 20-03.2009
nern. cIMT Beijing 06.04. — 11.04.2009

Emuge hat seinen Firmensitzim frankischen Lauf ISCAR Seminar Ettlingen 06.05. — 07.05.2009
und ist weltweit in 42 Landern vertreten. Die fiih- : :
rende Stellung im Bereich Gewindetechnik macht RedcaEho AN | O750, 2 0000
das Unternehmen fir Siemens zu einem bedeu- mediSIAMS Moutier/CH 12.05. - 15.05.2009
tenden Solution-Partner auf dem Gebiet der Zer- Medical show Boston/MA 11.06. — 12.06.2009

spanungstechnologie. < DMG Seminar Geretsried 09.07. - 10.07.2009



Die neue Kraft im High-Speed-Cutting

Prazision trifft Starke

SINUMERIK

AuBerst prizise muss die Fertigung von Werkstiicken in der Medizintechnik ablaufen. Und hoch
dynamisch. Wie diese Anforderungen gemeistert werden, zeigt lhnen Siemens gemeinsam mit
starken Partnern flr das High-Speed-Cutting: DMG, Iscar und Renishaw. Live stellen wir auf
unserer Roadshow die gesamte Prozesskette dar — von der Klinik bis hin zum fertigen Implantat.
Weitere Informationen unter: www.siemens.de/high-speed-cutting

Answers for industry. SIEMENS



