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bei den Turning Days in Villingen-Schwenningen erhalten
Maschinenhersteller und Zulieferer einen optimalen Uberblick
iiber das Thema Drehen sowie die vor- und nachgelagerte Pro-
zesskette der Drehteileproduktion. Gerade auf dieser
Messe im baden-wiirttembergischen ,Dreherdreieck”, die einen
immer groBeren Zuspruch erfahrt, wird deutlich, dass das
Thema Drehen von groBer Bedeutung ist.

Eine Voraussetzung fiir perfekte Drehergebnisse ist
neben qualifiziertem Personal die richtige technische Aus-
stattung. Siemens bietet hier CNC-Technik fiir jeden
Einsatzbereich: fiir einfache Drehmaschinen die
Sinumerik 802D sl mit der Funktion Manual Machine plus und
fir komplexere Herausforderungen wie beispielsweise die
Komplettbearbeitung, die Sinumerik 840D s, die es fiir die
Bearbeitung von Einzelteilen auch mit der Funktion Manuelle
Maschine gibt. ShopTurn sichert dabei eine einfache Program-
mierung und einwandfreie Ergebnisse. Wer noch hoher hinaus
will und in die Kategorie Drehfrasen von Freiformflichen vor-
st6Bt, dem leistet NX CAM von Siemens PLM durch seine
realitdtsnahe Simulationsfunktion wertvolle Hilfe.

Auf den Turning Days kénnen Sie sich von unseren fort-

schrittlichen Lésungen zur Dreh- und Frastechnik iberzeugen.

]

Bernd Barthelmann,
CNC-Anwendungstechniker
Siemens AG
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Die Sinumerik 840D sl
mit der Funktion
Manuelle Maschine
eignet sich auch fiir
Spezialanwendungen,
wie z.B. die
Bearbeitung von
Lokomotivradern
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Flexibles CNC-Programm fiir die Werkstatt

Perfekt fur jeden Job

Die Anforderungen an eine moderne Steuerungstechnik
reichen von einfachen Drehteilen bis hin zu anspruchsvollen
Freiformflachen. Die CNC-Losungen Sinumerik 802D sl und
840D sl orientieren sich konsequent an den Bedurfnissen des
Werkstattbetriebs und bieten héchste Funktionalitat und
einfachste Bedienung fir alle Anspriiche.

Steigende Produktvielfalt bei
. gleichzeitig verkiirzten Pro-

duktzyklen - diese Herausfor-

derung haben CNC-Anwender
zunehmend zu bewdltigen. Anstelle von
GroBserienfertigung wird mehr und
mehr die Abwicklung kleiner und kleins-
ter LosgroBen verlangt. Das erfordert
flexible, modulare und einfach zu bedie-
nende Werkzeugmaschinen, die sich
schnell von einem Produkt auf das
ndchste umrtsten lassen.

Eine fortschrittliche Steuerungstech-
nik spielt dabei eine entscheidende Rolle.
Mit den Steuerungen Sinumerik 802D sl
und 840D sl bietet Siemens ein offenes
Steuerungskonzept, das sich leichtan die
individuellen Bediirfnisse anpassen
lasst.

Die Kombination mit dem Umrichter-
system Sinamics S120 sorgt dabei flr
deutlich reduzierten Verdrahtungsauf-
wand und bessere Fehlererkennung
durch DriveCliq. Sowohl die 802D sl als
auch die 840D sl verfiigen tber komfor-
table Einrichtefunktionen zur zeitspa-
renden Arbeitsvorbereitung und einfa-
che Programmieroberflachen zur Bedie-
nung. Um Stillstandszeiten durch den

unplanméaBigen Austausch von Werkzeu-
gen zu vermeiden, ist eine Werkzeug-
uberwachung integriert. Mithilfe der
Sinumerik kann der Bediener den Zeit-
punkt, an dem das Werkzeug ausge-
tauscht werden muss, durch Eingabe von
Standzeit oder Anzahl an Einwechselun-
gen festlegen. So kann die Wartung plan-
maBig erfolgen, und die Werkzeugma-
schine bleibt rund um die Uhr betriebs-
fahig.

Fir Serien- und
Einzelteilfertigung

Flr den Einsatz in standardisierten Dreh-
maschinen auch mit angetriebenen
Werkzeugen bietet sich die Bedientafel-
steuerung Sinumerik 802D sl an. Sie ist
dank der flexiblen DIN-Programmierung
und umfangreicher Programmierhilfen
wie Zyklen und Konturztge einfach zu
bedienen. Schon in der Standard-Ausfiih-
rung ist die Steuerung mit einem grof3en
Speicher ausgestattet.

Zur Datensicherung von Teilepro-
grammen konnen handelstibliche CF-
Karten verwendet werden. AuBerdem ist
das Abarbeiten von sehr groBen Pro-
grammen auch direkt von der CF-Karte

Kontakt> bernd.barthelmann@siemens.com

moglich. Eine derart ausgestattete Ma-
schine hat ihre Stdarken vor allem in der
Serienfertigung einfacher Teile, bei der
das Programm einmal eingestellt wird
und dann mehrere Serien durchlauft.

Doch die Nachfrage der Kunden nach
einer preiswerten Zyklendrehmaschine
auch fur kleine LosgroBen stieg kontinu-
ierlich. Siemens reagierte darauf mit der
Einfihrung der Sinumerik 802D sl
Manual Machine plus, die es ermdglicht,
auch Handradfunktionen zu realisieren
und die Maschine wie eine konventio-
nelle Drehmaschine zu nutzen. Damitist
man wesentlich flexibler und kann Ein-
zelteile fertigen oder auch Reparaturen
ausfiithren.

Beim Abspanen mit der Handradbear-
beitung beispielsweise wird das Werk-
zeug an die entsprechende Stelle gefah-
ren und der gewtlinschte Zyklus program-
miert, der dann simuliert und sofort
abgearbeitet werden kann. AnschlieBend
fahrt das Werkzeug wieder auf seine Aus-
gangsposition zuriick und kann gegebe-
nenfalls durch ein weiteres ersetzt wer-
den, welches zur Bearbeitung des Werk-
stlickes erforderlich ist. So entsteht Stiick

fur Stiick das fertige Drehteil. >>
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Leichte Programmierung mit
Werkstattsoftware

Fiir die Fertigung im oberen Leistungs-
bereich ist die CNC Sinumerik 840D sl
die richtige Wahl. Sie unterscheidet sich
von der Sinumerik 802D sl unter ande-
rem durch die Moglichkeit der Funf-
Achs-Bearbeitung und findet ihren Ein-
satz in vielfdltigen Bereichen wie z.B.
Werkzeug- und Formenbau, Serien- und
Werkstattfertigung. Ein spezielles Merk-
mal der Steuerung ist zudem die Mehr-
kanaligkeit: Ein Werkstuick kann mit bis
zu 10 Kandlen, sprich Werkzeugen, und
31 Achsen gleichzeitig bearbeitet wer-
den. Ausgestattet mit der werkstattori-
entierten Bedienoberfliche ShopTurn
fur Dreh- und Frasbearbeitungen lassen
sich mit der Steuerung technologische
Bearbeitungsschritte und geometrische
Angaben auf der Bedienoberfliche di-
rekt grafisch im Dialog erstellen — das
ist vor allem bei der Programmierung
von Klein- und mittleren Serien ein gro-
Ber Vorteil.

ShopTurn erleichtert das Arbeiten an
der Maschine, da es sich genau an der
Praxis und Erfahrung des Maschinenbe-
dieners orientiert. Jede Zeile im Arbeits-
planreprésentierteinen technologischen

Vielseitig durch neue
Funktionen

Neue Funktionen erweitern jetzt den Ein-
satzbereich von ShopTurn: Die Funktion

Arbeitsschritt (z.B. Bohren) oder die zu- ,schwenkbare B-Achse“ verkirzt die Pro-

gehorige geometrische Information, die
fiir den Arbeitsschritt verantwortlich ist
(z.B. Positionsmuster).

Alle Parameter konnen vom Bediener
sofort in die Bildschirmmaske eingege-
ben werden, so dass zur Programmie-
rung keine DIN/ISO-Kenntnisse erforder-
lich sind. Die volle Flexibilitat bei der
Erstellung der Programme bleibt aber
trotzdem erhalten, weil die Steuerfunk-
tionen durch die flexible Eingabe von
DIN/ISO-Sétzen erganzt und erweitert
werden konnen.

Die identische Bedienoberflache von
ShopTurn und ShopMill - fir Frasma-
schinen - erleichtert dem Anwender
die Bedienung, da er beim Wechsel auf
eine andere Maschine nicht umlernen
muss.
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Siemens AG

grammierzeit und erhoht die Produkti-
vitat bei hochkomplexen Drehmaschinen
mit Schwenkachse und zugehoriger Fras-
spindel. Mit dem Zyklus ,trochoidales
Frasen® lassen sich Werkstilicke mit seit-
lich offenen Nuten schwingungsarm be-
arbeiten. Der Zyklus ,Tauchbohrfriasen®
raumt Nuten und Kavitdten bei labilen
Werkstlicken so aus, dass kaum Vibra-
tionen entstehen. Dadurch sind hohere
Spantiefen moglich. Fiir Zyklendrehma-
schinen bietet ShopTurn eine weitere
ntitzliche Funktion: Mit ,Manuelle Ma-
schine®, auch als Bedienart ,HAND“ be-
zeichnet, konnen Werkstiicke bearbeitet
werden, ohne dass daftlr ein Teilepro-
gramm angelegt werden muss. Gerade
bei Spezialanwendungen ist das von gro-
Bem Vorteil (siehe Artikel S.12).

Technik im Detail

Grafische Unterstiitzung fiir
die B-Achs-Programmierung

Mit ShopTurn I&sst sich die B-Achse
flr Frds- und Bohrarbeiten einfach pro-
grammieren. Dafiir wird die B-Achse mit
dem Schwenkzyklus einfach auf die
gewiinschte Ebene eingeschwenkt, und
die Programmierung kann wie bei einer
Stirn- oder Mantelflachenbearbeitung
erfolgen. Um Programmierfehler zu
vermeiden, ldsst sich die Komplettbear-
beitung inklusive B-Achs-Bearbeitung

in der Simulation Gberpriifen. Selbst
eine komplexe Mehrachs-Simultanbear-
beitung ist nun an einer Drehmaschine
mit B-Achse mdéglich. Die volle ShopMill-
Funktionalitdt ist in ShopTurn integriert
und kann dank des gleichen look and
feel sehr schnell zur Erstellung eines
Dreh-Frasteiles angewandt werden.



Optimal fiir komplexeste
Dreh- und Frasarbeiten

Fiir noch anspruchsvollere Aufgaben wie

beispielsweise das Dreh-Frasen von Frei-
formflaichen reichen ShopTurn oder

ShopMill als Programmierunterstiitzung

nicht mehr aus. Gerade HSC-(High-
Speed-Cutting-)Anwendungen in der

Medizintechnik, bei Flugzeugteilen oder

Turbinen benétigen neben leistungsféhi-
gen Maschinen spezielle NC-Programme.
Mit NX CAM von Siemens PLM steht eine

Komplettlosung fiir die NC-Programmie-
rung von Multifunktions-CNC-Maschi-
nen zur Verfligung.

Durch die integrierten Funktionen
der Software ist keine aufwendige Pro-
grammierung mehr notig, wie es sonst
beim Einsatz dieser Maschinen der Fall
wire. Bei der Anfertigung eines Teils
muss der Maschinenbediener die CAD-
Daten zunéchst ins Programm laden, an-
schlieBend die Bearbeitungsstrategie
definieren (in welcher Reihenfolge zum
Beispiel geschruppt, vorgeschlichtet, ge-
bohrt, geschlichtet etc. wird) und ein
Rohteil festlegen. Die gewédhlte Arbeits-
folge kann er sich sofort simulieren las-
sen. Dabei wird der Materialabtrag ange-
zeigt und vor Kollisionen gewarnt. Bei
mehrkanaliger Bearbeitung synchroni-
siert der Process Synchronisation Ma-
nager die Werkzeuge. AnschlieBend
ubersetzt der Post-Prozessor die Werk-
zeugwege in maschinenspezifische Ver-
fahrwege (G-Code). Highlight des Pro-
gramms ist jedoch die besonders realis-
tische Simulation mit dem optional
einzubindenden VNCK (Virtual NC Ker-
nel) von Siemens: So wird friihzeitig fest-
gestellt, ob Bearbeitungsoperationen an
Maschinenlimits stoBen und wie sich die
gesamte Maschinenkinematik bei der
Bearbeitung darstellt. Das spart Zeit und
macht die Fertigung wesentlich kosten-
gunstiger.

Ob von einfachen Drehaufgaben bis
zum High-Speed-Cutting: Mit dem Portfo-
lio der Sinumerik solution line sind Maschi-
nenanwender fiir jeden Job gertistet. <

www.siemens.de/cnc4you

bernd.barthelmann@siemens.com
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Die Simulationsfunktionen in NX CAM erméglichen eine zuverlissige Uberpriifung der

Maschinenbewegung bei der 5-Achs-Programmierung
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Die neue, automatisierte Maschine

mit maximal einem Meter Drehlange

und 430 Millimetern Schwingdurchmesser
zeichnet sich unter anderem durch

ihre solide, stabile Bauweise aus

EVEERge |

Drehmaschine mit Sinumerik 802D sl und

MM+ bei Bito Lagertechnik

Reibungsloser

Ubergang

Programmieren leicht gemacht: Mit der Option ,Manual
Machine Plus” zur Sinumerik 802D sl gelingt der Umstieg
von der konventionellen zur CNC-Drehmaschine praktisch
nahtlos. Der Werkzeugbau der Bito Lagertechnik hat sich

dies zunutze gemacht.
Bito Lagertechnik Bittmann
GmbH aus dem pfélzischen
Meisenheim ist einer der weni-

gen Komplettanbieter von Pro-

dukten fiir die Lagereinrichtung. Ein
Fokus des mittelstindischen Traditions-
unternehmens mit tber 700 Mitarbei-
tern liegt auf einem umfangreichen
Angebotan Regalen und Behéltern sowie
einer Vielzahl von sonstigen Lagerein-
richtungsprodukten. Den anderen
Schwerpunkt bilden die ganz an den

Bediirfnissen der Kunden orientierte
Planung, Realisierung und Abwicklung
von Gesamtprojekten.

Vor kurzem hat der Bereich Betriebs-
mittelkonstruktion und Werkzeugbau in
der Meisenheimer Stahlproduktion tiber
die Bochumer Hommel Maschinentech-
nik GmbH eine Zyklen-Drehmaschine
Romi C420 des brasilianischen Herstel-
lers Romi beschafft - zusatzlich zu den
beiden bereits vorhandenen, konventio-
nellen Drehmaschinen. Die neue, auto-

Publicis

matisierte Maschine mit maximal einem
Meter Drehldange und 430 Millimetern
Schwingdurchmesser zeichnet sich durch
ihre solide, stabile Bauweise ebenso aus
wie durch hohe Prédzision und Flexibilitat.
In kleinen LosgroBen werden mit der
Romi C420 in Meisenheim unter ande-
rem Ersatzteile fur die Maschinen in der
benachbarten Kunststoffproduktion in
Lauterecken gefertigt.

Erh6hte Produktivitat

,Mit der Neubeschaffung verfolgten wir
zwei Ziele“, erlautert Glinter Knecht,
Leiter Betriebsmittelkonstruktion und
Werkzeugbau: ,Einerseits wollten wir
unserem Dreher Edmund Klein eine
Maschine zur Verfiigung stellen, in
der er seine mehr als dreiBigjdhrige
Erfahrung relativ einfach einbringen
kann.“ Andererseits sollte die Maschine
aber auch die Moglichkeit bieten, Pro-
gramme zu erstellen und zu speichern,
die dann bei Bedarf auch von anderen
Mitarbeitern einfach abgerufen werden
konnen. ,Spritzgussdiisen beispiels-
weise miissen wir ja immer wieder ferti-
gen“, berichtet Edmund Klein. ,Wennich
das Programm ,Duse‘ einmal erstellt
habe, muss ich es nur noch einstellen.
Bei den konventionellen Maschinen
mussten wir immer wieder von vorne
anfangen.”
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Kontakt> jobst.lichte@siemens.com

»~Manual Machine plus” (MM+)

Die zusatzliche Bedienoberflache Manual
Machine plus bietet neue Wege beim Drehen.
Durch einfache Umschaltung wird eine zweite
Art des Programmierens aktiviert. Damit ist
es mdglich, von Hand und mit einfachen
Zyklen — sozusagen by doing — ein Programm
zu erstellen. Dieses Programm kann dann wie
ein normales Programm flir weitere Werk-
stlicke verwendet werden. Manual Machine
plus erleichtert den Umstieg von konven-
tionellen Maschinen auf CNC-Maschinen und
bietet sich auch fiir die Schulung an. Je nach
Ausbildungsfortschritt kann ein und dieselbe
Maschine als manuelle oder CNC-Maschine

verwendet werden.

Bereits bei einer Modernisierung der
Steuerungen im Frasbereich vor zehn
Jahren hatte sich Glinter Knecht fir
Siemens entschieden. ,Den Ausschlag
gab flr mich die einfache Bedienbarkeit
der Sinumerik. Auf der grafischen
Bedienoberfliche fand ich mich in ktr-
zester Zeit zurecht, und das, obwohl ich
schon 25 Jahre nicht mehr an einer
Maschine gestanden hatte.“ Da auch

seine Mitarbeiter rundum zufrieden
sind mit dem, was die Sinumerik ihnen
bietet, sollte diese Steuerung auch jetzt
mit an Bord sein.
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Vertraute Bedienung

,Entscheidend fiir die Wahl der Ma-
schine waren letztendlich das tuber-
zeugende Gesamtpaket und das fir
unsere Zwecke sehr gute Preis-Leistungs-
Verhiltnis“, erklart Giinter Knecht.
Dabei erwies sich das im Lieferum-
fang enthaltene Optionspaket ,Manual
Machine plus“ (MM+) zur Sinumerik
802D sl als besonders praktisch, da
es Edmund Klein erlaubt, die Maschi-
ne - durch grafische Hilfsbilder unter-
stlitzt - wie eine konventionelle Ma-

Super Ergebnisse:
Dank der Option
Manual Machine
plus fiir die
Sinumerik 802D sl
kann der erfahrene
Dreher Edmund
Klein wie mit einer
konventionellen
Drehmaschine
arbeiten

schine zu bedienen. Mit MM+ kann er
verschiedene Zyklen per Handeingabe
einstellen und mit dem Handrad aus-
fuhren. Und er kann aus den einzelnen
Arbeitsschritten in vertrauter Weise
einen Arbeitsplan erstellen, der sich
dann als Programm beliebig oft abar-
beiten lasst. Die freie Konturprogram-
mierung von weniger gdngigen Ab-
spankonturen ist mit MM+ ebenfalls
komfortabel moglich.

Edmund Kleins anfangliche Skepsis
war schnell verflogen und er konnte die
neue Drehmaschine in kiirzester Zeit
bedienen. Ausbilder Hans-Walter Schwab
hatbisher drei weitere Mitarbeiter an der
Maschine geschult. ,Wenn das Programm
fiir ein Werkstlick einmal steht, sparen
wir bei weiteren Bearbeitungen mindes-
tens die Halfte der Zeit gegeniiber den
konventionellen Maschinen, und umso
mehr, je komplizierter die Konturen
sind“, sagt er.

Zudem muss die Produktentwicklung
beiDrehteilen jetzt nicht mehr an Fremd-
firmen vergeben werden: ,Mit der neuen
Maschine sind wir da selbst schneller,
wie Hans-Walter Schwab betont. Durch
vertiefende Schulungen sollen die Mitar-
beiter nun die Moglichkeiten von Steue-
rung und Maschine noch besser als bis-
her kennenlernen, um noch mehr Nut-
zen aus ihr zu ziehen. <
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Lohnfertiger nutzt ShopTurn fiir Prazisionsdrehteile

Erfolgsrezept Kundennahe

Die Chance eines Kleinbetriebs fur Prazisionsdrehteile besteht darin, Nischen
zu finden und sie flexibel auszuftillen. Werkstatt-Software fiir CNC-Maschinen
ist dabei eine wertvolle Hilfe. Sie erleichtert den Fachkraften die Steuerung der
Maschinen und vereinfacht neuen Mitarbeitern den schnellen Einstieg in die

CNC-Technik.

,Indem wir flexibel sind in
puncto LosgréBen und Pro-

duktspektren, konnen wir um-

gehend auf wechselnden Kun-
denbedarf reagieren und kurzfristig
Produkte in hoher Qualitit bereitstellen®,
erlautert Werner Gesell die Philosophie
seines Unternehmens. Mit zehn Mitar-
beitern stellt die Drehteile Gesell GmbH
in zweiter Generation Prédzisionsdreh-
teile aus zerspanbaren Werkstoffen mit
einem Durchmesser bis zu 65 Millime-
tern her. Neben groBen Industriebetrie-
ben aus den Bereichen Flugzeugbau
sowie Agrar- und Kommunikationstech-
nik zdhlen mittelstandische und kleine
Unternehmen der Region zu den Kunden
des Auftragsfertigers.

Flexibles Fertigungskonzept

Héufig umfassen die Serien 2000 bis
3000 Teile. Daneben gibt es komplexere
Kleinserien in GroBenordnungen von
zehn bis hundert Stiick. Nicht selten sind
es groBere Unternehmen, die bestimmte
Teile aus Kapazitatsgriinden nicht selbst
fertigen und einen Zulieferer damit be-
auftragen. Andere Firmen verfligen zwar
nach Aussage Gesells tiber ausreichende
Kapazitaten, konnen die Teile aber nicht
zum selben Preis herstellen wie ein ex-
terner Lohnfertiger.

In der Maschinenhalle des im bayeri-
schen Monheim beheimateten Auftrags-
fertigers stehen Systeme von Gildemeis-
ter, Boley, Traub, Spinner, Orion und

Weiler. Auch das im November 2008 neu
hinzugekommene CNC-Drehzentrum DZ
35 stammt von der Weiler Werkzeugma-
schinen GmbH. Esist mit einem Hohlwel-
lenmotor fiir die Haupt- und Gegenspin-
del, einem Werkzeugrevolver fiir 16
Werkzeugstationen und Y-Achse zur Her-
stellung komplexer Stangen- und Wellen-
teile ausgertstet.

Reduzierter Schulungsaufwand

,Eines unserer Ziele ist, die Steuerungs-
vielfalt zu bereinigen und moglichst mit
einheitlichen Produkten zu arbeiten. Das
erleichtert die Bedienung und reduziert
den Schulungsaufwand®, unterstreicht
Werner Gesell. Derzeit sind noch Steue-
rungen vier verschiedener Hersteller im
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Einsatz, mit dem Trend, weiter zu stan-
dardisieren. ,Mit Siemens Steuerungen
sind wir bisher gut gefahren®, betontder
Firmenchef. \Wir nutzen immer noch
eine der dltesten Steuerungen aus der
Sinumerik-Reihe und setzen gleichzeitig
die neueste Sinumerik 840D sl an ver-
schiedenen Maschinen ein. Wenn Bedarf
besteht, sind Ersatzteile und Servicemit-
arbeiter schnell verfiigbar. Vor allem ist
die Sinumerik in puncto Bedienung an-
deren Steuerungen liberlegen.”

Die Sinumerik-Steuerung am neuen
Weiler-Drehzentrum arbeitet mit der Be-
dien- und Programmieroberfldche Shop-
Turn. ShopTurn erlaubt das Arbeiten
durch Eingabe grafisch-interaktiver Zyk-
len fur die Dreh- und Frasbearbeitung.

Optimales Zusammenspiel der
Programmkomponenten

Die Bedienoberfldche erleichtert auch
neuen Mitarbeitern den schnellen Ein-
stieg in die CNC-Technik, da sie ohne
Programmieraufwand oder tiefere CNC-
Kenntnisse bedienbar ist. Zudem ist mit
dem Programm Prozesssicherheit durch
Simulation der Arbeitsablaufe mitrealen
Werkzeugdaten erreichbar. Programm-
fehler lassen sich so frithzeitig erkennen
und korrigieren.

Die weitgehende Vereinheitlichung
der Steuerungen hat dazu geftihrt, dass
jeder Gesell-Mitarbeiter inzwischen mit
jeder Maschine arbeiten kann. Neben der
neuen Maschine werden auch drei wei-
tere Weiler-Drehzentren fiir die umfang-

reiche Produktpalette genutzt. Selbst sich sogar leichter als Bediener, die seit
Anwender mit geringer Erfahrung im Be- Jahren nach DIN programmieren®, so der
dienen von CNC-Maschinen kommen mit Firmeninhaber abschlieBend. <
ShopTurn aus dem Stand zurecht. Sie tun

ShopTurn erméglicht
eine einfache Ein-
gabe der Parameter
fiir die Gegenspindel
zur Komplettbear-
beitung von Werk-
stiicken
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Siemens AG

Technik im Detail

ShopTurn fiir die Komplettbearbeitung
mit Gegenspindel

Fiir die Synchronisation der Spindeln und die Achsbewe-
gungen fiir die Werksttlicklibergabe steht ein komfortabler
Gegenspindel-Zyklus zur Verfligung. Die Funktionalitat
reicht vom Ziehen von langen Werkstiicken mit der Gegen-
spindel bis hin zur Komplettbearbeitung mit Greifen,
Ziehen, Abstechen und Gegenspindelbearbeitung bei
Stangenmaterial. Alle Arbeitsschritte der Hauptspindel-
bearbeitung wie Technologiezyklen und Konturrechner
werden auch auf der Gegenspindel unterstiitzt.
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Die Christoph Schéttler Maschi-
nenfabrik GmbH (SCHOMA)

im niedersdchsischen Diep-

holz ist ein mittelstandisches
Unternehmen, das sich auf die Entwick-
lung und Produktion von Lokomotiven
mit Dieselantrieb spezialisiert hat. Die
Modellpalette umfasst Tunnel- und Ran-
gierloks sowie Service-, Feld-und Schmal-
spurloks. AuBerdem zdhlen Draisinen,
Personentransport- und Gleiskraftwagen
zum Fertigungsprogramm. Rund 90 Pro-
zent der jahrlich produzierten Loks sind
fir den Tunnelbau konzipiert.

Jedes Bauprojekt stellt spezifische An-
forderungen und jedes Land, in dem die
Lokomotiven laufen, hat individuelle
Umwelt- und Sicherheitsgesetze. Die un-
terschiedlichen Kundenwtinsche verlan-

Handradbetrieb fiir Spezialbearbeitungen

Praxisgerechte
Bedienung

Zur Herstellung von Einzelteilen und Kleinserien
hat sich die Maschinenfabrik SCHOMA fiir eine
Zyklendrehmaschine mit Sinumerik 840D sl
entschieden, die mit ShopTurn inklusive
Manueller Maschine ausgestattet ist. MaBgeblich
fur die Entscheidung waren vor allem die
Flexibilitat und die Vorteile der konventionellen
Bearbeitung, kombiniert mit der Produktivitat und
Wirtschaftlichkeit einer CNC.

Mehr zum Thema> www.schoema-locos.de > www.seiger.de

gen eine Ausstattungs- und Varianten-
vielfalt, die bei SCHOMA auf Basis eines
Baukastensystems realisiert wird. Eine
der Aufgabenstellungen besteht darin,
die Loks flir den Schienentransport mit
unterschiedlichen Spurweiten auszurus-
ten. Eine andere Forderung lautet, Loks
mit Treibrddern anzubieten, deren
Durchmesser je nach Einsatzzweck zwi-
schen 600 und 900 Millimetern liegen.

Richtige Entscheidung

Wachsende Anforderungen hinsichtlich
der Fertigungskapazitat und -flexibilitat
veranlassten SCHOMA-Geschéftsfiihrer
Christoph Schottler im vergangenen
Jahr, seinen Maschinenpark um eine zy-
klengesteuerte Drehmaschine Seiger Re-
cord LC 1400 zu erweitern. ,Wir haben

uns fiir eine Kopfdrehmaschine entschie-
den, weil wir fiir die Bearbeitung von
Treibrddern, Achslagergehdusen und
Zahnradern keinen Reitstock benotigen.
Sie leistet das, was wir uns vorgestellt
haben, und zeigt, dass unsere Entschei-
dung richtig war*, berichtet Christoph
Schaottler.

SCHOMA baut jihrlich rund 120 Loko-
motiven, das entspricht 480 Radern.
Hinzu kommen Reparaturauftriage, so
dass sich das Arbeitsvolumen auf 560 bis
600 Treibrdader im Jahr belduft. Sie wer-
den aus Schmiederohlingen in zwei Auf-
spannungen auf der Zyklendrehma-
schine gefertigt. In der ersten Spannung
werden die Spurkranzriickseite und die
Radnabe bearbeitet. Die Wellenbohrung
wird vorgedreht. In der zweiten Aufspan-
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nung wird zuerst das Treibradprofil vor-
gedreht. Danach werden die Laufkreise-
bene und die Radwellenbohrung fertig
bearbeitet.

Langsames Herantasten

Gesteuert wird die Zyklendrehmaschine
von einer Sinumerik 840D sl, die mit dem
Softwarepaket ShopTurn mit Manueller
Maschine ausgestattetist. Die ShopTurn-
Programmierung kann wahlweise auf
einem separaten PC-Arbeitsplatz in der
Arbeitsvorbereitung erfolgen, ohne die
Arbeitsabldufe an der Maschine zu unter-
brechen.

Die Programme gelangen tliber das
Netzwerk an die Maschine, wo sie ent-
sprechend den zu fertigenden Werkstii-
cken abgerufen werden.

Kontakt> bernd.barthelmann@siemens.de

Technik im Detail

Siemens AG

Jobshop-Software ShopTurn mit Manueller Maschine

Nach dem Hochlauf der Maschine erscheint sofort das Grundbild HAND mit
den direkten Auswahlmdglichkeiten der Bearbeitung, ohne ein Teileprogramm

anlegen zu mussen.

Bearbeitungen wie ,Kegeldrehen” und ,Gerade Plan- oder Langsdrehen” kdnnen
direkt ausgefiihrt werden: einfach Werkzeug, Vorschub, Spindeldrehzahl

und -drehrichtung und gegebenenfalls den Bearbeitungswinkel auswahlen,
dann ,Start” driicken. Die aktive Richtung wird im Grundbild anhand einer
Windrose grafisch angezeigt. Auch jeder Bearbeitungszyklus wie Einstich,
Gewindenachschneiden oder Bohren lasst sich im Handbetrieb direkt starten.

Neben der numerisch gesteuerten Be-
arbeitung wird die Sinumerik auch im
Handbetrieb mit den manuellen Funkti-
onen von ShopTurn eingesetzt. Beim ma-
nuellen Betrieb mittels elektronischer
Handréder verhalt sich die Maschine wie
eine konventionelle Drehbank mit Ist-
wertanzeige.

Beim Plan- und Langsdrehen wird mit
dem eingegebenen Vorschub und der
Spindeldrehzahl gefahren. Besonderes
Highlight ist, dass jeder Zyklus direkt
genutzt werden kann, ohne ein Pro-
gramm anlegen zu mussen. Die Moglich-
keitmanueller Eingriffe wird bei SCHOMA
zum ,Nullpunkt setzen®, oder bei einfa-
chen Konturen genutzt. Manuell werden
Durchmesser bestimmt, wenn Treibrader
neu profilliert beziehungsweise Treib-

radprofile nachzudrehen sind. Die Rad-
profile verschleiBen durch die hohere
Beanspruchung im Schwerlastbetrieb,
auf schlechten Gleisen oder beim Durch-
schleudern der Antriebsrédder.

»Auf einer ausschlieBlich CNC-gesteu-
erten Maschine ist ein Nacharbeiten der
Treibrdder schwierig, da nicht genau
feststeht, wie viel Material abgetragen
werden muss. Der Handrad-Betrieb er-
laubt dem Bediener, sich langsam heran-
zutasten. Dies macht den Komfort der
Steuerung aus®, erlautert Walter Horst-
mann, Leiter der mechanischen Ferti-
gung und des Radsatzbaus bei der Firma
SCHOMA. <
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Originelles Beispiel fiir den Einsatz von ShopTurn

Schnelle Herstellung

Die heute von Werkzeugmaschinenherstellern angebotenen
Bearbeitungssysteme stellen hohe Anforderungen an den
Programmierprozess. Das Beispiel eines Bierkrugdeckels zeigt,
wie mit dem Technologiepaket ShopTurn die erforderlichen
Schritte komfortabel und einfach umsetzbar sind.

Welche vielfiltigen Moglich-
> keiten die richtige Kombina-
tion von CNC-Steuerung und
Technologiepaket eréffnet, zeigt die Her-
stellung eines Bierkrugdeckels, der auf
jeden handelstiblichen Steinkrug passt.
Um den Bearbeitungsprozess spannen-
der zu gestalten und die verschiedenen
Arbeitsschritte besser zu verdeutlichen,
wird in unserem Beispiel der Bierkrug-
deckel auf der Oberseite mit einem ,Flie-
gen-Verbotsschild“ verziert. Dadurch
fallen beim Werkstick eine Reihe von
Inseln und Taschen an, die dem Bediener
einiges Geschick bei der Programmie-
rung abverlangen. Anwender, denen die
Fliege nicht gefdllt, konnen ihr Werk-
stlick auch mit einem anderen Motiv
schmiicken. Wie das geht, wird im Fol-
genden beschrieben.

Umwandlung in G-Code

Zunichst zeichnet man das Motiv mit
einem CAD-System. In diesem Fall wurde
dazu das Programm Autodesk Inventor
2009 verwendet. Der zentrale Baustein
der Software ist das 3-D-Modellierpaket.
Es bietet die Moglichkeit, aus den erstell-
ten 3-D-Modellen und -Baugruppen
2-D-Zeichnungen abzuleiten. Im néachs-
ten Schritt erzeugt man aus der
Taschen und Inseln der 2-D-Zeichnung im DXF-Format ein fiir

«Fliege” auf dem Bier- die Maschine verstdndliches CNC-Pro-
krugdeckel bewaltigt

die Sinumerik 840D sI gramm. Dies erfolgt mit dem Programm
mit ShopTurn CAD-Reader, das Bestandteil der Soft-
problemlos ware SinuTrain ist oder separat fiir den

PC geordert werden kann. Dazu wird
die von Inventor generierte DXF-Datei

Bilder: Siemens AG



(Drawing eXchange Format) in den CAD-
Reader eingelesen. Konturen bzw. Bohr-
punkte werden herausgefiltert und Teile,
die zur Bearbeitung nicht notwendig
sind (BemaBungen, Schraffuren,
Beschriftungen, Rahmen usw.), ent-
fernt.

Jede einzelne Kontur, z.B. ein Fliigel
oder der Hinterleib der Fliege, bekommt
einen Namen sowie einen Start- und
Endpunkt zugewiesen und wird abge-
speichert. Die Konturen werden vom
CAD-Reader entweder in G-Code oder in
das ShopTurn Format umgewandelt, der
direkt in der Sinumerik weiterverarbei-
tet werden kann. In ShopTurn sind Kon-
turtaschen mit Inseln moglich. Der
Bediener kann vorgeben, wie im Zyklus
eingetaucht wird: ob helikal, pendelnd
oder mittig oder ob mithilfe einer Boh-
rung die Eintauchposition vorgegeben
wird. Wird bei der Bearbeitung festge-
stellt, dass ein Fraswerkzeug zu gro8 ist,
um die gesamte Konturtasche auszurau-
men, wird es gegen einen kleineren Fra-
ser ausgewechselt, der das Restmaterial
entfernt.

CAD-Reader senkt
Arbeitsaufwand

Im dargestellten Beispiel erfolgt die
Bearbeitung des Bierkrugdeckels in
mehreren Arbeitsschritten auf einer
CNC-Universaldrehmaschine des Typs
TC-600 aus der Spinner Werkzeugma-
schinenfabrik. Die Drehmaschine ist mit
einer Steuerung Sinumerik 840D sl und
dem Technologiepaket ShopTurn ausge-
stattet. Das Drehen des Bierkrugdeckels
geschieht in zwei Aufspannungen. Im
ersten Schritt wird die konkave Innen-
bzw. Unterseite ausgedreht und ein
Absatz angedreht. Nach dem zweiten
Aufspannen wird die konvexe AuBen-
bzw. Oberseite gedreht sowie die Kontur
der Fliege und des Querbalkens gefrast.
Fir die Herstellung wurde als Rohling
ein Stick Rundmaterial mit einem
Durchmesser von 100 Millimetern und
einer Dicke von ca. 30 Millimetern zu-
geschnitten. Als Werkstoff wurde eine
AlCuMgPb-Legierung verwendet.

Wie das Beispiel zeigt, erleichtert
ShopTurn den Einstieg in die CNC-

Technik. Ein Grund dafiir ist, dass
die Programmieroberfliche sich an
der Denkweise des Maschinenbedie-
ners orientiert. AuBerdem nimmt die
Sinumerik-Steuerung zusammen mit
ShopTurn und dem CAD-Reader dem
Anwender viel Arbeit ab, da er nicht
samtliche Koordinaten aller Konturen
manuell eingeben muss. Um sicher-

zugehen, dass seine geplanten Bear-
beitungsschritte problemlos realisier-
bar sind, kann er das Programm vor
dem Start simulieren. Der ShopTurn-
Einsatz verlangt zudem vom Bediener
wenig Kenntnisse einer DIN/ISO-Pro-
grammiersprache. Alternativ kann er
aber auch DIN/ISO-Sitze direkt in ein
ShopTurn-Programm eingeben. <
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EWS-Mehrfachwerkzeughalter fiur Dreh-Fras-Zentren mit
Y-Achse

Maximale
Platzausnutzung

Zunehmende Teilevielfalt und immer komplexere
Werkstlicke veranlassen Betriebe dazu, nach Loésungen
zu suchen, mit denen sie die maximalen Moglichkeiten
ihrer Werkzeugmaschine ausnutzen kdnnen. Das
Ausrusten der Drehmaschine mit Mehrfachhaltern ist
ein Schritt in die richtige Richtung.

Facetten angeboten. Die hochsten Ausbaustufen stellen soge-

nannte Multitasking-Maschinen mit vollwertiger Frasachse und

einem groBBen Werkzeugmagazin dar; die einfachste Version ist
eine Drehmaschine mit nur einem Werkzeugrevolver. Plant ein Betrieb die
Komplettbearbeitung, so muss das Drehzentrum zuséatzlich eine Gegenspin-
del haben. Spitestens dann wird es eng mit den Werkzeugstationen. Bei-
spielsweise verfligen Maschinen mit den Werkzeugschnittstellen VDI 30 oder
VDI 40, was Adaptern vom Typ BMT 55 bzw. BMT 65 entspricht, in der Regel
uber 12 Werkzeugstationen. Wenn hier das Rohmaterial mit einem Stangen-
lader zugefiihrt wird, ist ein Werkzeugplatz bereits vom Stangengreifer oder
Werkstoffanschlag belegt.

Um das Werksttick nach der Bearbeitung von der Hauptspindel an die
Gegenspindel zu tibergeben, besetzt die Abstecheinheit einen weiteren Platz.
Folglich stehen nur noch zehn Arbeitsstationen fiir Schrupp- und Schlicht-
operationen sowie Zentrier- und Bohrbearbeitungen zur Verfiigung - ganz
zu schweigen von angetriebenen Werkzeugen, fiir deren Einsatz diese
Maschine urspriinglich angeschafft wurde. Spéatestens jetzt erkennt der
Anwender, dass ihm eine oder mehrere Arbeitsstationen fehlen und er die
geplante Komplettbearbeitung aus Kapazitatsgrinden zunachst verschieben
muss.

. Heutzutage wird Y-Achsentechnologie in den verschiedensten

Komfortabler Ausbau der Werkzeugstationen

Eine Losung bieten Werkzeugaufnahmen, wie sie die EWS Weigele GmbH im
wurttembergischen Uhingen entwickelt hat. Der Vorteil des EWS-Systems
liegt im Zusammenspiel zwischen Y-Achse und Maschinensteuerung. So
erlaubt es die Sinumerik 840D sl, einen Werkzeugplatz mehrfach zu bele-
gen. Bei einem Drehwerkzeug kann unter Berticksichtigung des Nachbar-
platzes und des Y-Verfahrweges der Maschine der Werkzeugplatz dann mit
vier Bearbeitungswerkzeugen ausgestattet sein.

Die Einbaulage ist nicht entscheidend, da die Sinumerik in jedem Fall auf
Y=0 korrigiert. Analoges gilt fiir die Belegung der Plétze fiir Bohraufnahmen.
Auch im Bereich der angetriebenen Werkzeuge gibt es Losungen, die die

. Platzoptimierung unterstiitzen. Eine Erweiterung von 12 auf 20 bis 25 Werk-
Mehrfachvyerkze'ughaljcer erlauben die Ausstattung zeugen ist denkbar, was Firmen in die Lage versetzt, selbst aus ,einfachen”
einer Arbeitsstation mit mehreren Werkzeugen. Aus . . o .
Leinfachen” Maschinen werden Bearbeitungszellen, Maschinen leistungsfihige Bearbeitungszellen zu machen, um komplexere
die Werkstiicke komplett bearbeiten Werkstuicke komplett zu bearbeiten. <




Nachdem fiir einen Revolver-
platz zwei unterschiedliche
Werkzeugkorrekturen angelegt
wurden, wird bei Mehrfachbele-
gung des Werkzeughalters der
Wert flr Schneide 1 als unterem
Werkzeug negativ. Schneide 2
ist das obere Werkzeug im Halter
und nimmt einen positiven
Y-Wert an

In der Zyklusmaske wahlt der
Bediener bei der Werkzeugaus-
wahl nur noch die entspre-
chende Schneide an. ShopTurn
arbeitet diesen Zyklus dann
automatisch mit dem richtigen

T =
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Die Seco Tools GmbH im nord-
rhein-westfalischen Erkrath ist
Komplettanbieter von Zer-
spanwerkzeugen. Um ein
Werkzeugsystem zu realisieren, das ein-
und abstechen kann, dariiber hinaus
aber auch fir das Langs-, Plan-, Axiallo-

Konta kt> bernd.barthelmann@siemens.com

ShopTurn vereinfacht Stechdrehen

Weniger

Werkzeugwechsel

Uberall dort, wo herkémmliche Zerspanverfahren ihre
technologischen Grenzen erreichen, zeigt das MDT-
Drehen seine Starke. Siemens und Seco Tools haben
gemeinsam eine Losung entwickelt, die eine Vielzahl
von Bearbeitungsaufgaben abdeckt.

schen oder Profildrehen geeignet ist,
wurde besonderer Wert auf die Wende-
platte gelegt. Neben den Hartmetall-
Schneidstoffen spielte bei der Entwick-
lung der Werkzeuglosung Seco MDT
auch die Auslegung des Klemm- und
Halterkonzepts eine wichtige Rolle.

Siemens hat in
Zusammenarbeit mit Seco
Tools spezielle Stechdreh-
zyklen entwickelt, die ahnlich
einfach zu handhaben sind
wie die Standard-Zerspan-
zyklen und vergleichbare
Bedienoberflachen auf-
weisen. Der Unterschied ist,
dass beim Stechdrehen eine
zweite Vorschubrichtung
hinzukommt. Die Vorschiibe
fiir die X- und Z-Richtung
sind liber ShopTurn
programmierbar

Sind ublicherweise mehrere

Werkzeuge erforderlich, um
eine komplette Kontur her-
zustellen, so ist dies mit einem
MDT-Drehsystem ohne Werk-
zeugwechsel realisierbar.
Unabhdngig von der
Bearbeitungslage — AuBen-,
Innen- oder Planstechdrehen -
sind die Arbeitsschritte im
Zyklus mit zwei Parametern
definierbar. Bei Planeinstichen
werden zusatzlich die Minimal-
und Maximalwerte des
#Ersteinstiches” abgefragt

Alle Bilder: Siemens AG

Ein wichtiges Merkmal ist die Gestal-
tung der Schnittstelle zwischen der
Unterseite der Schneidplatte und der
Auflageflache des Klemmbhalters. Dabei
handelt es sich um eine Kombination aus
Verzahnung und prismatischer Anlage-
flache. Die Schneidplatte wird mit der
oberen Anlageflache und der Verzah-
nung am Plattenboden in den komple-
mentdr verzahnten Plattensitz geklemmt.
Die Stabilitatinradialer Richtung schlieBt
ein Verdrehen der Schneidplatte aus.

In der Praxis ergibt sich flr die MDT-
Losung ein breit gefachertes Anwen-
dungsfeld, beispielsweise bei der Her-
stellung aufwendiger Bauteile mit vielen
unterschiedlichen Durchmessern, Profi-
len und Nuten. Oftmals scheiterte in der
Vergangenheit die Umsetzung dieser
Werkzeugstrategie an der schwierigen
Programmierung. Dies galt insbeson-
dere fir das Auskammern oder Herstel-
len tiefer Nuten und komplexer Kontu-
ren.

In Kooperation zwischen Siemens
und Seco wurde die Bedien- und Pro-
grammieroberfliche ShopTurn weiter-
entwickelt. Das Ergebnis sind werkstatt-
gerechte Stechdrehzyklen, die nach
Eingabe weniger Parameter eine auto-
matische Schnittwegaufteilung fir die
Werkzeuge generieren. Sinumerik-
Anwender sind damit in der Lage, den
Maschineneinsatz durch weniger Werk-
zeugwechsel und kiirzere Wechselzeiten
zu optimieren. AuBerdem wird durch
universell einsetzbare Standardwerk-
zeuge die Werkzeugvielfalt deutlich
reduziert. <
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Er6ffnung des ersten TAC in Suditalien

Am 26. September 2008 wurde das neue Technology and
Application Center (TAC) in der stiditalienischen Stadt Ter-
lizzi (Provinz Bari) eroffnet. ,Das TAC bietet eine ideale Basis
flr die Zusammenarbeit und Kommunikation mit Partnern
und Endkunden”, erklart Filippo Giannini, verantwortlicher
Leiter des Bereichs Werkzeugmaschinen bei MT Siemens
Italia. Der praktische Umgang mit Mess-Systemen von Re-
nishaw wird ebenso gezeigt wie der Einsatz von Gerdten
zur Werkzeugvoreinstellung und Messinstrumenten fiir die

Mehr zum Thema www.siemens.de/cnc4you

geometrische Vermessung maschinell hergestellter Werk-
stlicke von Speroni.

Neben Schulungsrdumen gibt es eine Maschinenhalle
mit mehreren Maschinenstellpldtzen. Hier findet man unter
anderem eine Drehmaschine mit angetriebenen Werkzeu-
gen sowie zwei Vertikal-Frasmaschinen, wovon eine 5-ach-
sig ausgelegt ist. Es werden Losungen prdsentiert, die zu-
kiinftige Mitarbeiter von Unternehmen fit machen fir die
Dreh-Fras-Bearbeitung. Fiir Planungsaufgaben wird das von
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Siemens PLM Software entwickelte CAD/
CAM-System NX6 vorgestellt. Auf einem
Server sind die MCIS Software-Suite
(Motion Control Information System)
sowie ein Tool fiir Electronic Production
Services (EPS) installiert. Das TAC bietet
die Méglichkeit, zusammen mit den Kun-
den Automatisierungsvarianten zu er-
proben und so die effizienteste Losung
im Vorfeld einer Anschaffung herauszu-
finden. AuBerdem werden die installier-
ten Werkzeugmaschinen und Sinumerik-
Steuerungen auch zur Bediener-Schu-
lung verwendet. Nicht zuletzt soll das
TAC zukiinftig eine Plattform fiir Fragen
zur Zerspanungstechnik sein und Tech-
nologiepartnern als Kommunikations-
plattform dienen. <

GroBes Interesse bei den Besuchern
fand die Er6ffnung des TAC in Bari

Siemens AG

Neuer Mitarbeiter im TAC Erlangen

Nach einer dreieinhalbjahrigen Ausbildung
zum Industriemechaniker der Fachrichtung Ge-
rate- und Feinwerktechnik bei der Braun GmbH
in Kronberg/Taunus war Nils Nabor sechs Jahre
im technischen Prototypenbau (CNC-Drehen,
konventionelles Frasen, Laserschneiden) des
Unternehmens tatig. AnschlieBend arbeitete er
zweiJahre lang im Designmodellbau der Braun
GmbH als CAM-Programmierer fiir 3- und
5-Achs-Frasen.

Berufsbegleitend machte er vier Jahre lang
eine Fachschulausbildung, die er erfolgreich als
Maschinenbautechniker abschloss. Mittler-

weile ist Nils Nabor von Kronberg nach Erlan-
gen gewechselt, wo er als Anwendungstechni-
kerim Technology and Application Center (TAC)
tatig ist. Hier ist eine seiner Aufgaben, die ver-
schiedenen Stufen der Fertigungskette — CAD-
CAM-CNC - zu prasentieren. AuBerdem ist er
far Schulungen, Workshops, Messe-Moderati-
onen und Maschinenvorfiihrungen verant-
wortlich.

Nils Nabor, der am 8. Januar 1981 im west-
falischen Miinster geboren wurde, fahrt in sei-
ner Freizeit am liebsten Motorrad und widmet
sich seiner Familie. <
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