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Liebe Leserin,
lieber Leser,

im Mittelpunkt der diesjahrigen EMO in Mailand steht die fortschreitende Digitalisierung
rund um die Werkzeugmaschinen. Mit digitalen Technologien zur Vernetzung von Maschinen
oder innovativen Bedienkonzepten und mobilen Endgeraten lassen sich Arbeitsablaufe in der
Fertigung optimieren. Dass Digitalisierung und integrierte Fertigung auch fir den Werkstatt-
bereich optimale Losungen sein kdnnen, zeigt Siemens mit smart operation. Durch die
Arbeitsvorbereitung am Rechner, die papierlose Produktion sowie das Abrufen des aktuellen
Maschinenzustands per Smartphone oder Tablet haben auch kleine Unternehmen die
Moglichkeit, ihre Produktion noch flexibler und effizienter zu machen.

Daruiber hinaus stellen wir in Mailand unsere weiterentwickelte Sinumerik-Hard- und
Software vor, die noch mehr Produktivitat beim Drehen, Frasen, Schleifen und 5-Achs-
Frasen ermdglicht. So machen die verbesserten Bedienkonzepte in Sinumerik Operate
das Bedienen an der Steuerung einfacher und sicherer als bisher. Und mit innovativen
Zyklenfunktionen lassen sich Werkstticke noch schneller und exakter zerspanen.

Erganzt wurde Sinumerik Operate auBerdem um nutzerfreundliche Funktionen fir die
Komplettbearbeitung. Da alle Funktionen fir Frasen und Drehen jetzt in einem System
integriert sind, ist auch das Drehen auf einer Frasmaschine so einfach wie nie! An einer
5-Achs-Maschine des italienischen Herstellers MCM kdnnen sich Besucher auf dem EMO-
Siemens-Stand live von den Vorteilen der Multitasking-Bearbeitung tberzeugen.

Besuchen Sie uns auf unserem Messestand in Halle 3 auf der EMO und informieren Sie sich
uber alle Neuheiten rund um die Sinumerik. Es lohnt sich!

g
Claudio Jans

Anwendungstechniker
Siemens Technologie- und Applikationszentrum (TAC)
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Neue Funktionen zum Bedienen und Programmieren von Multitasking-Maschinen

Komplettbearbeitung

so einfach

wile nie Zuvor

Siemens vereinfacht die Bedienung und
Programmierung von Multitasking-
Maschinen entscheidend. Der neue
Softwarestand 4.7 des CNC-Systems
Sinumerik Operate vereinheitlicht das
Look-and-feel der Bearbeitung technologie-
ubergreifend. Dies erleichtert dem
Maschinenbediener den Wechsel
zwischen Dreh- und Frasmaschinen und
bietet ihm einen direkten, intuitiven
Zugang zu komplexen Komplett-

bearbeitungsverfahren.
ultitasking-Maschinen beherrschen mehrere
Fertigungstechnologien wie zum Beispiel

M Drehen, Frasen, Bohren und Messen und
ermdglichen damit die Komplettbearbeitung von
Werkstlicken in einer Aufspannung. Mehrmaliges
Umspannen entfallt, die Produktivitat und Prazision
der Fertigung steigen. Die CNC Sinumerik 840D sl
hat alle Funktionalitdten fir eine anspruchsvolle
Komplettbearbeitung bereits integriert: das Frasspek-
trum von hochproduktiven Bearbeitungszentren fir
die Powertrain-Fertigung in der Automobilindustrie
bis hin zu hochdynamischen 5-Achs-Bearbeitungs-
zentren fur den Formenbau oder die Luftfahrtindus-
trie. Das Drehspektrum reicht von mehrkanaligen

5-achsigen Drehzentren mit B-Achse bis zu hochpro-
duktiven Multispindelanwendungen.

Liickenschluss im Multitasking-Bereich

Vom Bediener einer Multitasking-Maschine wird
erwartet, dass er alle von der Maschine angebotenen
Fertigungsverfahren sowohl bedienen als auch pro-
grammieren kann. Das wird aber vom klassischen
Ausbildungsberuf Zerspanungsmechaniker nicht abge-

deckt, da sich diese Ausbildung auf einen technologie-
spezifischen Fachbereich konzentriert, beispielsweise
Drehen oder Frasen. Mit dem aktuellen Softwarestand
4.7 der Bedienoberflache Sinumerik Operate wird
diese Liicke geschlossen. Die technologietibergreifend
einheitliche, intuitive Bedienung und Programmierung
erschlieBen dem Fachpersonal alle auf der Multitas-
king-Maschine angebotenen Bearbeitungsverfahren.
Mit den neuen Funktionen im Softwarestand 4.7 kann
der Anwender die hohe Produktivitdt der Komplettbe-
arbeitung in seiner Fertigung nutzen —in Verbindung
mit der Job-Shop-Programmierung auch flr die werk-
stattorientierte Fertigung.

Nutzerfreundlich vom Einrichten bis zur
Werkzeugverwaltung

Mit dem neuen Sinumerik Operate sind die Dreh-
funktionalitdten fir das Frasen und die Frasfunktio-
nalitdten fir das Drehen perfekt in einer Oberflache
kombiniert. Die Dreh- und Fraswerkzeuge sowie die
Dreh- und Fraszyklen werden automatisch zur jewei-
ligen Bearbeitung und Bearbeitungsebene ausge-
richtet. Auch die Werkzeuglangen und der Werk-
zeugtyp werden mit betrachtet und entsprechend
dargestellt. Besonders praktisch: In ShopMill steht
nun auch die komplette Drehfunktionalitat zur Ver-
fligung.

Der intelligente JOG-Modus bietet in Sinumerik
Operate grafisch interaktive Unterstlitzung beim Ein-
richten von Dreh- und Dreh-Frds-Maschinen. So ldsst
sich ein Werkzeug ganz einfach mit drei Tastendri-
cken einwechseln. Neben der schon vorhandenen
Moglichkeit zwischen den Technologien Planfrasen
oder Abspanen auszuwahlen, gibt es nun neue Funk-
tionen flr Multitasking-Maschinen. Unproduktive
Zeit wird dadurch auf ein absolutes Minimum redu-
ziert. AuBerdem wird im JOG-Modus das Messen von
Werkzeugen optimal unterstiitzt: In der neuen Funk-
tion flr Multitasking-Maschinen steht eine Mess-
funktion zur Verfligung, die es ermdglicht, Drehwerk-
zeuge angestellt zu vermessen. Die Maske dndert



sich dabei in Abhdngigkeit vom zu messenden Werk-
zeugtyp. Im JOG-Modus wurde auch der TSM-Bereich
um das Anstellen von Drehwerkzeugen erweitert.
Wahlt der Anwender ein Drehwerkzeug aus, wird die
Maschine in den Drehbetrieb umgeschaltet.

Ein weiteres Highlight in Sinumerik Operate ist die
Ubersichtliche Werkzeugverwaltung der Sinumerik.
Fir ein effizientes Management der Werkzeugdaten
in der Komplettbearbeitung wurde diese dahinge-
hend erweitert, dass Anwender die Werkzeug- und
Magazindaten fiir Frds- und Drehwerkzeuge inklusive
aller Details auf einem Bild einsehen kdnnen. Die Ein-
gabe erfolgt ganz einfach tUber Parameter. Die Darstel-
lung der Drehwerkzeuge als Icons und die Unterstut-
zung von komplexen Werkzeugen wie Multitools
vereinfachen dem Anwender die Bedienung erheblich.

Erweiterte Zyklenfunktionen fiir perfekte
Ergebnisse

Durch innovative Zyklen, die fiir den Einsatz in Multi-
tasking-Maschinen durch ihre einheitliche Usability
Uberzeugen, kdnnen umfassende Arbeitsschritte in
komplexen Bearbeitungen einfacher geldst werden.
Soist der Schwenkzyklus Cycle800 wie schon immer
auch bei der Kombination der Technologien Drehen
und Frdsen intuitiv bedienbar und leicht verstandlich.
Mithilfe von Schwenkkoépfen oder Schwenktischen
lassen sich damit schrdage Ebenen bearbeiten und ein-
richten — sowohl manuell als auch automatisch.

Fiir die einfache Bedienung von komplexen Multi-
tasking-Maschinen wurden auBerdem Drehzyklen
in programGUIDE erweitert. Ein grafischer Kontur-
rechner unterstiitzt den Anwender bei der Eingabe
und die Parametrierung erfolgt ganz einfach per
Dialog. Angestellte Werkzeuge sind mit ShopTurn
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Bei ausgewdhltem
und aktivem
~Drehwerkzeug”
wird das Anstellen
des Drehwerk-
zeugs in der
TSM-Maske
angeboten

Der Schwenkzyklus
Cycle800
kombiniert die
Technologien
Drehen und Frasen
perfekt in einer
Oberflache

und B-Achse grafisch interaktiv programmierbar.
Dabei werden einfach der Anstellwinkel der B-Achse
(B) und der Positionierwinkel der Werkzeugspindel
(y) direkt im Technologiebereich des Zyklus ange-
geben. Auch Frasbearbeitungen an Drehmaschinen
sind mit ShopTurn und B-Achse méglich. Bearbei-
tungen auf der Stirn- oder Mantelflache werden ein-
fach durch Auswahl der Ebene im Zyklus definiert,
das Frdasen auf geschwenkten Ebenen mit dem »»

Siemens AG
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Alle Fraszyklen an
der Drehmaschine
sind identisch

mit denen in
ShopMill
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Das 4-Achsen-
Abspanen mit
dem Cycle952 ist
nun auch auf
einer Mehrkanal-
Drehmaschine
verfligbar
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Die 3-D-Abtrags-
simulation ist
auch bei
Werkstiicken
mit schrdgen
Flachen
moglich

Schwenkzyklus Cycle800 realisiert. Alle Fraszyklen
an der Drehmaschine sind identisch mit denen in
ShopMill. Alternativ kann der Anwender Frasbearbei-
tungen auch mit programGUIDE und B-Achse durch-
flihren. Dazu wird beispielsweise der Cycle800 mit
der Funktion ,Schwenken Ebene” ausgewahlt und
eine neue Bearbeitungsebene wird erzeugt. Auf
dieser kénnen samtliche Frasfunktionalitaten auch
mithilfe von Zyklen erstellt werden.

Der Konturabspanzyklus Cycle952 der Sinumerik
ermdglicht nun auch das 4-Achsen-Abspanen auf
Mehrkanal-Drehmaschinen. Leistungsfahige Funkti-
onen erleichtern die Werkstiickbearbeitung. So sorgt
die automatische Restmaterialerkennung fiir eine
optimale Schnittaufteilung und die automatische
Vorschubunterbrechung gewahrleistet, dass sich der
Span gleichmaBig bricht und so gezielt abfiihren
lasst. Optional ist eine Erganzung um den Zyklus
Interpolationsdrehen verfligbar, mit dem sich Ecken
an AuBen- oder Innenkonturen ldngs oder plan
abspanen lassen.

Sinumerik verfligt darliber hinaus Uber leistungs-
fahige Funktionen fiir die 5-Achs-Bearbeitung, die
den gesamten Ablauf der Mehrachs-Programmie-
rung und -Bearbeitung erheblich vereinfachen, so
zum Beispiel auch die Tool-Center-Point-Program-
mierung TRAORI, die Orientierungsgldttung beim
Frdsen mit ORISON oder die 3-D-Werkzeugradiuskor-
rektur CUT3DC — CUT3DF.

Prozesssicherheit durch Simulation

Die virtuelle Uberpriifung der Fertigungsprozesse vor
der Bearbeitung hilft Fehler zu vermeiden und opti-
miert die Bearbeitungszeiten. Ob auf Stirn- und Man-
telflachen, geschwenkten Werkstlickebenen oder
auch bei der Bearbeitung in mehreren Bearbeitungs-
kandlen — die Simulation zeigt die Komplettbearbei-
tung des Werkstiicks. In Multitasking-Maschinen
kénnen die Technologien Frasen und Drehen sowie
das Werkstiickmessen gleichzeitig simuliert werden.
Dabei ist eine 3-D-Abtragssimulation auch bei Werk-
stiicken mit schrdgen Flachen (3+2-Achs-Bearbei-
tung) oder Freiformflachen (3—-5-Achs-Bearbeitung)
maoglich. Gibt es bei Frasmaschinen mehrere Rund-
achsen, die fiir das Drehen als Spindel benutzt
werden kénnen, sorgt der Parameter Aufspannung
fir die richtige Ausrichtung des Rohteils und den
Abgleich mit der Simulation. AuBerdem ermdglicht
die Formenbauschnellansicht Quick Viewer eine
schnelle Simulation von Programmen mit Freiform-
flaichen. Unterstlitzt werden die Satze GO, G1, G2 G3,
BSPLINE, POLY und die Anzeige von Vektoren fiir die
5-Achs-Bearbeitung — sowohl fiir die Rundachs- als
auch die Vektorprogrammierung.

State-of-the-Art-Technologie

Alle Kombinationen der industriell am haufigsten
genutzten Fertigungstechnologien Drehen, Frasen,
Bohren und Messen sind in Sinumerik Operate
sowohl in Bedienung als auch Programmierung kon-
sequent, durchgangig und nach aktuellem Stand der
Technik umgesetzt. Aber auch eine Vielzahl weiterer
Technologien wie Schleifen, Erodieren, Laser- und
Water-Jet-Schneiden, Nibbeln, Hohnen, StoBen etc.
werden unterstlitzt. Dabei bietet die Offenheit
der Sinumerik 840D sl die Mdéglichkeit auch diese
genannten Fertigungstechnologien in eine Multi-
tasking-Anwendung zu integrieren um noch wirt-
schaftlicher produzieren zu kénnen. <
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TAC fiir Werkzeugmaschinen in Piacenza

Sinumerik-Training auf
hochstem Niveau

Im TAC (Technologie- und Applikatonszentrum) Piacenza werden Multiplikatoren rund
um die Sinumerik geschult. Siemens unterstiitzt so die Ausbildung an Berufsschulen und
Universitaten und halt Schulungen fiir Maschinenhersteller und Handler ab. Dies tragt
zur Absicherung der italienischen Maschinenbau- und Fertigungsindustrie bei.

m Jahr 2011 wurde das TAC Italien in

Piacenza gegriindet. Die Mission ist

klar definiert: Multiplikatoren schu-
len, mit dem Ziel die Steuerungen von
Siemens in der Ausbildung und der Fer-
tigung zu etablieren, technische Inno-
vationen zu vermitteln und Ansprech-
partnerin der Region zu sein — Aspekte,
die gerade im Zuge der Digitalisierung
der  Werkzeugmaschinenbranche
immer wichtiger wird. Zudem will man
ein Trainings- und Weiterbildungsnetz-
werk schaffen, das mit technischen
Instituten, Ausbildungsstatten, Berufs-
schulen und Universitdten zusammen-
arbeitet.

Die Kooperation mit Universitdaten
funktioniert bereits seit den Anfangen
sehr gut. So bietet beispielsweise die
Fachhochschule Mailand seit 2011 am
TAC einen einsemestrigen Kurs im Fach-
bereich Maschinenbau an und auch die
Fachhochschule Turin kooperiert mit dem
TAC in Piacenza. Von der Ausstattung
her bietet das TAC die besten Voraus-

setzungen fir ein effizientes Sinumerik-
Training: Auf 700 m2 Gesamtflache be-
finden sich daflir zwei Trainingsrdume,
eine Werkstatthalle mit Konferenz-
raum, sechs Werkzeugmaschinen, ein
Roboter sowie Schulungssimulatoren
fir die aktuellen Sinumerik- und
Sinamics-Produkte. Maschinenherstel-
ler, Anwender und nicht zuletzt Schu-
lungsanbieter nutzen das Angebot des
TAC Piacenza — in diesem Jahr wurden
bereits weit liber 600 Teilnehmer trai-
niert. Mit Unterstltzung verschiedener
Technologiepartner gelingt es, die kom-
plette CNC-Anwendung mit den sechs
Werkzeugmaschinen praktisch zu de-
monstrieren.

Die enge Zusammenarbeit zwischen
den zertifizierten Trainingspartnern
Istituto Professionale LBS, CNOSFAP,
CNOSFAP Bearzi, Assocam Scuola Ca-
merana sowie dem Istituto San Gaetano
ist die Basis flir den nachhaltigen und
immer aktuellen Know-how-Transfer
der CNC-Ausbildung in Italien. <

Im TAC Piacenza werden jahrlich mehr als 600 Teilnehmer

im Umgang mit der Sinumerik-CNC geschult
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TECHNOLOGIEPARTNER

> Castrol Industrial

> Coord3

> Hoffmann Group Italia S.p.A.
> Kuka Roboter Italia S.p.A.

> Project Group

> Renishaw S.p.A.

> S.AM.U. S.r.l.

> Sequoia S.r.l.

> Speroni S.p.A.

> Vega International Tools S.p.A.

I inFo unD KONTAKT

siemens.de/cnc4you
nicodemo.megna@siemens.com

Siemens AG


http://www.siemens.de/cnc4you

Passgenaues Portfolio fiir kleine und mittlere Betriebe

Das Thema Digitalisierung ist mittlerweile aus der

Fertigungsindustrie nicht mehr wegzudenken, denn die

integrierte Produktion steigert die Effizienz und damit die

Wettbewerbsfahigkeit. Mit smart operation kénnen nun smartPrepare
auch werkstattorientierte Betriebe an der Vision der

Digitalisierung teilhaben - und zwar genau in dem Umfang,

der fiir ihre Anspriiche passend ist.

igitalisierung oder Industrie 4.0 — das klingt
D nach groBer IT-Infrastruktur, nach Vernetzung

umfangreicher Fertigungsanlagen, kurz: nach
etwas, woflr man IT-Know-how und héhere Investi-
tionen bendtigt. Flr Betriebe, die eher werkstattori-
entiert arbeiten, sind diese Begriffe oft mit der Unsi-
cherheit verbunden, ob das nicht eine Nummer zu
groB3 fur sie ist. Doch noch nie war es so einfach, eine
Werkzeugmaschine in die Fertigungsabldufe einzu-
binden. Mit smart operation ermdglicht es Siemens
speziell kleinen und mittleren Unternehmen, sich
ohne groBen Aufwand moderne Arbeitsweisen in der
Produktion zunutze zu machen.

Das beginnt schon mit dem Arbeiten an der Maschine.
Ob Frasen, Drehen oder Komplettbearbeitung, ob
groBe Stlickzahlen oder kleine LosgréBen — mit
smartOperate stehen dem Bediener viele neue Funk-
tionen der Sinumerik zur Verfligung, die jede Menge
Komfort bieten. So kénnen in Verbindung mit der
Sinumerik 840D sl jetzt die neuen Operator Panels
OP 015 black und OP 019 black in Multitouch- und
Gesten-Technologie eingesetzt werden, die das
Bedienen der Steuerung noch effizienter machen.
Der Anwender kann damit wahrend der Simulation
das Werkstlick mit Gestensteuerung ganz einfach
zoomen, rotieren oder liber den Bildschirm bewegen
und es so von allen Seiten kontrollieren, bevor er das
NC-Programm startet. smartOperate bietet aber
auch verbesserte Editor-Funktionen in Sinumerik
Operate. Durch die farbliche Darstellung von Pro-
grammierbefehlen sieht man auf einen Blick ob z.B.
im Eilgang oder Vorschub programmiert wurde.
AuBerdem lasst sich die SchriftgréBe am Bildschirm

smartOperate: neue Bedienkonzepte
mit Touch-Technologien

smartMobile: Auftragsstatus etc.
Uber mobile Endgerate abrufbar

smartPrepare: Arbeitsvorbereitung
mit SinuTrain

smartIT: alle Dokumente des Auftrags
an der Maschine

nach Bedarf gréBer oder kleiner einstellen, was eine
detailliertere Darstellung erlauben. Komfortabel ist
auch die Zyklenansicht als Arbeitsschritt, denn
dadurch werden Zyklen in programGuide genauso
dargestellt wie in ShopTurn oder ShopMill.

Aber auch wenn der Anwender gerade nicht an der
Maschine steht, weiB er dank smartMobile immer,
was los ist. So kann er mit jedem Endgerat und einem
handelsiiblichen Webbrowser auf die Sinumerik
840D sl und 828D zuzugreifen. Wichtige Informati-
onen wie Betriebszustand, anstehende Alarme, Aus-
lastung, Werkzeuginformationen und vieles mehr
werden auf einen Blick mit jedem PC, Tablet oder
Smartphone dargestellt und damit ein schnelles Ein-
greifen bei Stérungen in der Produktion ermdglicht.
Besonders praktisch: smartMobile liefert ablauffa-
hige Templates, die den Zugriff auf viele relevante
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smartlT

smartOperate

Informationen durch den Nutzer ermdglicht. Diese
Best-Practice Templates wurden in Zusammenarbeit
mit Anwendern entwickelt und designed.

Produktiver durch Arbeitsvorbereitung

Auch im Werkstattbereich ist eine immer héhere Pro-
duktivitat gefragt. Mit smartPrepare ldsst sich bereits
das ndchste Werkstiick programmieren, obwohl die
Maschine noch belegt ist. Wahrend die Maschine
gerade einen Auftrag fertigt, kann der Maschinenbe-
diener eine SinuTrain-Station nutzen, um schnell und
einfach das ndchste Teil vorzubereiten. Mit dem
Original-Sinumerik-CNC-Kernel bietet SinuTrain am
PC ein identisches Verhalten wie an der Sinumerik-
CNC und eignet sich damit nicht nur fir ein professi-
onelles Training, sondern auch fiir eine zuverlassige
Offline-Programmierung. Der Clou: In der Software
SinuTrain sind bereits einige Beispielmaschinen vor-
konfiguriert. Sollten diese Beispiele nicht gentigen,
kann der Maschinenlieferanten SinuTrain auch an die
Ausprdgung der realen Maschine anpassen.

Papierlose Fertigung ist Realitat

Da stellt sich nur noch die Frage: Wie kommen die
erzeugten Daten auf die Maschine? Per USB oder
einem anderen Speichermedium? Unterstiitzt durch
einen Papierausdruck? Auch das geht jetzt viel
leichter und zuverlassiger: Mit smartlIT stehen alle

smartMobile

Auftragsunterlagen wie Teileprogramme, DXF-Zeich-
nungen und Bilder iber den Netzwerkanschluss am
Bedienfeld zur Verfligung. So muss nie mehr nach
Unterlagen gesucht werden. Mit der Funktion EES
(Execution from External Storage) in Sinumerik
Operate kann auf beliebige Speichermedien auBer-
halb der Sinumerik zugegriffen werden, um diese
Auftragsunterlagen auf der Sinumerik anzuzeigen
bzw. direkt abzuarbeiten. Die GroBe und Anzahl der
Teileprogramme und Fertigungsdaten sind dadurch
nicht mehr durch den internen Speicher der
Sinumerik limitiert, sondern durch den Einsatz von
externen Speichern quasi unbegrenzt.

Ein weiterer wichtiger Faktor flir die papierlose
Fertigung ist die neue Option DXF-Reader. Wenn an
der CNC die Kontur oder die Positionen fuir Bohr-
muster nicht mehr komplett programmiert werden
missen, sondern die Daten dank des CAD-Readers
bernommen werden kdnnen, spart das bis zu 90
Prozent Programmierzeit. DXF-Dateien kdnnen so
direkt auf der CNC ge6ffnet und mit einem Mausklick
ins CNC-Programm tbernommen werden. <
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Neue Funktionen von Sinumerik Operate

Sinumerik Operate, die Bedien- und Programmieroberflache fiir
Werkzeugmaschinen, wurde in der Softwareversion 4.7 um neue Funktionen
erweitert. Das Einrichten des Werkstiicks, die Programmierung und die

Programmverwaltung werden fiir den Anwender dadurch noch komfortabler.

inumerik Operate bietet Funktio-
S nen, die das Messen beim Einrich-

ten eines Werkstlicks veranschau-
lichen. Ab SW 4.7 kénnen nun auch
Messergebnisse im JOG protokolliert
werden. Dazu muss lediglich der Soft-
key ,Messprotokoll” betdtigt werden,
der am Ende des Messvorgangs er-
scheint. AnschlieBend wird automa-
tisch ein Standardprotokoll erzeugt, das
die Messergebnisse der zuletzt ausge-
fiihrten Messvariante enthalt. Der An-
wender kann aber auch einfach und

ohne NGC-Schreibaufwand die Ergeb-
nisse aus Messzyklenfunktionen von
Automatikprogrammen protokollieren.
Daflir muss er durch Programmierung
eines Zyklenaufrufs die neue Funktion
Standardprotokolle auswahlen. Vier
Protokolltypen stehen zur Verfligung:
Kalibrieren Werkstlickmesstaster, Kali-
brieren Werkzeugmesstaster, Werk-
zeugmessen, Werkstiickmessen. Erstellt
werden die Standardprotokolle mittels
HMI-Unterstlitzungsmasken, die in die
Messzyklenunterstiitzung im Bedien-

bereich ,Programm” eingebunden wer-
den. Sowohl beim Messen im JOG als
auch bei den Messzyklen kann sich der
Anwender die Protokolle entweder im
Text- oder im Tabellenformat ausgeben
lassen. Die Protokolle kdnnen auf exter-
nen Medien wie lokalem Laufwerk, USB
oder Netzwerk sowie im Teilepro-
gramm gespeichert werden.

Zum Messen im Automatikbetrieb
bietet Sinumerik Operate leistungsfa-
hige Messzyklen fiir jede Anwendung.
In der neuen Softwareversion ist nun

Protokollieren in JOG

In der Maske sind folgende Einstellungen maglich:
Protokollformat: ,Textformat” *.txt / ,Tabellenformat” *.csv
Protokolldaten: ,neu / anhdangen”

Protokollablage: ,Verzeichnis” (inkl. Verzeichnis auswahlen)

Name Protokolldatei: *.txt oder *.csv

r MI ‘ ‘ 23.01.14
—_ JOG 1118
Lokal. Laufw./PROGRAMS_5AXIS/KAVITY_SAXIS/Progl_Kavity_5_Rxis SIEMENS | t;::ﬂ'l::
1 RESET |
LKS Position [mm] TFES
X 0.000 “|T 3D_PROBE 2 5525
= D1 L 298.131
Y 0.000 »» 30 PROBE
7 ‘'F 6.088
2 —90.131 - 0688  mm/min  100%
n 6.080 S1 e =
c 0.808° |
Bias4 e Ui

Einstellungen fiir Messprotokoll

Protokollformat Tabellenformat
Textformat
Tabellenformat

//LOCAL_DRIVE:

Protokolldaten
Protokollablage

Hame Protokolldatei J_MEAPROT .Csv

<«
Zuriick

| Synchr.

aktion.
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Editor — neue Funktionen

Farbige Hervorhebung von
NC-Funktionalitaten:

Kommentare (grau)

NC-Sétze | Funktionen
(schwarz)

Werkzeugaufruf /
Drehzahl ... (blau)

)| &

Lokal. Laufvs/PROGRAMS_SAXIS/.../Prog1_Kavity_5_fxis

CYCLES®A(1, "TISCH", 2880888, 57,9,9,9,9,9,0,0,0,0, 1,100, 1)1
CYCLESBA(5, "0", 186066, 57, 0,0,06,0,0,0,0,0,8, -1, 180, 1)1
6541

WORKPIECE(, "C", , "BOX", 112, 8, -58, 8, -55, -55, 55, 55)1

1

H4 HSG ("5 AXIS KAVITY")§

N5 698Y

H6 T12 D1Y

N7 16y

N8 S14588 HB3Y

N9 TRAORIY

Hi@ CYCLEB32(@.82, _TOP_SURFACE+_ORT_FIMISH+_SHOOTH_OM, 1)1
ORIUKSY

ORIAXESY

g54 021

N1l 61 X-5.945 Y-60.546 A3-=9.021144 B3=9.341366 C3-0,9396

&b Bobren | £ Frisen

Kontur
frasen



93 F2500Y
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= Diver-
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==  ges

zusatzlich die Funktion ,3-D-Taster Aus-
richten in Messrichtung” enthalten, die
bei erhéhten Anforderungen an die
Messgenauigkeit exaktere Messergeb-
nisse ermoglicht.

Unter Sinumerik Operate steht fiir jedes
Anwendungsgebiet die geeignete Pro-
grammiermethode zur Verfligung —
ob ShopMill, ShopTurn oder program-
GUIDE. Dank neuer Funktionen ist die
Arbeit mit Editoren nun noch komfor-
tabler. Fiir eine bessere Lesbarkeit der
NC-Programme sind im Editor die NC-
Funktionalitdten farbig hervorgehoben.
In der Maske Einstellungen kann der
Anwender SchriftgroBe, Zeilenumbruch
und auch die Zyklendarstellung skalier-
bar festlegen. AuBerdem lassen sich bei
der Blockbildung von groBen Program-
men die Blocke nun auch in zwei
Ebenen darstellen — fliir noch mehr
Ubersichtlichkeit auf dem Bildschirm.
Skalierbare Zyklen ermdglichen eine

F Wort - Vorschub (blau)

GO Eilgang (rot)
G1 (grun)
G2, G3 (petrol)

%81 ()
1468

Uerkzeug
auswihlen

Markieren
Kopieren
Einfiigen

Aus-
schneiden

Siemens AG

schnelle Programmierung in ShopMill
und programGUIDE, wobei der Anwen-
der zwischen Komplettansicht oder
vereinfachter Parameterdarstellung
wechseln kann. Fir ein einheitliches
und vereinfachtes Programmhandling
sorgt die neue Funktion EES Execution
from External Storage): Damit ver-
schmelzen die beiden Laufwerke NC
und lokales Laufwerk zu einem und es
gibt nur noch einen Programmespeicher.
Vorteil fiir den Bediener: ,Extcall” mit
vollsténdiger Pfadangabe entfallt kom-
plett, aber alte Programme mit ,Extcall”
funktionieren weiterhin.

Ein besonderer Clou ist die Mdglich-
keit, im Bedienbereich ,Programmie-
rung mit dem DXF-Reader” nun auch
CAD-Dateien ohne Umwege direkt in
die Programmierung zu importieren.
Als Format wird eine Drawing-eX-
change-Format(DXF)-Datei eingelesen
und Konturen bzw. Bohrpunkte werden
herausgefiltert. Diese werden so umge-
setzt, dass sie vom Geometrie-Prozes-
sor oder der Zyklenunterstiitzung von
Sinumerik Operate verstanden werden.

In einem CAD-System erzeugte DXF-
Dateien kdnnen direkt auf der Steue-
rung geo6ffnet, Konturen und Punkte
per Maus-Klick extrahiert und als Sinu-
merik-Programm gespeichert werden.
Alternativ lassen sich die Dateien auch
auf ein Netzwerk oder USB speichern
und von dort wie ein NC-Programm
Uber die Dateiverwaltung o6ffnen.
Nicht zuletzt wurde bei der Programm-
verwaltung der Anwenderspeicher er-
weitert — von 2-GB- auf 6-GB-Compact-
Flash(CF)-Speicherkarte — und bietet
nun einen direkten Zugriff auf Anwen-
der- und Herstellerzyklen.

Mehr Infos zum neuen Sinumerik Operate
4.7 finden Sie unter:
siemens.de/sinumerik-operate

siemens.de/cncd4you
wolfgang.reichart@siemens.com

DXF-Reader: Programmierung im Konturrechner

Mit dem DXF-Reader konnen folgende
Funktionen umgesetzt werden:

Import von DXF-Dateien

Ausblenden von Grafikebenen
(Layer)

Automatische Konturverfolgung

Beliebiger Werkstuicknullpunkt
pro Kontur/Bohrpunkt

| B

HC/UES/DOCU/DVWE

Mehrere Konturen/Bohrpunkte
sind gleichzeitig anwahlbar

Konturen oder Bohrmuster fir
ShopMill, ShopTurn oder G-Code
erzeugen und umwandeln

Anzeige der angelegten Konturen/
Bohrpunkte im Geometrie-
Prozessor/Zyklenunterstiitzung

28.88.13
20:07

P Programmkopf G54 Quader

732 1 Bahnfrasen v
END  Programmende

Bitte geben Sie den neuen Hamen ein

F58/min S=2080U 28=8 21=28ink

erstellen

Aus DXF
importieren

x
Abbruch

Ubernehmen

Siemens AG
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Schnittkrafte Schnittkrafte

Schwingung

Schnittkrafte

Neben der Erh6hung des Spanvolumens bei gleichbleibender Schneidplattenbelastung dient das Balance Cutting (rechts)
zum Ausgleichen der Schnittkradfte bei schlanken oder langen Werkstiicken

Siemens AG | Publicis Pixelpark

4-achsiges Drehen mit Sinumerik

Effizientes Arbeiten
mit zwel Werkzeugen

Handfeste Produktivitatsvorteile — die haben Anwender durch das gleich-
zeitige Bearbeiten mit zwei Drehwerkzeugen an einem Bearbeitungsprofil.
Moderne CNC-Steuerungen ermdglichen das Programmieren dieser hochst

anspruchsvollen Bearbeitungsaufgabe ohne CAD/CAM-System direkt an
der Maschine.

Drehen, auch Balance Cutting ge- spindel und einmal in der Gegenspindel. gen (zum Beispiel zwei 80-Grad-

nannt, ist eine Drehmaschine mit Werden beide Werkzeugtrdger autark Schruppplatten) an einem Bearbeitungs-
mindestens zwei autarken Werkzeugtrd- bewegt, werden auch zwei unabhdn- profil des Werkstiicks.
gern. In der Regel handelt es sich dabei gige CNC-Programme gleichzeitig aus- Balance Cutting bietet zwei signifi-
um einen Werkzeugrevolver hinter der gefilihrt und damit eine Mehrkanalstruk- kante Vorteile im Vergleich zur Bearbei-
Drehmitte und um einen zweitenvorder tur in der CNC-Steuerung aktiviert. tung mit nur einer Schneidplatte: Zum
Drehmitte. Die Maschine muss so kons- 4-achsiges Abspanen kann insofern als  einen wird bei der Bearbeitung langer,
truiert sein, dass beide Werkzeugtrager Sonderform der Mehrkanalbearbeitung schlanker Bauteile durch den Ausgleich
gleichzeitig an einem Werkstlick im Ein- betrachtet werden: das gleichzeitige Be- der Schnittkrafte die MaBhaltigkeit er-

D ie Voraussetzung flir 4-achsiges  griff sein kdnnen — einmal in der Haupt- arbeiten mit zwei identischen Werkzeu-

12



hoht, denn der Einsatz zweier gegen-
Uber liegender Schneidplatten elimi-
niert die aus der Schnittkraft resultie-
rende Verbiegung des Werkstiicks. Zum
anderen wird auch das Zerspanvolu-
men pro Zeit erhdht. Um das zu errei-
chen, sind zwei Strategien moéglich: die
synchrone oder die versetzte Bahnfiih-
rung der Werkzeuge.

Alles in einem Kanal

Bei der synchronen Bahnfiihrung ste-
hen sich die Schneidplatten immer
exakt gegeniiber. Die beiden Kreuz-
schlitten der Revolver fiihren also haar-
genau dieselbe Bewegung in den jewei-
ligen Geometrieachsen X und Z durch.
Da sich die Spanungsdicke halftig auf
beide Schneiden verteilt, kann der Um-
drehungsvorschub verdoppelt werden.
Dadurch verdoppelt sich auch das Span-
volumen pro Zeit im Vergleich zu einer
Bearbeitung mit nur einer Schneide.

Doch was passiert bei der synchronen
Bahnfiihrung in der Sinumerik-CNC?
Zunachst werden die Aktivierung der
Werkzeuglangenkorrekturen sowie das
Anfahren an den Bearbeitungsstart-
punkt autark in beiden CNC-Kandlen
durchgefiihrt. AnschlieBend werden
die X- und Z-Achse eines Kanals (Folge-
kanal) an den Fihrungskanal Gberge-
ben und positionssynchron mitge-
schleppt. Das bedeutet, dass die fiir die
Bearbeitung verantwortlichen CNC-
Satze nur im Fihrungskanal abgearbei-
tet werden und der Folgekanal wah-
rend der Bearbeitung in Wartestellung
bleibt. Die synchrone Bahnfiihrung eig-
net sich flir Schrupp- und Schlichtbear-
beitungen gleichermaBen. Um MaBun-
genauigkeiten zu vermeiden, miissen
die beiden Schneidplatten aber einen
moglichst gleichen Werkzeugradius
aufweisen, da die Werkzeugradiuskor-
rektur des Fihrungskanals auch auf
den zweiten Werkzeugtrager wirkt.

2

hd | AUTO

011N
11358

Durch die

NG/UIKS/TECHNOLOGY_SLIDESHOLY/BALAMCED_2

gleichmdBige

SIEMENS |

[ D LJarten auf anderen Kanal: CHAN1

Aufteilung der
Spandicke auf zwei
Werkzeuge kann
das Werkstiick bei
gleicher Platten-
belastung mit
doppeltem Vorschub
bearbeitet werden.
Das Spanvolumen
pro Zeit verdoppelt
sich

X 1850002 = 3.600)Y | 0.00052 |
 CYCLE952("",, "" 2101341,0.1 0, (23

Siemens AG

T ROUGHING_T88 A

™| =

Red |Rll'll]

(IR RE
17:59

Die effektive

NG/UKS/TECHNOLOGY_SLIDESHOLY/BALAMCED_1

SIEMENS |

Verdoppelung der

HAN1 aktiv

|\ Warten: Uarschub — Ouerride

Zustellung
ermoglicht ein

anndhernd doppeltes
Spanvolumen.
Geringe Wartezeiten
entstehen durch die
Synchronisation

der Werkzeuge pro
Zustellung

X | 850002 | 48.875)Y |  0.000/51 |
@ N70 CYCLEG52("abspandl”, , "", 21(B

3.006 F 8.688/U

Siemens AG

T ROUGHING_T88 A

Eigene CNC-Verfahrsatze fiir
jedes Werkzeug

Bei der versetzten Bahnfiihrung fiihren
die beiden Kreuzschlitten unterschiedli-
che Bewegungen aus. Im Klartext heiB3t
das: Beim Langsdrehen arbeiten die
Schneidplatten an unterschiedlichen
Durchmessern und beim Plandrehen ar-
beiten die Schneiden an versetzten Z-
Positionen. In beiden Fallen kommt es
zu einer Verdoppelung der effektiven
Werkzeugzustellung. Durch den Bahn-
versatz missen aber die CNC-Kanale je-
weils pro Zustellung synchronisiert wer-
den. Dabei ergeben sich kurze Wartezei-
ten, weshalb sich das Zerspanvolumen
pro Zeit im Vergleich zur Bearbeitung
mit nur einem Werkzeug nicht exakt ver-
doppeln Idsst. Die versetzten Bewegun-
gen der beiden Kreuzschlitten erfordern
grundsatzlich autarke CNC-Programme
in den beiden CNC-Kandlen. Lediglich
bei den Zustellungen werden die beiden
CNC-Kandle mittels WAIT-Marken mitei-
nander synchronisiert. Da die beiden
Werkzeugschneiden mit unterschiedli-
chen Zustellungen arbeiten, eignet sich
die versetzte Bahnflihrung nur fir
Schruppbearbeitungen.

Kanalilibergreifende CNC-
Programmierung

Damit solch komplexe Bearbeitungen
auch ohne CAD/CAM-System direkt an
der Maschine programmiert werden
kdnnen, hat Siemens den bewdhrten
und leistungsfdahigen Sinumerik Kon-
turabspanzyklus Cycle952 erweitert:
Kontur und grundsatzliche Zerspa-
nungsparameter missen nun lediglich
im Fihrungskanal programmiert wer-
den. AuBerdem werden die fur die je-
weilige Strategie des 4-achsigen Dre-
hens notwendigen CNC-Sequenzen
vollautomatisch vom Konturabspanzy-
klus erstellt. Mit lediglich zwei Parame-
tern ,on top” kann die Bearbeitung mit
einem Werkzeug zum hochproduktiven
Balance Cutting mit zwei Werkzeugen
erweitert werden. <

I inFo unD KONTAKT

siemens.de/cnc4you
andreas groezinger@siemens.com
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Der passende Spindelantrieb fiir die Werkzeugmaschine

Erfolgskriterium
Wirtschaftlichkeit




Werkzeugmaschine bedeutet ,groBer und

starker” nicht unbedingt ,besser und schneller”.
Eine treffsichere Maschineninvestition ist erst mog-
lich, wenn die konkreten Anforderungen an die
Hauptspindel klar definiert und mit grundlegenden
Eigenschaften verschiedener Spindelantriebe abge-
glichen sind. Um den richtigen Spindeltyp zu ermit-
teln, muss sich der Anwender zundchst lber viele
Faktoren klar werden: Welches Teilespektrum soll
gefertigt werden? Wie viele Betriebsstunden wird
die Maschine jahrlich voraussichtlich spanen? Wel-
chen Drehzahlbereich muss die Spindel abdecken?
Wird bei hoher Drehzahl auch ein hohes Drehmo-
ment bendtigt? Welche Maximalleistung braucht
man — flr Dauerbetrieb, kurze Lastspitzen oder zur
Beschleunigung? Welches Produktivitatskriterium
hat oberste Prioritdt — Durchsatz, Oberflachenqua-
litat, Prazision oder Verfligbarkeit? Wird der Ferti-
gungszyklus von langen Schrupp-Phasen mit gleich-
maBiger Drehzahl geprdagt oder herrschen kurze
Taktzyklen vor, bei denen die Hochlaufzeit der
Spindel und die Achsdynamik die Produktivitat
prdgen? Muss die Spindel den C-Achsbetrieb beherr-
schen — und wenn ja, wie schnell und wie genau
muss sie positionieren? Welche Einbaubedingungen
liegen bei den infrage kommenden Maschinen vor?
Welcher Bauraum ist verfligbar?

B ei der Auswahl von passenden Spindeln fiir die

Bei der Kldrung dieser Fragen wird deutlich, welcher
Bearbeitungsprozess die Werkzeugmaschine maB-
geblich pragt und damit das Anforderungsprofil an
die Hauptspindel der neuen Maschine vorgibt. In
diesem Bearbeitungsprozess muss sie mit maximaler
Effizienz arbeiten. In den eher selten auftretenden
Grenzféllen, zum Beispiel im kurzzeitigen Uberlast-
betrieb, mit reduzierter Vorschubgeschwindigkeit
oder mit speziell optimierten Werkzeugen, ist das
nicht zwingend nétig.

Als wichtigste mechanische Spindelvarianten findet
man heute indirekt angetriebene Spindeln (mit Rie-
menantrieb), solche mit direkt angebautem Motor
(Anbauspindeln) und mit integriertem Motor (Motor-
spindeln). Bei allen Spindelvarianten ist die elektro-
nische Drehzahlregelung per Frequenzumrichter
Standard. Der indirekte Spindelantrieb — meist ein
Riemenantrieb — bewirkt eine gute mechanische
und thermische Entkopplung von Spindel und Motor.
Motorschwingungen werden gedampft auf die
Spindel tibertragen, sodass weniger Kiihlaufwand fur
die Spindel bendtigt wird. Insgesamt sind bei diesem

Antrieb die Anforderungen an den Motor geringer als
bei direkt angetriebenen Spindeln — zumal der Rie-
menantrieb in aller Regel auch eine Getriebestufe
darstellt. Da Motor, Spindel und Riemenantrieb
mechanisch eigenstandige Einheiten bilden, ist auch
der Austausch von Komponenten relativ einfach. Auf
der anderen Seite begrenzt der Riemenantrieb die
Antriebssteifigkeit, die dynamischen Eigenschaften,
die erzielbare Maximaldrehzahl sowie die Energieef-
fizienz der Spindel. Das Systemgewicht indirekt
angetriebener Spindeln ist prinzipiell héher als beim
Direktantrieb. Das beeintrdchtigt die Dynamik der
Vorschubachsen — sofern die Spindeleinheit von den
Zustellachsen bewegt werden muss. Durch das
Abheben des Riemens und die begrenzte Vorspann-
maoglichkeit ist die Maximaldrehzahl limitiert.

Siemens AG | Publicis Pixelpark

PE-Synchronspindeln werden aufgrund ihrer Produktivitdtsvorteile
zunehmend sogar in Standardmaschinen eingesetzt

Bei Anbauspindeln liegen Spindelwelle und Motor-
welle auf einer Achse und sind fest miteinander ver-
koppelt. Dadurch ist das Regelverhalten deutlich
steifer als beim Riemenantrieb und auch die Uberset-
zungsverluste entfallen. AuBerdem decken Anbau-
spindeln einen gréBeren Drehzahlbereich ab als
riemengetriebene Spindeln. Durch den langeren
Aufbau neigen sie aber zu Transversal- und Torsions-
schwingungen, was die Dynamik und Maximaldreh-
zahl begrenzt. Die prinzipielle Zuganglichkeit der ein-
zelnen Komponenten ist dhnlich gut wie bei indirekt
angetriebenen Spindeln. So kann auch das Instand-
haltungspersonal den Motor oder VerschleiBteile
leicht austauschen.

Bei Motorspindeln sind von der Werkzeugauf-
nahme bis zum Motor alle Komponenten der Spindel
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Leistung (kW)
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/ (bei gleichem Aktivteilvolumen)
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—> Drehzahl (min=1)

Siemens AG

Bei gleichem Aktivteilvolumen und gleichem
Bemessungsstrom weisen PE-Synchronspindeln
eine hohere Leistungsdichte auf als Asynchron-
spindeln und ermdéglichen eine groBere
Drehmomentausbeute

Drehmoment (Nm)

T

70
60
(bei 60 A
50 Bemessungsstrom _|
im Leistungsteil)
40 |
Synchron(PE)-Spindel
30 Y
20
Asynchronspindel y
10
0
0 5.000 10.000 15.000 20.000

—> Drehzahl (min=1)

Siemens AG

in einer sehr kompakten Einheit integriert. Das mini-
miert die mechanischen Schnittstellen sowie die
Massentragheit und ermdglicht eine sehr hohe
Dynamik und Steifigkeit sowie sehr weite Drehzahl-
stellbereiche. Die hohe Integrationsdichte bedingt
nicht nur ein vergleichsweise geringes Systemge-
wicht, sondern ermdglicht auch ein schnelles Hoch-
laufen und Abbremsen, wovon gerade Fertigungs-
prozesse mit haufigen Werkzeugwechseln profitieren.
Aufgrund der hohen Leistungsdichte ist die Spindel-
welle aber unmittelbar der Abwarme des Motors aus-
gesetzt. Die Temperatur sollte deshalb durch Flissig-
keitskiihlung standig auf dem richtigen Niveau

gehalten werden, um die Fertigungsprazision nicht
zu beeintrdchtigen. Die Spindeleinheit |dsst sich zwar
bei Bedarf schnell austauschen, allerdings muss
gleich das ganze Aggregat ersetzt werden. Darum
sind die Kosten bei der Ersatzteilbevorratung hoher
als bei anderen Spindelformen und fiir die Reparatur
bendtigt man qualifiziertes Personal sowie beson-
dere Werkzeuge. Eine Losung bietet der Einsatz von
Standardmotorspindeln, die diese Nachteile wett-
machen. Denn insgesamt betrachtet ermdglichen
Motorspindeln sehr hdufig deutliche Produktivitats-
steigerungen. Mittlerweile sind sie nicht mehr nur
fir Oberklassemaschinen, sondern auch fir Stan-
dardmaschinen verfiigbar.

Die Lager einer Spindel haben groBen Einfluss auf
Fertigungsprazision, Standzeit und Wartungskosten
einer Werkzeugmaschine. Neben der prazisen Fiih-
rung der Spindelwelle tragen sie zur Schwingungs-
dampfung bei und reduzieren die Ratterneigung der
Bearbeitung. Die Reibung im Lager wirkt sich unmit-
telbar auf Lagertemperatur, VerschleiB, Standzeit,
Dynamik und Wirkungsgrad der Spindel aus.

In der Praxis kommen sowohl in indirekt als auch
in direkt angetriebenen Spindeln meist sehr hochwer-
tige Walzlager bis hin zum Keramiklager zum Einsatz.
Nur bei extremen Anforderungen an Prdzision und
Maximalgeschwindigkeit ist der Aufwand fir hydro-
statische oder elektromagnetische Lager gerechtfer-
tigt, deren Betrieb zusdtzliche Aggregate erfordert.

Neben dem Spindeltyp pragt die Motortechnologie
die Eigenschaften der Spindel entscheidend. Beim
Spindelantrieb hat der Anwender die Wahl zwischen
Drehstrommotoren in Asynchrontechnik und perma-
nenterregter Synchrontechnik. Beide Motortypen
weisen in Verbindung mit einem Frequenzumrichter
einen groBen Drehzahlstellbereich auf, sodass sich
ein Schaltgetriebe meist erlbrigt.

Gunstiger Preis, einfacher, robuster Aufbau und
geringer Wartungsaufwand machen den drehzahl-
geregelten Asynchronmotor zum am haufigsten
eingesetzten Spindelantrieb. Bei Betrieb an einem
Servo-Umrichter [dsst sich seine Drehzahl sehr genau
und lastunabhdngig Uber einen weiten Stellbereich
regeln —je nach Auslegung der Motorwicklung sowie
der Art und Qualitdt der Lager. Die Dynamik eines
Drehstrom-Asynchronmotors wird allerdings durch
die Tragheit des Rotors begrenzt, denn er tragt ein
massereiches Blechpaket mit Kurzschlusskafig. Das
nutzbare Drehmoment fallt im Feldschwdchbereich
mit steigender Drehzahl rasch ab.

Beim permanenterregten (PE-)Synchronmotor
befinden sich dagegen Hochleistungsmagnete auf
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VOR- UND NACHTEILE VON SPINDELANTRIEBEN AUF EINEN BLICK

Nachteile

Vorteile
Drehstrom- > Im Betrieb am Frequenzumrichter
_ hohe Drehzahltauglichkeit;
As.ynChron groBer Feldschwachbereich
spindel

> Vergleichsweise geringe
Herstellungskosten, insbesondere
bei hohen Leistungen

> Kurzzeitig stark tberlastbar

> Im generatorischen Betrieb kein
Uberspannungsschutz nétig

> Reduzierung des Motorstroms
durch Stern-/Dreieckumschaltung

> Bei Sonderbauformen
Drehzahlveranderung per
Polumschaltung

> Geringere Drehmomentdichte

> Geringere Dynamik aufgrund der
hoheren Rotortragheit

> Ein im Feldschwachbereich
schnell abfallendes Drehmoment

> Insbesondere bei kleinen
Ausfiihrungen ca. 20 bis 30 %
mehr Volumen als vergleichbare
permanent erregte Synchron-
motoren

> Bei hoher Drehmomentaus-
nutzung niedrigerer Wirkungs-
grad als beim permanent-
erregten Synchronmotor

PE-Synchron-
spindel

> GroBes Dauerdrehmoment

> Kleines Tragheitsmoment —
hohe Dynamik

> Hohe kurzzeitige Uberlast-
fahigkeit

> Hohes Beschleunigungsvermogen

> Hoher Wirkungsgrad und geringe
Verlustleistung

> Geringere Rotortemperatur

> Vorteile beim Positionieren durch

> Hohere Kosten wegen Magnet-
material

> Aufwendige Regelung der
Feldschwachung
(Feldschwéachstrom notwendig)

> Zur Montage sind besonderes
Werkzeug und geschultes
Personal notwendig
(Magnetkrafte)

> Je nach BaugréBe und Drehzahl
kann eine Uberspannungs-

geringes Gewicht/Tragheits-
moment (C-Achs-Betrieb)

schutzeinrichtung notwendig
werden

dem Rotor. lhre geringe Masse bewirkt eine sehr
hohe Dynamik des Rotors und ermdglicht kompakte
Bauformen mit hoher Leistungsdichte. Produktivi-
tdtsvorteile bringen PE-Synchronmotoren auBerdem
durch ein groBes Dauerdrehmoment, sehr dynami-
sche Drehzahlanderungen, sehr steifes Regelver-
halten und eine hohe kurzzeitige Uberlastfahigkeit.
Aufgrund ihrer hohen Leistungsdichte kann die
Gesamtmasse der Spindel gering gehalten werden.
So lasst sich die Dynamik der Vorschubachsen fiir die
eigentliche Bearbeitung nutzen. Der Einsatz eines
PE-Synchronmotors ist zwar oft mit hoheren Investi-
tionskosten verbunden — durch teures Magnetmate-

rial, aufwendige Regelung der Feldschwdchung und
den fiir den generatorischen Betrieb bendtigten
Uberspannungsschutz — aber die weitreichenden
Produktivitdtsvorteile kompensieren diese. Darum
werden heute selbst viele Standardmaschinen mit
der Option ,PE-Motorspindel” angeboten. <

I nFo unDKoNTAKT

siemens.de/cnc4you
juergen.klingler@siemens.com
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Optimale Maschineniiberwachung mit ncTOUCH

Kontrolle

verbessert die
Produktivitat

W.D. Hearn, ein hochspezialisierter siidafrikanischer Anbieter
von CNC-Werkzeugmaschinen, bietet im gesamten Land
fundierten technischen Support und Kundendienst an. Das
Unternehmen wurde 1937 gegriindet und besitzt heute
Niederlassungen mit Servicezentren in den vier groBten

Stadten Siidafrikas.

— W.D. Hearn Machine Tools zdhlt

viele groBe internationale Werk-
zeugmaschinenhersteller zu seinen
Kunden. Deshalb hélt sich das Unter-
nehmen bei den Entwicklungen in der
Werkzeugmaschinenbranche sowie ak-
tuellen Technologietrends immer auf
dem Laufenden. Von der Auftragsfer-
tigung bis zur GroBserienproduktion
werden die Anforderungen bis ins De-
tail analysiert und der Kunde wird indi-
viduell und professionell beraten.

Der Kundenstamm umfasst kleine
mittelstandische Betriebe ebenso wie
High-End-Motorenhersteller fir die
Automobilindustrie. Das Kerngeschaft
ist dabei der Vertrieb und der Verkauf von
CNC-Bearbeitungs- und -Drehzentren.
W.D. Hearn arbeitet dabei seit etwa
acht Jahren mit Siemens zusammen
und stattet 80 Prozent seiner CNC-
Maschinen mit der CNC Sinumerik 828D
aus. Der Werkzeugmaschinenhandler
ist fest Uiberzeugt: Sinumerik-Steuerun-
gen sind technisch und preislich die
beste Losung fur den lokalen Markt in
Stidafrika.

I eadwell, FFG, Kitamura und Tornos

Neue Partnerschaft
Neue Anforderungen an W.D. Hearn
stellten sich durch eine Anfrage von

Daliff Precision Engineering, einem wich-
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tigen Kunden aus der stidafrikanischen
Provinz Westkap. Das auf die Herstel-
lung von High-End-Komponenten fiir
die Luft- und Raumfahrtindustrie spezi-
alisierte Unternehmen hat bereits zahl-
reiche CNC-Maschinen bei W.D. Hearn
gekauft — zuletzt drei Leadwell-Maschi-
nen, ausgerlstet mit Sinumerik-CNC.
Neben der reinen CNC-Zerspanung
suchte Darliff nach einer Losung, mit
der sich die vom CNC-Maschinenpark
erzeugten Daten Uberwachen lassen,
um Fertigungsprozesse sowie prazise
Kostenangaben und die allgemeine

W.D. Hearn hat die
Software ncTOUCH als
Standardfeature in allen
Leadwell CNC-Maschinen
mit Sinumerik 828D
installiert

Mit ncTOUCH lassen
sich Echtzeitdaten der
Sinumerik sauber
erfassen - direkt liber
PC, Tablet oder
Smartphone

Fertigungszeit pro Stlick optimieren zu
kdnnen. Dabei sollten alle Parameter
der CNC-Maschinen liberwacht werden
— von der Werkzeugstandzeit lber die
Ristzeit bis hin zum Einrichten der
Werkzeuge sowie den Unterschieden in
den Fertigungsraten wdhrend der Tag-
und Nachtschicht.

Echtzeitdaten mit direktem Zugriff
Auf der Werkzeugmaschinenmesse

TIMTOS in Taiwan wurde W.D. Hearn
auf dem Siemens-Stand auf ncTOUCH
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aufmerksam. Die Software des Siemens
Solution Partners Mill IT ermdglicht es,
alle Informationen der Steuerungen
Sinumerik 828D und 840D sl zu erfas-
sen und in einfach interpretierbare
HMI-Grafiken umzusetzen. Fir die An-
forderungen von Daliff im Grunde ge-
nommen die perfekte Losung. Nun
ging es nur noch darum, die spezifi-
schen Bedirfnisse zu erfassen und
ncTOUCH darauf zu adaptieren. ,Wir
entschieden uns fir die drei Leadwell-
Maschinen mit Sinumerik 828D und ar-
rangierten in Kapstadt ein Treffen mit
Mill IT und Siemens, um die ncTOUCH-
Implementierung gemafB den vom Daliff-
Management geforderten Informa-
tionen und HMI-Beschreibungen durch-
zufihren”, erkldart Christiaan van
Schalkwyk, Geschaftsfuihrer bei Daliff.

Der Einsatz der Software wirkte sich
sofort auf die Produktion aus: ,Bereits
in der ersten Woche waren ineffiziente
Arbeitsabldufe, schlechte Planung, Aus-
fallzeiten wegen fehlender Werkzeuge
usw. leicht analysierbar. Dadurch war
der ndchste Schritt, also die Behebung
dieser Mangel, einfach”, so Christiaan
van Schalkwyk. ncTOUCH funktionierte
nicht nur unter dem Big-Brother-Ge-
sichtspunkt der Uberwachung des Ma-
schinenparks, sondern ermdglichte
auch einen echten Vergleich der wich-
tigsten Fertigungsdaten, indem man

)
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die Ristzeiten fiir verschiedene Aufga-
ben in Relation zur Zeit betrachtete, in
der sich die Maschine in einer bestimm-
ten Betriebsart befand (z. B. Fertigung
oder manuelle Dateieingabe). Daliff
verfligt nun Uber Echtzeitdaten, die
sauber erfasst direkt Gber den PC, ein
Tablet oder Smartphone dargestellt
werden.

Sowohl Christiaan van Schalkwyk als
auch Fertigungsleiter Marius Maas
zeigten sich begeistert von den Vortei-
len, die ncTOUCH bietet. Christiaan van
Schalkwyk bringt es auf den Punkt: ,Die
in Echtzeit generierten und absolut pra-
zisen Daten kdnnen nicht angezweifelt
werden. Unabhdngig davon, wo man
sich auf der Welt gerade befindet, las-
sen diese genauen Riickmeldungen bei
Besprechungen mit den Fertigungsver-
antwortlichen keinen Raum mehr fir
Diskussionen.”

ncTOUCH als Standardfeature
erhaltlich

ncTOUCH ist ab sofort ein Standardfea-
ture bei allen CNC-Maschinen von
Leadwell mit Sinumerik 828D, die liber
W.D. Hearn Maschine Tools in Stidafrika
vertrieben werden. Denn das Unter-
nehmen ist der Uberzeugung, dass
diese Software den Kunden bei der
Uberwachung ihrer CNC-Werkzeugma-

TECHNIK IM DETAIL

Moderne Bedienober-
flachen mit ncTOUCH

Mit ncTOUCH lassen sich schnell
und einfach moderne webba-
sierte Oberflachen flr Sinumerik
840D sl und 828D erstellen und
diese mit Informationen und
Daten aus der Sinumerik-Steue-
rung verknipfen. Die mitgelie-
ferte Scriptsprache ermdglicht
eine schnelle Umsetzung ohne
tiefere Programmierkenntnisse.
Mittlerweile gibt es eine groBe
Anzahl verschiedener Vorlagen
und fertiger Applikationen fiir
ncTOUCH, die problemlos
angepasst werden kdnnen — vom
Layout bis hin zu zusatzlichen
Funktionen.

ncTOUCH bildet die Schnittstelle
zwischen der Sinumerik-CNC und
dem Webbrowser. Wegen der
vollen Integration in die
Sinumerik-Systemsoftware
werden keine zusdtzlichen
Komponenten bendtigt. Die
Programmierung erfolgt durch
einfaches Editieren von
normalen Textdateien. Eine
besondere Entwicklungsumge-
bung ist nicht erforderlich.
Durch die integrierte Vernet-
zungssuite kdnnen die Informati-
onen von mehreren vernetzten
Maschinen auch auf einem
Server gesammelt werden,
sodass man zentral auf sie
zugreifen kann. ncTOUCH
Ubernimmt dabei komplett die
Verschlisselung und Datentber-
tragung.

schinen einen echten Vorteil verschafft
und groBen Einfluss auf das kiinftige
Umsatzwachstum von Leadwell und
Siemens in Siidafrika haben wird. <

I nFo unD KONTAKT

siemens.de/cnc4you
www.daliff.co.za
robert.schuetze@siemens.com
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Technologie- und Finanzierungskompetenz aus einer Hand

Doppelrolle

Siemens begleitet den Erfolgsweg der in Baunatal bei Kassel ansassigen
FINOBA AUTOMOTIVE GmbH bereits seit mehreren Jahren — und zwar in zwei
unterschiedlichen, doch eng miteinander verkniipften Rollen. Zum einen als
Technologielieferant, zum anderen als Partner fiir die Finanzierung von
Investitionen, mit denen FINOBA seine fiihrende Marktposition stetig ausbaut.

Barde ist die Antwort auf die Frage, was sein

Unternehmen eigentlich macht, ziemlich
einfach: ,Wir bearbeiten Teile. Komplett, aus einer
Hand und unter einem Dach.” Das 1996 gegriindete
Unternehmen gilt heute europaweit als einziger
GroBserienanbieter flr die Komplett-Lohnbearbei-
tung von Struktur- und Fahrwerksteilen aus Alumi-
nium- und Magnesiumguss im Bereich Automotive-
Leichtbau.

F Gr FINOBA-Griinder und Geschaftsfiihrer Guido

Auf Wachstumskurs

Die starke Position des Unternehmens griindet auf
den in Baunatal entwickelten Kompetenzen fir die
komplette Bearbeitung gegossener Struktur- und
Fahrwerksteile aus Aluminium und Magnesium, auf

Der Audi Q7: Die Federbeinstiitzen kommen von FINOBA,
gefertigt mit CNC-Technologie von Siemens

die sich FINOBA unter anderem spezialisiert hat. Als
verldsslicher Partner in der Automotive-Leichtbau-
Kette agiert das Unternehmen zwischen GieBereien
und Erstausstattern (Original Equipment Manu-
facturer, OEMs). Es Gibernimmt hier die Bearbeitung
und Behandlung von Bauteilen aus Aluminium- und
Magnesiumguss liber die komplett geschlossene Pro-
zesskette. Ob im Werk fiir Leichtbaugehduse und
Aggregatteile in Kassel oder im Kompetenzzentrum
flr Struktur- und Fahrwerksteile in Baunatal: Durch
die Produktionsstdtten weht der frische Wind von
Industrie 4.0. Spirbar ist er insbesondere in der intel-
ligenten Vernetzung: beginnend beim Guss in spezi-
alisierten GieBereien liber die komplett geschlossene
Prozesskette aus einer Hand und unter einem Dach
bei FINOBA bis hin zur Just-in-Time-Lieferung der
einbaufertigen Teile an groBe Automobilhersteller.




Dieser Komplettprozess hat viele Vorteile und redu-
ziert die Schnittstellen im Qualitats- und Logistikma-
nagement erheblich.

Hohes Innovationstempo

Wer in der Zulieferindustrie die Nase im Wettbe-
werbswind vorn behalten will, darf den FuB nicht
vom Gaspedal nehmen und das Innovationstempo
bremsen. Die Wachstumslenker bei FINOBA steuern
das Unternehmen in diesem Zusammenhang auf
einen Kurs, der auf konsequente Modernisierung
und Optimierung in den angestammten Geschafts-
feldern setzt. Und er 6ffnet auch die Tiir zu neuen
Leichtbauanwendungen — zum Beispiel in den Berei-
chen Innenraum und Powertrain. So erweitert
FINOBA aktuell seine Kapazitaten flr die GroBserien-
fertigung und baut das Kompetenzzentrum fiir die
Bearbeitung von Struktur- und Fahrwerksteilen am
Standort Baunatal weiter aus. Die in diesem Zusam-
menhang implementierte komplett geschlossene
Prozesskette ist in dieser GroBenordnung und Ferti-
gungstiefe bisher einzigartig in Europa.

Die Hightech-Akzente in dieser Kette setzt eine
moderne Maschinenausstattung. Dazu gehdren
Automatisierungsroboter, Drehzentren und verkettet
eingesetzte CNC-5-Achs-Bearbeitungszentren von
Chiron, die fiir komplexe Bearbeitungsprogramme
auch an schwierigen Konturenformen ausgelegt sind.
Die steuernden Impulse flr eine hochproduktive zer-
spanende Bearbeitung und die von der Automobil-
industrie geforderten prazisen Bearbeitungsergeb-
nisse liefert Siemensin Form branchenweit flihrender
Sinumerik-Steuerungstechnologie.

Gesunde Bilanzen dank intelligenter
Finanzierung

Innovation fordert aber nicht nur technologische
Spitzenleistungen, sondern will auch passend finan-
ziert sein. Bei FINOBA setzt man deshalb auf das
Miteinander von Technik und Finanzierung aus einer
Hand: Was die Siemens-Division Digital Factory
liefert, finanziert Siemens Financial Services.
Beispielhaft dafilir steht eine neue Produktions-
linie zur Bearbeitung von Federbeinstiitzen fiir den
Audi Q7 mit modernster Chiron CNC-Technologie
sowie Automatisierungs- und Steuerungstechnik von
Siemens. Die Finanzierung des Investitionsvolumens
von rund 4,4 Millionen Euro Ubernahm Siemens
Financial Services.

Die Entscheidung, Investitionen in den Anlagen-
und Maschinenpark im Rahmen von Leasing zu finan-
zieren und damit sowohl Eigenkapital als auch Liqui-
ditat zu schonen, tragt bei FINOBA zu gesunden
Bilanzen bei. ,Die uns betreuenden Mitarbeiter
kennen unser Geschdft und den Markt, reagieren
sehr schnell auf neue Anforderungen und beweisen
sich als qualifizierte Berater, wenn es beispielsweise
um Fragen wie Restwertgestaltung, Werteverlauf

Nicole Boguslawski,
Prokuristin und kaufmannische Leiterin bei FINOBA

oder die Anpassung von Risikostrukturen geht”,
begriindet Nicole Boguslawski, Prokuristin und kauf-
mannische Leiterin bei FINOBA, die in Baunatal
getroffene Entscheidung fiir die Kooperation mit
Financial Services von Siemens. <

I nFo unD koNTAKT
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petra-anna.goebel@siemens.com
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Sinumerik-Hochsprachenprogrammierung - WRITE-Befehl

dhrend der Abarbeitung von Programmen
werden hdufig Messwerte erfasst, die zur
Weiterverarbeitung oder auch nur zu Proto-
kollzwecken archiviert werden sollen. Mit dem Hoch-
sprachenbefehl WRITE kann dies direkt aus dem An-
wenderprogramm erfolgen.
Mit dem WRITE-Befehl kdnnen Satze und Daten aus
dem Teileprogramm an das Ende einer angegebenen

Die WRITE-Anweisung beinhaltet den Befehlsaufruf
und als Parameter die Rlickgabevariable, den Ablage-
ort, den Namen der Datei sowie die Textausgaben
und Anweisungen, die in die Datei geschrieben wer-
den sollen. Die einzelnen Parameter werden jeweils
mit einem Komma getrennt.

Datei (Protokolldatei) bzw. des gerade in Abarbei-
tung befindlichen Teileprogramms geschrieben wer-
den. Die Daten werden am Dateiende nach M30 ein-
gefligt. Alternativ lassen sich die Daten auch in einer
separaten Datei direkt auf einem im Netzwerk be-
findlichen Rechner oder externen Datentrdger ab-
speichern.

Die Bedeutung der Riickgabewerte und weitere
Informationen zum Befehl WRITE finden Sie im
Programmierhandbuch Arbeitsvorbereitung.

Aufruf des WRITE-Befehls

Name der Variable fiir die Riickgabe des Fehlerwerts

Diese Variable muss vor dem
Funktionsaufruf definiert werden:
DEF INT FEHLER

Ablageort und Pfad der Protokolldatei
_N_SPF_DIR:

Verzeichnis in der NC
(SPF = Unterprogramme, MPF = Teileprogramme)

_N_PROTOKOLLE_WPD:

WRITE( ,"<|_N_SPF_DIR/_N_

Ordner im oben gewéhlten Verzeichnis

_N_PROT_MPF:

PROTOKOLLE_WPD/'N_PROT MPF>"/"

" u u)
1

Name der Protokolldatei mit Dateiendung
MPF bzw. SPF

Der Dateiname darf nur Buchstaben,

Zahlen und Unterstriche enthalten.

Unter den kénnen neben Texten

auch Variablen/Parameter aufgerufen werden.
Diese Variablen kénnen z.B. Datum, Uhrzeit,
Achspositionen und Messparameter enthalten.

Alternativ

Angabe externer Datentrager

Muss vorher mit EXTOPEN definiert werden.
Beispiel fiir den Ablageort:
NC/UNTERPROGRAMME/PROTKOLL/PROT.MPF



C/SPF/PROTOKOLLE.DIR/PROT.SPF

tERsdRsERsasaa4E STORT sssssssuiusnssss

t# Datum: 28.02.2015

## Uhrzeit: 12: 00: 00

## Solluerte: [X]=108 [Y]=180

## Istuerte: [X]=99.985 [Y]=100.015
ENDE -

NC/MPF/SAMPLE_URITE

CYCLE977(185,1,,1,,1@0,100,1,1,8,1,1,1,,1,"",,8,1.81,1.01, -1.01,0.34,1, 0,

;+++ Rickgabevariable definieren

DEF IMT NESSUERT

| +++ START

URITE(MESSUERT, "/_H_SPF_DIR/_M_PROTOKOLLE_UPD/_M_PROT_IPF", "######rHaR8#

##s¢ START ssssssssssssqsss")

s +++ Datum

RITE(MESSUERT, "/ _H_SPF_DIR/_M_PROTOKOLLE_UPD/_M_PROT_MPF", "#% Datum: "<

<30_DAY<<" "<<8A_MONTHe<" . "<<$O_YEAR<<"")

;#++ Uhrzeit

URITE(MESSUERT, "/ _M_SPF_DIR/_N_PROTOKOLLE_UPD/_M_PROT_MPF", "## Uhrzeit:
"<<SA_HOUR<<", "<<$A_MINUTE<<", "<<$A_SECOND<<"")

+++ Solluerte

URITE(MESSUERT, "/ _H_SPF_DIR/_N_PROTOKOLLE_UPD/_M_PROT_NPF", "## Solluerte

o [K]="<<_OVR[B]=<"

;+++ Istuerte

URITE(MESSUERT, "/_N_SPF_DIR/_N_PROTOKOLLE_UPD/_H_PROT_MPF", "## Istuerte:
[K]="<<_OUR[4]<<"

;+++ ENDE

URITE(MESSUERT, "/ _W_SPF_DIR/_M_PROTOKOLLE_UPD/_M_FROT_IPF", "s#sssssssnss

supy CRNE sussussussispusns)

E et PR LTI

Siemens AG

Kontur
friasen

j Bohren d Frésen

Siemens AG

Mit wenigen NC-S&dtzen kann tber den WRITE-Befehl
eine Protokolldatei mit Soll- und Istwerten erstellt
werden. Am Beispiel des Cycle977 (Rechtecktasche
messen) wird die Vorgehensweise dargestellt:

Im ersten Schritt parametrieren Sie den Messzyk-
lus Cycle977 und definieren anschlieBend die Riick-
gabevariable. In der Protokolldatei wird zur Struktu-
rierung die Zeichenfolge # START # iber den WRITE-
Befehl geschrieben.

AnschlieBend soll zu Dokumentationszwecken das
Datum und die Uhrzeit angegeben werden. Dafiir
gibt es Systemvariablen, zum Beispiel $A_DAY fir
den Tag. Variablen werden im WRITE-Befehl mit <<
und Anflihrungszeichen geklammert, zum Beispiel
~<<$A_YEAR<<".

Messzyklen speichern die Messwerte ebenfalls in
Variablen. Diese werden auch Giber den WRITE-Befehl
geschrieben. Die Messvariablen sind fest definiert.
Im Beispielprogramm werden die Soll- und Istwerte
in die Protokolldatei geschrieben, beispielsweise
ist _OVRI[O] der Sollwert der Recktecklange in der
1. Achse.

108211 Proto.ko.llieren von Messwerter? am
142 Beispiel des Cycle977: Schreiben
von Messwerten in sieben Schritten
(unten); Protokolldatei des
Beispielprogramms (links)

Llerkzeug
auswihlen

Block
bilden

10.02.18

145!
Uerkzeug
auswihlen

Kopieren

[¥]="<<_OWR[1]<<"")

[Y]="<<_OUR[5]<<"")

Fontur
frizen

AbschlieBend wird das Protokoll durch die Zeichen-
folge # ENDE # abgeschlossen.

Die Variablennamen und deren Bedeutung finden
Sie im Programmierhandbuch Messzyklen und im
Listenhandbuch Systemvariablen.

siemens.de/cnc4you
klaus.rahn@siemens.com
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FH Trier bildet Studenten mit Sinumerik CNC und NX-Software aus

L.ehre und Praxis -
Hand in Hand

Techniken und Ablaufe vermitteln, die die Studierenden spater
im ,wirklichen” Leben in der Industrie dringend benétigen -
das ist den Professoren an der Hochschule Trier ein besonderes
Anliegen. Dafiir stellen sie den zukiinftigen Ingenieuren einen
Maschinenpark mit modernen CNC-Werkzeugmaschinen
ausgeriistet mit der Sinumerik 840D sl sowie ein CAD/CAM-

Kabinett ausgestattet mit NX CAM zur Verfiigung.

ngehenden Ingenieuren sollte
Aman wahrend ihres Studiums

moglichst viel Praxiswissen ver-
mitteln. Denn je praxisndher die Ausbil-
dung ist, desto schneller kdnnen sie in
die betrieblichen Abldufe integriert
werden. Eine perfekte Lésung hat sich
Dr. Peter Gutheil, Dekan des Fachbe-
reichs Umwelttechnik am Umwelt-
Campus Birkenfeld der Hochschule
Trier, ausgedacht. Der Maschinenpark
wurde in diesem Jahr um vier moderne
Werkzeugmaschinen erweitert. Jiingste
Anschaffung ist das Drehzentrum
Spinner TC600 mit der CNC-Sinumerik
840D sl. Das war den Hochschullehrern
besonders wichtig, denn neben der
Sinumerik-CNC wird die CAD/CAM-Soft-
ware NX CAM, ebenfalls von Siemens,
fiir die Ausbildung eingesetzt.

Alle Programmiermethoden
werden geschult

Industrielle Praxis zu vermitteln, heiBt
auch, die verschiedenen Methoden der
CNC-Programmierung in den Fokus der
Ausbildung zu nehmen. Die Sinumerik
840D sl mit der Bedien- und Program-
miersoftware Sinumerik Operate bietet
dafiir den richtigen Funktionsumfang,
passend fir alle Anwendungen und
Branchen.

Fir die Programmierung von Einzel-
teilen ist die grafische Programmie-
rung ShopTurn flr das Drehen oder

24

ShopMill fiir das Frdsen optional inte-
griert. Die ShopMill- oder ShopTurn-
Programmierung zeichnet sich durch
einen hohen Bedienkomfort aus und
ldsst sich jederzeit um Sequenzen von
DIN/ISO-Programmen erganzen. Da-
durch erreicht man bereits eine maxi-
male Flexibilitdt bei der Werkstlick-
programmierung. Im Standardumfang
bietet Sinumerik Operate den Program-
meditor programGUIDE an. Je nach Be-
darf kdnnen mit programGUIDE ein-
fach DIN/ISO-Codes geschrieben und
diese durch einen umfangreichen Vor-
rat an Standard-Bearbeitungszyklen er-
ganzt werden.
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.Beide Methoden auf einer Steuerung
erhdohen die Flexibilitdt unglaublich”,
betont Werkstattmeister Christian Sei-
bert. Die Fakultdten Verfahrens- und
Umwelttechnik bendtigen immer wie-
der diverse Ventile oder andere Ersatz-
teile. Aber auch fur Campus-Prdsentati-
onen sind mitunter komplexe Bauteile
gefragt. Diese programmiert Seibert
danndirektan der Maschine:,Sinumerik
Operate bietet mir mit ShopMill eine
sehr intuitiv bedienbare Program-
mieroberfldche. Damit generiere ich
jedes Programm zielgerichtet, fehler-
frei und viel schneller als mit der klassi-
schen G-Code-Eingabe oder tiber CAD.”

SIEMENS PLM SOFTWARE AUSBILDUNGSFORDERUNGSPROGRAMM

Das Siemens PLM Software Ausbildungsférderungsprogramm unterstiitzt
weltweit mehr als 12.000 akademische Institutionen. Es stellt Software-
Losungen wie NX, Solid Edge, Tecnomatix, Teamcenter oder Femap
unterschiedlichsten Bildungseinrichtungen zur Verfiigung — von Real-
schulen Giber Universitaten bis hin zu speziellen Forschungsprogrammen.
Mit den PLM- und CAD/CAM/CAE-Softwarelésungen haben die Bildungs-
statten beste Voraussetzungen, den Schiilern praxisnah Wissen liber
digitales Produktdesign, Simulation, Analyse, Fertigung und Produkt-

datenmanagement zu vermitteln.

Sie wollen mehr iber das Siemens PLM Software Ausbildungs-
férderungsprogramm erfahren? Dann wenden Sie sich an Karl Hermann
Dietz (karl.dietz@siemens.com) oder schauen Sie auf der Website

siemens.de/plm vorbei.


http://www.siemens.de/plm

Hochschuldozent Stefan Hirsch iibertrdgt die
CAD/CAM-Daten in die Sinumerik-CNC

Beim Zerspanungsprozess konnen die Studierenden erleben, wie ihre Bauteil-ldeen
im Drehzentrum Spinner TC600 zur Realitdat werden

Vielfdltige Konstruktions-
maoglichkeiten iiber CAD

Seit 1996 setzt der Umwelt-Campus
auch das CAD/CAM-Programm NX von
Siemens PLM ein. Die Verantwortlichen
sind mit den fortlaufenden Verbesse-
rungen und Weiterentwicklungen sehr
zufrieden. ,Daraus ergibt sich eine
enorme Vielfalt an Konstruktionsmog-
lichkeiten”, betont Peter Gutheil und
flgt hinzu: ,Abhdngig von Semester
und Interesse kdnnen die Studierenden
vom klassischen CAD Uber die Finite-
Elemente-Methode bis hin zu CAM und
sogar zur Postprozessorprogrammie-
rung alles lernen.” Bevor die Pro-
gramme auf ein Bearbeitungszentrum
in der Werkstatt Ubertragen werden,
lasst sich auf eine komfortabel aufge-
baute Simulation zugreifen, die bei NX
zum Standard gehort. Dieses Feature
halt auch Stefan Hirsch, Lehrkraft flr
besondere Aufgaben am Hochschul-
standort Birkenfeld, fir sehr hilfreich:
.Gerade in den ersten Semestern kann
es schon mal vorkommen, dass unsere
Studenten an der Machbarkeit vorbei-
konstruieren. Dank der Simulation kén-
nen sie aber lernen, wo sie Fehler ge-
macht haben und wie sich diese kiinf-
tig vermeiden lassen.”

Zu lernen, wie Konstruktionen mit
CAD/CAM-Systemen umgesetzt wer-
den, ist das eine. Mindestens ebenso
wichtig ist es zu wissen, wie die Einzel-

Siemens AG

teile der Konstruktion spater auf Bear-
beitungsmaschinen spanend bearbei-
tet werden. ,Betriebe erwarten auch
von jungen Ingenieuren, dass sie den
gesamten Entstehungsprozess verste-
hen und wissen, was technisch mach-
bar ist”, erklart Stefan Hirsch und er-
ganzt: ,Dazu gehort der Umgang mit
CAD/CAM-Systemen ebenso wie das
Wissen um die Leistungsfahigkeit von
Werkzeugmaschinen.”

Durchgdngige Prozesskette

Die Durchgdngigkeit der beiden Sys-
teme Sinumerik-CNC und CAD/CAM-
Software NX erleichtert den Dozenten
die Arbeit ebenso wie den Werkstattlei-
tern. Die Werkzeuge, mit denen die Ma-
schine TC600 bestlickt ist, und Zyklen
wie Cycle800 (Schwenken), Cycle832
(High-Speed-Settings) sowie diverse
Bohrzyklen sind in NX integriert und
werden zusammen mit dem Programm
Gber den Postprozessor an die Steue-
rung Ubergeben. Stefan Hirsch ist be-
geistert: ,Ich muss die entsprechenden
Daten nur einmal eingeben und jetzt
stehen sie fiur jedes zu fertigende Bau-
teil bereit.”

Damit seine technikorientierten Stu-
denten auch in den Theoriesemestern
praxisnah lernen, stellt er ihnen Com-
puter mit moderner NX9-CAD/CAM-
Software von Siemens zur Verfligung,
auf denen sie ihre Ideen konstruktiv

umsetzen kénnen. Rund 100 Lizenzen
hat der Campus dafiir iber das Siemens
PLM Software Ausbildungsforderungs-
programm erhalten. Der groBe Vorteil
dabei ist, dass die Ingenieure in spe den
Umgang mit einer computerbasierten
Konstruktionssoftware schon an der
Uni lernen. Als zuséatzliches Plus sieht
der Professor, dass NX in vielen Bran-
chen wie Automobilbau, Flugzeugbau
oder Medizintechnik zum Standard der
Arbeitsvorbereitung gehort: ,\Wir arbei-
ten mit vielen namhaften Unterneh-
men zusammen, die NX einsetzen und
insbesondere die Flexibilitdat und Offen-
heit dieser Software schatzen.” Da sich
das System so hervorragend bewdhrt
hat, kann sich Peter Gutheil vorstellen,
die bisherigen 100 NX-Lizenzen kiinftig
noch weiter aufzustocken. Diese Aus-
bildungsphilosophie der Hochschule
Trier ist ein Beispiel daflir wie es ge-
meinsam mit starken Partnern aus der
Industrie gelingt, eine perfekte Basis
flr die praxisgerechte Ausbildung von
Ingenieuren umzusetzen. <

I inFo uND KONTAKT

siemens.de/cnc4you
alois.penzkofer@siemens.com
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eBooklet zur EMO 2015

Zuverlassiger
Messebegleiter

Besucher der EMO 2015 in Mailand kénnen sich ein eBooklet
auf ihr Smartphone, Tablet oder auch ihren PC laden, das
ihnen vor, wahrend und nach der Messe als niitzlicher
Begleiter zur Seite steht.

maschine zur Zahnradbearbeitung anzusehen oder eine bestimmte Ma-

schine zum Besuch weiterzuempfehlen? Der elektronische Referenz-
wegweiser - das EMO 2015 eBooklet von Siemens, aufrufbar liber die Stan-
dard-Browser-Funktionen - flihrt Sie zu lber 150 Werkzeugmaschinen mit
Sinumerik, die auf der diesjahrigen EMO ausgestellt sind.

Sie wollen sich gezielt auf den Messebesuch vorbereiten? Eine einfache Ma-
schinensuchfunktion ermdglicht Filterung nach Hersteller und Hallen mit
Freitextsuche und fiihrt Interessierte schnell zur richtigen Maschine.

Sie sind bereits auf der Messe und méchten wissen, welche Maschinen es
in der Halle gibt, in der Sie sich gerade befinden — beispielsweise nur die mit
Sinumerik 828D? In diesem Fall profitieren Sie vom Ergebnisfilter, der zusatz-
lich zu Hersteller und Halle auch eine Auswahl der Komponenten, der Bran-
chen und des Maschinentyps ermdglicht.

Sie mochten fir einen Kollegen oder eine Kollegin eine Merkliste von Ma-
schinen zusammenstellen und diese Merkliste offline auf der Messe dabei
haben? Speichern Sie bis zu zehn ausgewahlte Maschinen mit Beschreibung
und Bild in einer Merkliste offline. AuBerdem kdnnen Sie direkt von der Messe
einzelne Maschinenbeitrdage einer Merkliste per E-Mail, Twitter, WhatsApp,
etc. teilen und weiterempfehlen.

Vielleicht haben Sie im Vorfeld der Messe Uberlegt, sich eine Werkzeug-

siemens.com/emo-ebooklet
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EMO-Messeshow —
smart operation

Mit einer interessanten und spannen-
den Show auf dem EMO-Messestand
unterstreicht Siemens das Motto ,On
the Way to Industrie 4.0 — Digitalization
in Machine Tool Manufacturing”. Dabei
wird Digitalisierung speziell fir den
Werkstattbereich mit smart operation
verkdrpert. Zwei Schauspieler lassen
die Besucher in die digitale Welt von
smart operation eintauchen und per-
sonifizieren die einzelnen L&sungs-
pakete smartPrepare, smartOperate,
smartMobile und smartIT. Ein groBer
Touchscreen dient dabei als Membran
zwischen digitaler und realer Welt, wel-
che dann zu einer verschmelzen.

Besuchen Sie Siemens in Halle 3 und
lberzeugen Sie sich von den Lésungen
flr die Digitalisierung im Werkzeugma-
schinenbau.

siemens.de/emo


http://www.siemens.com/EMO-eBooklet
http://www.siemens.de/emo
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Beim ersten Siemens-Weiss-Spindelworkshop
gab es fiir die Teilnehmer umfangreiche
Informationen rund um die Spindel

Erfolgreicher
Spindelworkshop

Die Siemenstochter Weiss Spindeltech-
nologie hat Anfang des Jahres den ers-
ten Spindelworkshop in der Servicezen-
trale Maroldsweisach durchgefiihrt.
Eingeladen waren Produktionsmitar-

beiter verschiedenster Siemens-Stand-
orte, die mit Themen rund um Zerspa-
nung und Werkzeugmaschinentechnik
zu tun haben. Aus fast allen Regionen
der deutschsprachigen Siemens-Welt
konnten Teilnehmer begriBt werden.
Oskar Neuner, Leiter der Kunden-
betreuung im Bereich Reparatur und
Service bei Weiss, freut sich tber den
gelungenen Tag. ,Es ging darum, den
Teilnehmern zu zeigen, welche um-
fangreichen Servicedienstleistungen
wir innerhalb der Siemens-Familie rund
um Motorspindeleinheiten bieten kon-
nen und mit welchen Strategien sich
Maschinenstillstande minimieren las-
sen”, verdeutlicht er die Idee der ver-
antwortlichen Fihrungskrdafte von
Weiss und Siemens. ,Darliber hinaus
hat unser Produktmanagement die Sie-
mens-Kollegen zu den aktuellen Ent-
wicklungen der Motorspindeltechnik
informiert.”

Zu den weiteren Programmpunkten
des ersten Workshops zdhlte neben
einem Firmenrundgang und einer Pra-
sentation des aktuellen Produkt- und
Serviceportfolios von Weiss auch ein

Neue Lernfabrik mit Sinumerik

Berlin Adlershof gehort zu den gréBten
Scienceparks weltweit. Auf einem Ge-
biet von 4,2 km?2 finden sich dort For-
schungseinrichtungen, Institute, zahl-
reiche Unternehmen —und nun auch die
Lernfabrik Neue Technologien Berlin.
Als die Lernfabrik am 27. Mai 2015
ihr modernes Technologie- und Trai-
ningszentrum er6ffnete, erfillte sich
fir Michael Bose und Evelyn Schmidt

ein Traum. Das Projekt wird von einer
privat finanzierten, gemeinnitzigen
GmbH mit Unterstltzung durch Indus-
trieunternehmen  getragen und
Siemens gehort als einer der Partner
zum Netzwerk. ,Wir sind autorisierter
Trainingspartner von Siemens”, berich-
tet Schmidt. Bei der Er6ffnungsfeier
nutzten die Chemnitzer Siemens-Ver-
treter Andre Zanker und Enrico Ehr-

Andre Zanker (rechts)
von Siemens Uberreicht
Evelyn Schmidt und
Michael Bose das
CNC-Trainingspartner-
Zertifikat

Uberblick iiber den Reparaturprozess
vor Ort. AuBerdem wichtig: Es wurden
Erfahrungen zu den Potenzialen der In-
standhaltung und zu vielen weiteren
Spindelthemen ausgetauscht. Die
hochqualifizierten Rickmeldungen
wird der Spindelspezialist kiinftig in
sein Serviceangebot einflieBen lassen
und dadurch seine Endkunden noch
zielgerichteter unterstiitzen.

Aufgrund der positiven Riickmeldun-
gen beim ersten Siemens-Weiss-Spin-
delworkshop haben die Verantwortli-
chen entschieden, weitere Veranstal-
tungen dieser Art in regelmdBigen
Abstanden durchzufiihren. Schwer-
punktthema beim ndchsten Mal: die
Nutzung vorhandener Potenziale zur
Zustandsliberwachung an Motorspin-
deleinheiten. Interessierte kdnnen sich
schon jetzt vormerken lassen unter:
service@weissgmbh.de

IF NFo unD KONTAKT

siemens.de/cnc4you
juergen.klingler@siemens.com

hardt gleich die Gelegenheit und lber-
reichten Michael Bose und Evelyn
Schmidt das Zertifikat als anerkannter
CNC-Trainingspartner.

An nagelneuen CNC-Anlagen von
DMG Mori bildet die Lernfabrik seit
April junge Metallverarbeiter zu CNC-
Fachkraften fort. Bewusst geht die
Lernfabrik nicht als x-ter Bildungstrager
an den Start. ,Wir wollen mit und flr
die Industrie arbeiten, um Teilnehmer
an realen Auftrdgen zu qualifizieren”,
betont Projektleiterin Schmidt.

I inFo unD KONTAKT

siemens.de/cnc4you
enrico.ehrhardt@siemens.com

27

3


http://www.siemens.de/cnc4you
http://www.siemens.de/cnc4you

. Di

gitalization 1n

Show und Vortrage
auf dem
Siemens Stand

EMO Mailand _
05.-10. Oktober 2015
Halle 3, E06 / FO3

Machine Tool Manufacturing

Hohere Effizienz, groBere Flexibilitdt und
kiirzere Time-to-Market — das verspricht
Digitalisierung. Ob Integrated Enginee-
ring in der Maschinenentwicklung oder
Vernetzung von Werkzeugmaschinen in

der Fertigung:

Wir unterstiitzen Maschinenbauer sowie
Endkunden hierbei mit unseren Lésun-
gen! Die Basis bildet dabei stets unsere
SINUMERIK® CNC mit ihrer Offenheit und
technologischen Bandbreite.




