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Uk Digitalisierung

Sinumerik One —

.The digital native CNC”

Lesen Sie, warum die neue Sinumerik- 15
CNC das Arbeiten und die Geschafts-

prozesse in der CNC-Fertigung grund-

legend verdndert.

CNC-Wissen

CNGC-Zyklus
Die Kénigsdisziplin — so erstellen Sie
eigene Zyklen in Sinumerik.

17
E Aus der Praxis

Voith Group
Auf einer riesigen Portalfrdsmaschine wird
Ol-Férdertechnik produziert — schnell und prazise.

Siemens Tubingen

Die Getriebemotorenproduktion in Tibingen
zeigt, wie die Digitalisierung Zeit und Kosten
sparen hilft.

Tietjen

Muhlen sind Hightech-Produkte — hier lesen
Sie, warum ein kleines Familienunternehmen
Weltmarktflihrer ist.

Rotorteile bei Tietjen-Miihlen: Lesen Sie, wie Sinumerik
das Unternehmen schneller und flexibler macht.

Titelbild: Siemens AG

Aus- und Weiterbildung

Hochschule fiir Angewandte Wissenschaften
Hamburg (HAW Hamburg)

Hier werden durchgdngig digitale Prozess- und
Fertigungsketten geschult — Zukunft ganz praktisch.

rbz Steinburg

Lesen Sie, wie sich das rbz Steinburg in kurzer Zeit
zum zertifizierten Siemens-Schulungspartner
entwickelte — und wie Auszubildende und Betriebe in
der Region davon profitieren.

News

Digitalisierungsfragen / Handentgrater /
Webbased Trainings / Video-Tutorials




CNC4you wird digitaler =»

Erleben Sie das CNC4you-eMagazin!

Unser aller Leben und Arbeiten wird digitaler, CNC4you wird es auch. So kénnen Sie
kiinftig frei wahlen, ob Sie das CNC4you-Magazin klassisch in Papierform oder als modernes
eMagazin lesen wollen.

Der Print-Klassiker: CNC4you-Magazin

Einfach mal bldttern, schnell informieren, im Biiro, im Pausenraum — Papier hat Vorteile.
In einem etwas kompakteren Format als bisher gibt es unser Print-Magazin CNC4you. Uber
QR-Codes im Heft kdnnen Sie jetzt ganz einfach weiterfiihrende Inhalte, Bilder, Videos etc.
aus dem CNC4you-Portal per Smartphone aufrufen.

Die Zentrale: CNC4you-Portal
Das Internetportal CNC4you ist unsere zentrale Informationsplattform. Hier ist alles immer
verfligbar: Storys, Handbiicher, Events, Kontaktadressen, Videos, Downloads, ...

NEU: CNC4you-eMagazin

Unser neues CNC4you-eMagazin bietet viele interaktive Funktionen: Videos und Bildergale-
rien, Links und Hotspots mit Zusatzinfos. Das digitale Magazin ist Ihr Schaufenster zum
CNC4you-Portal — interaktiver, spannender, informativer und direkter als es Papier sein
kann. So macht digital SpaB — und Sie informieren sich deutlich schneller und effizienter.
Unser Tipp: Scannen Sie den QR-Code und lesen Sie unser eMagazin gleich mal Probe.

Doch nun zundchst viel Spal3 beim Lesen dieser Ausgabe!

Ihr CNC4you-Team

‘O
Op=10
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CNC4you-eMagazin

=> QR-Code scannen: o
Mehr Infos, Bilder und Videos J

warten auf Sie in unserem o ,_/_\_\

CNC4you-eMagazine

sie.ag/2UG7ulLZ

Siemens AG
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Digitalisierung (@82

=» QR-Code scannen: mehr Infos/Bilder im CNC4you-Portal

Sinumerik One —
.1 he digital native CNC”

Bei der neuen CNC Sinumerik One stehen Name und Produkt far
einen Paradigmenwechsel im Geschaft mit Werkzeugmaschinen
sowie deren Anwendung. Mit Sinumerik One ergeben sich neue
Maoglichkeiten, Engineering- und Bearbeitungsprozesse effizienter
zu gestalten.

SINUMERIK ONE

Bring ideas to life u
=>» QR-Code scannen und Video ansehen



Eine neue CNC von Siemens. Nach Sinumerik 840C und
840D wadre jetzt eigentlich 840E als Name dran. Aber
schon der Blick auf die stark verbesserten Performance-
werte der neuen Steuerung ldsst eine rein fortfiihrende
Namensgebung unangemessen erscheinen. Fiir Sinumerik
One wurde die Sinumerik-Systemsoftware weiterentwi-
ckelt und auf Multicore-Prozessorarchitekturen portiert.
Erste Tests in der Konigsdisziplin 5-Achs-Frasen haben
gezeigt, dass sich die Bearbeitungszeiten im zweistelligen
Prozentbereich verkiirzt haben. Die Verteilung einzelner
CNC-Tasks wie Sinumerik Operate oder die Anpasssteue-
rung, nun tbrigens eine Simatic S7-1500, auf unterschied-
liche Prozessorkerne steigert die Bedienperformance und
verkirzt Nebenzeiten der Maschine.

Signal fiir einen Paradigmenwechsel

Sinumerik One steht flir mehr als nur flr Leistungsverbes-
serungen. Sinumerik One riickt in den Fokus, wie massiv
sich das Geschaft mit Werkzeugmaschinen und deren
Anwendung verdandern. Der Beiname “The digital native
CNC" ist ein Fingerzeig auf diesen Paradigmenwechsel.
Tatsdachlich begann die Entwicklung der neuen CNC rein
virtuell, mit einem digitalen Zwilling der Elektronikbau-
gruppe. Maschinenhersteller konnten so die CNC bereits in
der virtuellen Welt ,engineeren”, obwohl die reale CNC-
Baugruppe erst spater zur Verfligung stand. Die Verlage-
rung der Produktentwicklung auf digitale Zwillinge weitet
sich auf die Herstellung und den Betrieb von Werkzeugma-
schinen aus. Die Zeitspanne von der ersten Konzeptidee
bis zum ersten Span im Shopfloor wird deutlich verkirzt.

Betreiber profitieren von der Virtualisierung

Und die Maschinenbetreiber? Auch sie gewinnen Zeit und
Sicherheit. Maschinenbetreiber kénnen ihre Wunsch-
[6sungen dank Sinumerik One bereits friih im ,virtuellen
Showroom” der Hersteller diskutieren. Dies bietet speziell
bei individuell angepassten Maschinenldsungen immense
Vorteile und zusatzliche Sicherheit. Die Einweisung des
Betreiberpersonals kann ebenfalls schon auf Basis digitaler
Zwillingen begonnen werden. Komplexe Bediensituati-
onen lassen sich an virtuellen Maschinen ohne Schaden
vorab durchexerzieren. Schlussendlich werden Maschi-
nenhersteller auf Basis von digitalen Zwillingen auch
deutlich verbesserte Hotline- und Serviceprozesse
anbieten kénnen.

Das Ziel: Effizienter und flexibler produzieren
Werkzeugmaschinen sind Teil fast jeder Wertschopfungs-
kette. Individualisierung und kiirzere Produktlebenszyklen
von Consumer-Produkten erzwingen immer kleinere Los-
groBen. Deshalb verlagern Produktionsbetriebe méglichst
viele Tatigkeiten, die Maschinen vom Zerspanen abhalten,
in die CNC-Arbeitsvorbereitung. Genau das unterstiitzt
Sinumerik One. Am Digitalen Zwilling kénnen Auftrage
virtuell geplant werden. So lassen sich nicht nur Kollisi-
onen des Werkzeugs mit Bauteilen, Spannmitteln oder der
Maschine selbst zuverldssig verhindern, vielmehr kénnen
komplette CNC-Programme virtuell eingefahren werden.
Die CNC-Programmlaufzeit wird exakt ermittelt und die
Maschinenbelegung vorab genau planbar. Speziell bei
CNC-Lohnfertigungsbetrieben, die vermehrt auf Internet-
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Siemens AG

Digitaler Zwilling der Anwendung

plattformen um Auftrdge kdmpfen missen, ist dies ein
groBer Vorteil. Nach dem Zuschlag wird der virtuell bereits
erstellte Fertigungsauftrag in Spane umgesetzt.

Parallel zur realen CNC-Ausriistung entstand mit Create-
und Run MyVirtual Machine ein umfangreiches Portfolio an
Produktlésungen fir das virtuelle Maschinenumfeld. Mit
Run MyVirtual Machine /Operate, ein virtuelles Abbild der
CNC, werden ,offline” CNC-Programme verifiziert. In Run
MyVirtual Machine /3D wird die virtuelle CNC durch ein
virtuelles Abbild des Maschinenraums ergdnzt. Neben dem
Kollisionsschutz kann hier die Fertigbarkeit eines Auftrags
in der spezifischen Maschine und bis ins Detail verifiziert
werden. Gerade bei den beengten Maschinenrdumen in
5-Achsbearbeitungszentren ist das nutzlich.

Fazit

Sinumerik One signalisiert einen Paradigmenwechsel. Digi-
tale Zwillinge auf Basis des Softwareportfolios Create- und
Run MyVirtual Machine ermdglichen die von Herstellern
und Anwendern gesuchten Produktivitdtssteigerungen bei
Herstellung und Betrieb von Werkzeugmaschinen.

Sinumerik One — ,Bring ideas to life". =

siemens.de/sinumerik-one
andreas.groezinger@siemens.com



c
(]
0
A
=
O
=z
(@]

Siemens AG

=>» QR-Code scannen: mehr
Infos/Bilder im CNC4you-Portal

Eine Bearbeitungsaufgabe, bei der das Zyklenangebot der Sinumerik nur
bedingt hilft oder die effiziente Zusammenfassung von wiederkehrenden
Aufgaben. Nur zwei Beispiele, bei denen die Erstellung eigener Makros —im

Fachjargon CNC-Zyklen — eine Losung bietet.

f)'ﬂ\ Sinumerik Operate bietet bereits ein sehr

Q\VV breites und leistungsfahiges Spektrum an
Technologiefunktionen fiir Bohr-, Fras-, Dreh-,

aber auch Messfunktionen an. Die Bandbreite der techno-
logischen Mdéglichkeiten dieser CNC-Zyklen ist aber stets
eine Gratwanderung. Jede technologische Finesse darin
abzubilden ist zwar grundsdtzlich wiinschenswert, fiihrt
aber zwangsweise zu einer steigenden Komplexitdt. Daher
muss die Anzahl der Bearbeitungs-Parameter dieser CNC-
Technologiezyklen begrenzt werden, um die CNC-Program-
mierung fir ein moéglichst breites Spektrum von Anwen-
dern Uberschau- und vor allem handhabbar zu halten. Um
dieses Dilemma zu umgehen, steht auch CNC-Anwendern
die Moglichkeit offen, eigene CNC-Bearbeitungszyklen zu
erstellen. CNC-Programmierern steht somit ein leistungs-
fahiges Medium zur Individualisierung und somit Rationali-
sierung der eigenen CNC-Programmierumgebung zur
Verfligung.

r' g 3 Hierzu muss man als erstes das Dateisystem
[ | einer Sinumerik verstehen: CNC-Zyklen

- mussen immer an einer zentralen Stelle abge-
legt sein, damit sie aus jedem CNC-Programm in jedem
beliebigen Werkstiickordner auch gefunden werden. An
dieser zentralen Stelle hat das Dateisystem drei Schub-
laden. Eine fur die Sinumerik-Standard-Zyklen selbst. Die
zweite ist fir den Maschinenhersteller. Dort finden sich
also maschinenspezifische CNC-Zyklen. Beispielsweise ist

= F3NC-Daten
@ & Compile—2yklen
& £52yklen
@ Anwender-2yklen DIR
@- 1 Hersteller-2yklen DIR
@- () Standard-Zyklen DIR

Sinumerik Dateisystem

Siemens AG



Hauptprogramm

. T O

N30 MYCYCLE(150,254)

Aufruf des
Bearbeitungszyklus mit
Ubergabedaten

der Werkzeugwechsel in einer Frasmaschine in der Regel in
einem individuellen Werkzeugwechselzyklus abgebildet.
Die dritte Schublade gehdrt dem Anwender. Dort kdnnen
die eigenen Bearbeitungszyklen des CNC-Bedieners abge-

legt werden.
‘@‘ Zyklen ist die Parameterlibergabe. Natiirlich
kann man Bearbeitungsparameter im aufru-
fenden CNC-Programm in R-Parameter schreiben und diese
im CNC-Zyklus auslesen. Dies ist aber umstandlich und vor
allem fehleranfallig, besonders wenn unterschiedliche
Personen an einer CNC arbeiten und nicht eindeutig
geklart ist, welcher R-Parameter in wessen Hoheit liegt. Die
Nutzung der in der CNC-Systemsoftware fiir Zyklen vorge-
sehenen Ubergabeschnittstelle ist daher zweifelsfrei die

bessere Alternative.

@ CNC-Programmierer dann der volle Funktions-

umfang der Sinumerik-CNC-Programmier-

sprache zur Verfligung. Neben den typischen CNC-
Befehlen wie GO1, GO2, F1000, S1000 etc. rlckt sehr
schnell die Nutzung der Sinumerik-CNC-Hochsprache in
den Vordergrund. Die Starke der eigenen CNC-Bearbei-
tungszyklen hdangt ndmlich stark davon ab, wie individuell
sich die Bearbeitung an die jeweiligen Anforderungen —
also die Uibergebenen Parameter anpasst.

Ein zentraler Punkt bei der Nutzung von CNC-

Innerhalb der Bearbeitungszyklen steht dem

Die Nutzung von selbst definierten Variablen (DEF) ist
dabei fast unumganglich. Durch die Nutzung von Kontroll-
strukturen wie IF-ELSE, REPEAT-UNTIL oder FOR-ENDFOR
kdnnen Bearbeitungsabldaufe systematisch und vor allem
strukturiert abgebildet werden. Last, but not least ermdg-
lichen mathematische Operationen wie SIN() oder ROUND()
Werkzeugbahnen sehr individuell und effizient aus den
Ubergabeparametern abzuleiten.

CNC4you 1/2020

Bearbeitungszyklus (Procedure)

PROC MYCYCLE(REAL LAENGE,REAL BREITE)

Definition der
Ubergabeparameter im
Bearbeitungszyklus (Procedure)

GO X=LAENGE Y=BREITE

N100 RET

Siemens AG

1
DEF INT ANZAHLY
DEF INT ZAEHLERY
1
; ### Berechnung Rnzahl Zustellungeny
ANZAHL=ROUNDUP (TIEFE/2USTELLUNG) 1
; #it# Berechung der resultierenden Zustellungy
ZUSTELLUNG=( TIEFE/ANZAHL )1
1
- ##® Programmschleife der Zustellungenty
FOR ZAEHLER=1 TO ANZAHLY
G91 2=-2USTELLUNGY
ENDFORY
2=TIEFE+1Y
G0y
1
RETY

Siemens AG

Programmierbeispiel fiir eigenen CNC-Zyklus

Eigene CNC-Bearbeitungszyklen sind zweifelsfrei ein wich-
tiges Hilfsmittel, um die Anwendung von Werkzeugma-
schinen weiter zu rationalisieren. Sicherlich ist die Pro-
grammierung solcher Bearbeitungszyklen kein Thema fir
Anfanger. Hat man aber das Prinzip der Handhabung von
LProcedures” in der Sinumerik-Systemsoftware einmal ver-
standen und sich mit den Vorzligen der Sinumerik-CNC-
Hochsprachenprogrammierung auseinandergesetzt, dann
bietet sich eine unschlagbare Plattform, um das letzte
Quéntchen Produktivitdt im Bearbeitungsprozess an der
Werkzeugmaschine zu heben.

/' siemens.de/cnc4you
M andreas.groezinger@siemens.com
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» Als Maschinenbediener
— bin ich von der Flexibilitdt
und der einfachen
Bedienung der Sinumerik
schwer beeindruckt.«

Aus der Praxis

Jurgen H6ll, Voith

=» QR-Code scannen: mehr Infos/Bilder im CNC4you-Portal

Schwergewicht

Das Ol lduft! Aber wie kommt es zuverlissig
zum Verbraucher?

Wer seinen mit Verbrennungsmotor Voith ist ein weltweit agierender Technologiekonzern. Ein
betriebenen PKW betankt, macht sich breites Portfolio aus Anlagen, Produkten, Services und
selten Gedanken dariiber. wie das Erdé| digitalen Anwendungen bedient mit Energie, Ol & Gas,

’ Papier, Rohstoffe und Transport & Automotive flinf dynami-

von der Olplattform zur Tankstelle kommt. sche Mérkte in allen Regionen der Welt. Neben Standorten

a'g g g in Uber 60 Landern weltweit ist Crailsheim seit 1956 Voith-
Dabei ist das ein Spannendes Thema, wie Standort. Etwa 1 000 Mitarbeiter entwickeln und fertigen

unsere Reportage bei der Firma Voith hier Lésungen fiir den Bereich Mobility und Industry.
beweist. Hauptprodukte sind regelbare Antriebe fiir die OI- und
Gasforderung.



Siemens AG

Automatische Servierstation zum Aggregatewechsel

Die OI- und Gasférderung erfolgt oft unter widrigen Bedin-
gungen: die Hitze einer Wiistenumgebung oder die Kalte
und hohe Luftfeuchtigkeit auf Olplattformen auf offener
See. Tdglich werden so weltweit etwa 14,3 Milliarden Liter
Ol geférdert. Eine Herausforderung an die Pumpen- und
Antriebstechnik. Ein Beitrag von Voith Crailsheim ist hier
die Produktlinie VoreconNX, eine Mehrkreisregelkupplung
mit hydrodynamisch regelbarem Planetengetriebe fiir Leis-
tungen bis tiber 50 MW und Drehzahlen bis Giber 20 000
min-1. Zuverldssige Mechanik wird hier mit hydrodynami-
scher Leistungslibertragung kombiniert. Die mittlere
Betriebsdauer zwischen ungeplanten Stillstdinden (MTBF)
betrdgt bei diesen Anlagen 48 Jahre!

Um derart robuste Produkte herstellen zu kénnen, braucht
es entsprechende Fertigungstechnik. Bei Voith in Crails-
heim wird auf 27 hochwertigen CNC-Fras- und -Drehma-
schinen produziert. Bei der Steuerungstechnik fiir den
Maschinenpark setzt Voith seit Jahrzehnten auf Sinumerik.
So kannte Fertigungsleiter Karl Augustin bereits die
Systeme 880 und 840C. Heute sind die meisten Maschinen
mit Sinumerik 840D sl ausgeristet. Das gilt auch fir die
Maschine der Firma Waldrich Coburg, MasterTec 3500 AT,
in die Voith vor vier Jahren investierte. Beeindruckend:

Die beiden Bearbeitungstische des Portalfraswerks kdnnen
mit jeweils 20 Tonnen schweren Werkstiicken beladen
werden.

3300 NM

63 KW

5000 min-1

Spindelkopf Nr. 50 DIN 2079
Wzg.spannung autom.
KihImittel innen/auBen
Kihlkreislauf

3300 NM

63 KW

5000 min-1

Spindelkopf Nr. 50 DIN 2079
Wzg.spannung autom.
KihImittel innen/auBen
Kihlkreislauf

3000 NM

63 KW

3000 min-1

Spindelkopf Nr. 50 DIN 2079
Wzg.spannung autom.
KihImittel innen/auBen
Kihlkreislauf

700 NM

25 KW

2500 min-1

Spindelkopf Nr. 50 DIN 2079
Wzg.spannung autom.
KihImittel innen/auBen
Kiihlkreislauf

Mogliche Varianten von Wechselkdpfen (Spindelaggregaten)
fir den automatischen Aggregatwechsel bei Voith Crailsheim.

Siemens AG
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Bearbeitung von Werkstiicken mit bis zu 40 t Gewicht auf der
Portalfrésmaschine MasterTec 3500 AT mit der CNC Sinumerik 840D sl

Kopfwechsel

Hier werden auch die VoreconNX-Gehduse bearbeitet. Um
Veranderungen am Bauteil oder der Maschine durch Tem-
peraturschwankungen ausschlieBen zu kdnnen, ist die
Maschinenhalle temperiert. Die Gussgehduse des Vorecons
wiegen bis zu 18 Tonnen und missen in Einzelteilen oder
als Baugruppe mehrseitig bearbeitet werden. Um dies zu
ermdglichen, bietet die Portalfrasmaschine vier Wechsel-
kdpfe an. So kann wahrend des Betriebes die Kinematik der
Maschine durch das Einwechseln eines kompletten Fras-
kopfes so verandert werden, dass sich Flachen und Boh-
rungen in fast jeder Situation am Bauteil bearbeiten lassen.

Die Anforderungen an die Wechselkdpfe sind extrem hoch.
Die Aggregate haben einen mechanischen Spindelmitten-
versatz < 0,02 mm. Der maximale geometrische Fehler
zwischen zwei Werkzeugen darf nicht mehr als 0,005 mm
betragen. Das verlangt héchste Prazision in der Verarbei-
tung der Maschinenparameter in der CNC. So reduziert das
Siemens-Softwarepaket VCR-Rotary den Spindelmittenver-
satz auf < 0,01 mm. Die wechselbaren Spindelaggregate
werden vollautomatisch an- und abgebaut. Dies wird Uber
eine Motordatensatzumschaltung realisiert. Diese Motor-
datensdtze wurden vom Maschinenhersteller Waldrich
Coburg wahrend der Inbetriebnahme erstellt.

Dietmar Danzer aus der NC-Programmierung bei Voith
schwarmt in diesem Zusammenhang vom Schwenkzyklus
Cycle 800. Dieser hilft ihm, alle Schwenkoperationen am
Bauteil einfach zu programmieren. An der Maschine Uber-
nimmt Jirgen Ho6ll als Maschinenbediener die Programme.
Er kennt als erfahrene CNC-Kraft auch Produkte anderer
CNC-Hersteller und zeigt sich tiberzeugt, dass Voith mit der
Sinumerik 840D sl die passende Losung gefunden hat. Die
Bedienbarkeit, etwa bei der Wahl der Werkzeuge und Pro-
gramme, ist einfach verstandlich. Gelungen findet er
zudem die Moglichkeit der Riickiibersetzung der Zyklen in
den von der Arbeitsvorbereitung gelieferten Programmen.
So lassen sich ohne die Gefahr von fehlerhaften Parame-
tereingaben nachtragliche Korrekturen direkt an der Steue-
rung eingeben.

10

Gussteile mit schwankenden AufmaBen

Die LosgroBe auf dieser Maschine betragt maximal drei.
Ausgangsbasis sind Halbzeuge in Form von Gussteilen,
aber die Fertigung der einzelnen Taschen, Passungen und
Bohrbilder ist kundenindividuell. Flir den Programmierspe-
zialisten Dietmar Danzer ist die Sinumerik 840D sl gerade
bei dieser Varianz die perfekte Losung.

Die angelieferten Gussteile weisen fertigungsbedingt Tole-
ranzen in ihren AufmaBen auf. Mit Hilfe der Parameterpro-
grammierung und leistungsfdhigen Hochsprachenbefehlen
im NC-Programm lassen sich beliebige Varianten tiber
Makros quasi vordenken. Ausgehend vom (zunachst unbe-
kannten) RohmaB des Gussteiles werden die Standardbear-
beitungs- und Messverfahren (das Bohren, Frdsen, Aus-
drehen mit Briickenwerkzeugen, Gewindeschneiden/-frasen
und Messen mit Messtaster) ins Programm implementiert.
Der Postprozessor gibt ein ,normales” DIN/ISO-Programm
aus und die von Danzer entwickelten Programme bertick-
sichtigen dann die sich standig verandernden Auf-/AbmaBe
— ohne das Hauptprogramm verandern zu miissen.

HEMENE

HE Extend IR/ Measure_Ruto_pi

o Unrkst
' messen

Siemens AG

Die praxisgerechten Sinumerik Messzyklen im Operate Style
ermdglichen die Qualitat der produzierten Teile durch automatisches
Messen an der Maschine. Dabei sind die Automatik-Messzyklen
identisch zu den Messzyklen im Einrichtebetrieb (JOG).
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HI: Extened/ WA/ Meazure,_futs_pt

-> QR-Code scannen
und lesen, wie Voith

die Messergebnisse
automatisiert in
Sinumerik dokumentiert

Siemens AG
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Virtuelle Maschinen erlauben kiirzere kann, wahrend auf der Maschine noch ein anderes Teil
Produktionszeiten und Trainings gefertigt wird, bereits das nachste Teil virtuell einfahren —
Um die Zeit zwischen Auftragseingang und Auslieferung inklusive Kollisionskontrolle. So werden NC-Programme
weiter zu optimieren experimentiert man aktuell mit einem auch bereits im Vorfeld optimiert. Positiver Nebeneffekt
digitalen Zwilling der Maschine auf Basis von Siemens NX der virtuellen Maschine sind Einarbeitung und Schulung

und der virtuellen NC (VNCK). So wird klinftig die Arbeits- neuer Mitarbeitern. Hier kann getestet und gelibt werden,
vorbereitung starker vom Maschinenbetrieb abgeldst und ohne die echte Maschine zu belegen. =

Zeit eingespart. Das ist moglich, weil sich die virtuelle

Maschine samt Steuerung in den Bearbeitungsprozessen 7 siemens.de/cncdyou

exakt so verhalt wie die echte Maschine. Der Anwender ™ karsten.schwarz@siemens.com

=» Vollstandiger Artikel: QR-Code scannen

Permanent auf
dem Priufstand

Das Siemens-Werk fiir Getriebemotoren in

Tiibingen ist ein Paradebeispiel, wie mit Hilfe
des konsequenten Einsatzes von Digitalisie-
rungsprodukten die Produktion mit Werk-
zeugmaschinen deutlich produktiver wurde.

Siemens AG

Siemens AG

1



-» QR-Code scannen: mehr Infos/Bilder im CNC4you-Portal

Moderne Muhlen sind
Hightech-Prazisionsprodukte

Sinumerik in der Miihlenproduktion der Tietjen Verfahrenstechnik GmbH

Mit Geschwindigkeiten von bis zu 132 m/s prallen die rotierenden Schldager in den
Tietjen-Miihlen auf Rohstoffe fur Futtermittel, Plastik, organische Abfalle, Holz und
vieles mehr. Hier wirken Krafte, deren Kontrolle langjahriges Miihlen-Know-how
und maBgenaue Komponenten erfordert.

12



Das Firmengeldande im holsteinischen
Hemdingen bei Hamburg erinnert
eher an einen landwirtschaftlichen
Betrieb als an die Zentrale eines auf
der ganzen Welt bekannten Herstel-
lers von Industriemuhlen. Und tat-
sachlich kam die Idee zum ersten
Mihlenpatent aus der landwirtschaft-
lichen Historie der Familie Tietjen.
,Der Griinder hatte erkannt, dass bei
Futtermitteln nicht nur Rezept und
Zutaten, sondern auch die KorngréBe
dartber entscheiden, wie gut die
Nahrstoffe vom Tier aufgenommen
werden konnen. Das fiihrte 1959 zur
Griindung des Maschinenbau-Unter-
nehmens Tietjen. Heute sind wir Ver-
fahrenstechniker, die im Rahmen von
Projektgeschaften Industriemiihlen
mit Zufiihrungen, Steuerungen und
Explosionsschutz fiir verschiedenste
Einsatzzwecke in alle Welt liefern”,
erldutert Thomas Runde, einer der
drei Geschaftsfiihrer im Familienbe-
trieb mit heute 60 Mitarbeitern.

Die Rotoren der Hammermiihlen
drehen sich mit Giber 3000 U/min
— entsprechend maBgenau missen

die Komponenten gefertigt werden.

9
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»Schon auf den ersten Blick
wirkte die Bedienung der
Sinumerik runder,
komfortabler und einfacher.«

Peter Wagner, Tietjen

Materialabhdngige Konstruktion
Tietjen-Muhlen sind Prallzerkleinerer.
Jede Miihle wird genau auf das zu
zerkleinernde Material abgestimmt:
Kapazitdt, Feuchtigkeit, Zielfeinheit,
AusgangsgroBen, Materialharte, Ober-
flachenbeschaffenheit und und und.

Deshalb sind allein sieben Mitarbeiter
in der 3D-Konstruktion beschaftigt.
Das Aufbauprinzip ist in allen
Varianten dhnlich: Viele Schldger sind
in Segmenten angeordnet an einem
Rotor befestigt, der sich in der
Kammer mit tiber 3000 U/min dreht.
Die Schldger treffen auf das von oben
in die Mahlkammer eingefiihrte
Material und zerkleinern es durch die
Kraft des Hochgeschwindigkeits-
aufpralls. Die Anordnung der Hdmmer
und insbesondere der Rotoraufbau
sind das Kern-Know-how des
Unternehmens.

.Wir verarbeiten fiir die Schldager
unterschiedlichen Stahl. Oftist es
Edelstahl, weil in den Materialien
Sduren enthalten sind oder das Mate-
rial einfach relativ hart ist. Speziell der
Rotor muss wegen seiner Umdre-
hungszahl extrem genau gefertigt
werden”, so Peter Wagner, Prokurist
und Leiter der Fertigung bei Tietjen.

Uber viele Jahre wurden diese Kompo-
nenten halbautomatisch gefertigt. Das
stetige Wachstum und die Enge des
Werksgeldndes fiihrten dann zu Uber-
legungen, ein CNC-Bearbeitungszen-
trum anzuschaffen, um flexibler,
schneller und noch maBgenauer pro-
duzieren zu kénnen.

Ein weiteres Argument war das Ersatz-
teilgeschaft. Noch heute werden von
Tietjen Ersatzteile fir Miihlen gefer-
tigt, die Kunden seit den Anfdngen
1960 in Betrieb haben. Uber eine CNC-
Maschine lassen sich diese Einzel-

stlicke effizienter und wiederholge-
nauer fertigen.




Von links nach rechts: Michael Schaaf (Knuth), Ingo Bartsch

»Das 3-Achs-Zentrum
wurde nicht mit
Sinumerik angeboten.

Aber wir haben es fur
den Kunden moglich
2 gemacht ...«

Michael Schaaf, Knuth

=

i

Siemens AG

(Siemens), Peter Wagner (Tietjen) und Christian Nickelsen (Tietjen)

Manchmal helfen Zufalle

Nicht nur im Krimi, auch bei Investi-
tionsentscheidungen kann der Zufall
eine groBe Rolle spielen. Das Tietjen-
Team war sich schnell mit dem
Maschinenanbieter Knuth liber die
Auswahl eines 3-Achs-Bearbeitungs-
zentrums mit Werkzeugwechsler einig
geworden.

.Bei einer der letzten Vorfiihrungen
ging es um Werkzeugwechsel und
deren Abbildung in der Steuerung.
Weil das Ganze etwas kompliziert
anmutete und langer dauerte, wan-
derten einige von uns im Knuth-
Democenter herum. Dabei stieBen wir
zufallig auf Herrn Bartsch von
Siemens, der an einer anderen
Maschine eine Sinumerik Steuerung
mit ShopMill einstellte. Schon auf den
ersten Blick wirkte die Bedienung der
Sinumerik runder, komfortabler und
einfacher. Unser Interesse war
geweckt. Also lieBen wir uns mehr
zeigen und dann war schnell ent-
schieden: Unser neues Bearbeitungs-
zentrum sollte eine Sinumerik Steue-
rung haben”, erinnert sich
Fertigungsleiter Peter Wagner.

Doch so einfach war das nicht umzu-
setzen. Michael Schaaf, Technischer
Leiter der KNUTH-Marke STAHLWERK:
,Das 3-Achs-Zentrum wurde nicht mit
Sinumerik angeboten. Aber wir haben
es fur den Kunden mdéglich gemacht
und auch mit Unterstiitzung von
Siemens eine Sinumerik 828D mit
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ShopMill installiert. Tatsachlich profi-
tiert Tietjen bei LosgroBen von 3 oder
5 bis maximal 50 Teilen von den flexi-
blen Programmiermdglichkeiten und
der deutlich einfacheren Bedienung
der Sinumerik.”

Der Aufbau des Bearbeitungszentrums
war in der engen Werkhalle eine Her-
ausforderung. Im laufenden Betrieb
mussten Maschinen umgestellt, der
Hallenboden durchbrochen und ein
massives Fundament gegossen wer-
den. Anfang 2018 nahm das Bearbei-
tungszentrum die Arbeit auf.

Offline-Programmierung

mit SinuTrain

Intern hat man sich mehr als einmal
zu der mutigen Investitionsentschei-
dung begliickwiinscht. Mit dem Bear-
beitungszentrum konnten zentrale
Arbeitsschritte, die zuvor ausgelagert
waren, wieder in das Unternehmen
geholt und die Fertigungstiefe vergro-
Bert werden. ,Das hat unsere Flexibi-
litdt und Lieferfahigkeit nochmals
verbessert. Im termingetriebenen
Projektgeschaft ein wichtiger Wettbe-
werbsvorteil”, so Geschaftsfiihrer
Thomas Runde.

Auch die Sinumerik-Steuerung trug
dazu bei: Uber SinuTrain werden CNC-
Programme offline erstellt, so bleibt
die Maschine langer produktivam
Span. ,Eine extrem hilfreiche Option,
die uns die urspriingliche Konfigura-
tion der Maschine nicht geboten

SinuTrain: Dank Offline-Programmierung ist die
Maschine ldnger am Span.

Siemens AG

Mit dem Fraszentrum wurden ausgelagerte
Arbeitsschritte wieder ins Haus geholt.

hatte. Das Knuth-Bearbeitungszen-
trum mit Sinumerik und SinuTrain
sowie die gute Kooperation zwischen
Knuth und Siemens bieten uns die
perfekte Losung, schaffen uns viele
Freiheiten und Moglichkeiten.” m

7' siemens.de/cncdyou
M ingo.bartsch@siemens.com



=» Vollstandiger Artikel: QR-Code scannen

Industrie 4.0
zum Anfassen

Institut fuir Produktionstechnik (IPT) der HAW Hamburg

Keine graue Theorie, sondern digitale Fertigung in der Praxis. Das
CNC-Labor der HAW Hamburg bildet mit Sinumerik-CNCs, dem
CAD/CAM-System Siemens-NX und Digitalen Zwillingen der Dreh-
und Frasmaschinen eine digital durchgangige Prozess- und Ferti-
gungskette. Eingebunden in das Industrie-4.0-Projekt der ,smart-
production@haw.de” — inkl. Materiallogistik, Handling-Roboter
und autonomen Flurférderfahrzeuge (AlIVs) fiir den Transport.
Die ideale, zukunftsgerechte Basis flir eine moderne Aus- und
Weiterbildung.

Aus- und
Weiterbildung

y
v
\

ﬁ;

»

Feinste Technik fiir grobe Spane:
Die HAW Hamburg lehrt die
Zerspanung in einer durchgangigen
Prozess- und Fertigungskette.

Siemens AG
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<2 [ QRCodescannen e Digitalisierung
= 53

Was bedeutet Digitalisierung konkret
am Arbeitsplatz von Zerspanungstechni-
kern und CNC-Spezialisten? Wir fihren
unsere Serie mit Fragen und Antworten
zum Thema Digitalisierung fort.

. Welche Fragen haben Sie zur digitalen

V A h Zukunft in lhrem Arbeitsumfeld?

O m a = | Schreiben Sie uns, was Sie zum Thema
Digitalisierung wissen méchten. lhre

° Fragen schicken Sie bitte an

E rl e b n I S Z u r kontakt.cnc4you.i@siemens.com.
Uber eigene Recherchen und Gespriche
mit Experten suchen wir dann nach

Schulungs-
pa rtnerSChaft ,CNC-Maschinen werden

verstarkt in digitale Work-
flows eingebunden, Roboter
kommen zum Einsatz.

rbz Steinburg

Ein Kurs am DEX in Erlangen Gleichzeitig klagt die Wirt-

war die Initialziindung. Durch schaft in diesem Bereich

das Engagement zweier Aus- ' liber einen wachsenden

bilder modernisierte das rbz : Fachkrdftemangel. Wie

Steinburg seine Ausbildungs- passt das zusammen?”

werkstatt — und entwickelte

SICh pmnen 'kurzer Zelt zum . Die Antwort und unseren Tipp, mit

offiziellen Siemens-Schu- N welchen Fortbildungen sich gerade

Iungspa rtner. Mit vielen Vor- erfahrene CNC-Techniker noch wert-
. . . . : voller machen kdnnen, lesen Sie im

teilen fur die Auszubildenden ] CNCayou-Portal.

und Betriebe in der :

Umgebung i~ sie.ag/2zd1PVy

y,

s
. A "

=> QR-Code scannen
und Antwort lesen

-> QR-Code seannen: ’ 4 ,I::E-'I'E:'-.EI
JE

Video ansehen |-
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2
=» QR-Code scannen: Fertigungsbeschreibung im CNC4you-Portal 2

Handentgrater braucht man in Flr Ihren personlichen
der Fertigung oft — und sucht Handentgrater brauchen

sie dann vergeblich. Fertigen Sie lediglich zwei Rundmate-
Sie dieses Profi-Werkzeug doch rialien aus Nickel (CuZn39Pb3-
einfach selbst - als Sinumerik- zh) und Stahl (11SMnPb30+ C)

Werkstiick. sowie Entgraterklingen und eine
Madenschraube als Zukaufteile. Doku-
Unser Werkstiick Handentgrater mentation, Zeichnungen, Werkzeug-

hat das Zeug zum Rennerprodukt  daten und NC-Programme (vier ver-
flir alle CNC-Fachleute. Das robus-  schiedene ShopTurn-Arbeitsprogram-
te, professionelle Werkzeug kann me) finden Sie im CNC4you-Portal

verschiedene handelstibliche zum Download.

Wechselklingen nutzen und stellt

fur diese im Schaft sogar ein ver- sie.ag/2Ur2n2q

schraubbares Magazinfach bereit. armin.baernklau@siemens.com

Sinumerik Online-Schulungen —
mit Zertifikat

Selbst bestimmen, wann, wo und in welchem Tempo Sie lernen wollen. Das sind nur
einige der Vorteile unserer Webbased Trainings (WBT). Wer will kann sich nach jedem
Kurs einem Online-Test stellen — und erhdlt nach erfolgreicher Priifung ein Zertifikat.
Unser Tipp: Probieren Sie diese moderne Form der Lernens einfach mal aus.

Unser Online-Schulungsangebot:

1) SINUMERIK Operate - Grundlagen
2) Zerspanung

3) Zerspanungswerkzeuge

4) Programmierung - Webbased Trainings:
5) Einrichten und Fertigen

6) Programmieren mit SINUMERIK Operate QR-Code scannen

sie.ag/3brECOa
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Sie erfreuen sich groBer Beliebtheit bei Anwendern: Die Video-
Tutorials aus der Reihe Sinumerik live. Hier prasentieren unsere
Experten Anwendungstechnik leicht und verstandlich — und immer

mit Praxisbeispielen an der Maschine. Ntzlich: Auch die Folien aus
den Tutorials gibt es im CNC4you-Portal zum Download.

=>» Video ansehen: QR-Code scannen

Effektive

.3 SINUMERIK live

S i Grundlagen

v der Gewindearten
deren Herstellung

#09

" |SINUMERIK live

' || Gewindeherstellung mit

a'ngu:enen Werkzeugen
#10

18

Teil 8: Effektive Mehrfachaufspannung
mit Sinumerik Operate

Mehrfachaufspannungen sparen Zeit und nutzen den Platz
im Maschinenraum. Unsere Experten erldutern im Video
die Sinumerik-Operate-Funktion ,Mehrfachaufspannung”
—auch live in der Praxis an einer Maschine mit Sinumerik

828D. Hier geht es zu dem Video
7 'sie.ag/33V5xhX

Teil 9: Gewindearten und deren
Herstellung — Grundlagen

Welche Gewindearten gibt es und was muss ich beim
Einsatz des Sinumerik-Gewindezyklus beachten? Dieses
Video vermittelt einfach nachvollziehbar die Grundlagen
zum komplexen Thema Gewinde und den Einsatz des
Sinumerik-Gewindezyklus. Hier geht es zu dem Video
/sie.ag/2UtI3NO

Teil 10: Gewindeherstellung mit

angetriebenen Werkzeugen
Aufbauend auf den Basiskurs (Teil 9) erfahren Sie hier
weitere Details zum Einsatz der Sinumerik-Zyklen fir die

Gewindeherstellung. Hier geht es zu dem Video
/'sie.ag/l2ymWryZ

Hier geht es zu allen bisherigen Tutorials:

7 sie.ag/3dG2D5a
 armin.baernklau@siemens.com
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CNC4you-eMagazin:
digital, informativ, interaktiv

Bei CNC4you konnen Sie jetzt wahlen: gedruckt oder digital.
Das neue CNC4you-eMagazin — so macht digital SpaB.

Fur PC, Tablet oder Mobiltelefon — alle CNC-Informationen
im schnellen Browser-Zugriff.
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Industrie 4.0 zum Anfassen

Institut fir Produkti
bau oder Verfahrenstachnik

ik (IPT) der HAW g

Das CNC-Labor der HAW Hamburg hat das Credo, durchgan- WV
itale Fertiqung nicht nur 2u erforschen und zu leh

Studierende und interes-
itale Fertigung in der
ie mit vorhandenen

Maschinen auf gewachsenen Strukturen aufbaut. Das reicht

hin bis zur Integration des Labors als Fertigungsalas®

in ein (ibergeardnetes Incustrie-4.0-Projekt.

Erleben Sie das neue CNC4you-eMagazin.
-» QR-Code scannen und los geht’s.

P.S. Wer sich flr den CNC4you-Newsletter registriert (hat), bekommt den
Link zur aktuellen CNC4you-eMagazin-Ausgabe kiinftig direkt in seine Mailbox.



Mit CNC4you bleiben Sie
auf dem Laufenden

Informieren Sie sich auf
siemens.de/cnc4you Ulber aktuelle
Veranstaltungen oder laden Sie die
Fertigungsbeschreibungen der neuesten
Werkstiicke herunter.

Abonnieren Sie unseren CNC4you-Newsletter,
um keine Neuigkeiten zu verpassen:
siemens.de/cnc4you-newsletter

Auf diesem Weg erhalten Sie auch unser
neues CNC4you-eMagazin.
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