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Editorial

Lieber Klartext-Leser!

Die vorliegende Ausgabe des Klartext
steht ganz im Zeichen von smarT.NC,
unserer alternativen Betriebsart fir die
iTNC, mit der sowohl Neueinsteiger als
auch erfahrene Klartext-Programmierer
schneller, sicherer und komfortabler ein
lauffahiges Programm erstellen.

Das Besondere an smarT.NC ist aber,
dass wir die Idee der Klartext-Program-
mierung nicht verworfen haben, sondern
diese noch anwenderfreundlicher gestal-
tet haben. Es bleibt Ihnen namlich selbst
Uberlassen, ob Sie ein Programm in der
Klartext-Ebene oder in der neuen Benut-
zer-Oberflache erstellen oder ausfiihren.

Die Bearbeitungsschritte werden in Bear
beitungseinheiten definiert und tbersicht-
lich im Arbeitsplan aufgelistet. Der Vorteil
ist dabei klar erkennbar und einzigartig:
Auch wenn ein TNC-Programm mit
smarT.NC erstellt wurde, lasst es sich
wie gewohnt mit dem TNC-(Klartext)-Edi-
tor bearbeiten. Es kénnen sogar ,echte”
Klartext-Dialog-Satze zwischen einzelnen
smarT.NC Bearbeitungsblocken eingefligt

Besuchen Sie uns auf der
METAV in Dusseldorf!
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werden. Moglich ist diese Vorgehens-
weise, da sowohl smarT.NC, als auch
der Klartext-Editor auf ein und dieselbe
Datei zugreifen: auf das Klartext-Dialog-
Programm!

Kennen Sie schon den iTNC Program-

mierplatz? Wie dieser als sinnvolle Ergan-
zung zum bestehenden Maschinenpark
eingesetzt werden kann und dabei die
Produktivitat erheblich steigert, konne
Sie in der Reportage Uber die Firma
WINTEC” lesen.

Viel SpalR beim Lesen
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Klartext noch einfacher mit smarT.NC,
der alternativen Betriebsart fiir die iTNC 530

Eingefuhrt vor mittlerweile mehr als 25
Jahren ist der Klartext-Dialog nach

wie vor die Standard-Programmierspra-
che fir alle TNC-Steuerungen. Wer von
werkstattorientierter Programmierung
spricht, meint den Klartext-Dialog von
HEIDENHAIN. Dank konsequenter
Weiterentwicklung tber viele Jahre
lassen sich Klartext-Dialog-Programme,
die auf alteren TNC-Bahnsteuerungen
erstellt wurden, auch auf der neuesten
HEIDENHAIN-Steuerung, der iTNC 530
abarbeiten.

Aber damit gab man sich bei HEIDEN-
HAIN nicht zufrieden. Zusatzlich zur
klassischen Klartext-Programmierung ist
jetzt eine alternative Betriebsart entwi-
ckelt worden, die sich an NC-Einsteiger
gleichermafRen wendet wie an Klartext-
Profis. Selbsterklarend und intuitiv leitet
smarT.NC — so der Name der neuen
BenutzerOberflache — den Facharbeiter
durch die komplette NC-Programmierung.
Soweit so gut. Der Clou ist aber, dass
sich smarT.NC alternativ oder zusétzlich
zum Klartext-Dialog einsetzen lasst. Dies
bedeutet: smarT.NC lasst dem Fachar
beiter offen, ob er ein Programm in der
Klartext-Ebene oder in der neuen Benut-
zer-Oberflache erstellen oder ausfiihren
mochte. Alle Programmier-Funktionen der
TNC sind und bleiben wie bisher verflg-
und bedienbar.

HEIDENHAIN bleibt also auch mit
smarT.NC seinem Grundsatz treu:

Der Facharbeiter muss sich nur mit den
neuen Funktionen vertraut machen —d. h.
hinzulernen, aber nicht alles neu erlernen.

Werkzeugmaschinen mit iTNC 530 und
smarT.NC sind ab Ende 2004 lieferbar.
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sieht, ist das Ergebnis einer ausgeklU- |
gelten Programmstruktur. Wahrend der b |
Anwender der logischen Bedienerfiihrung ”
folgt, speichert smarT.NC die Daten Horoo
zeitgleich in strukturierte Klartext-Dialog- 3
Programme. Die Bearbeitungsschritte —
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aufgelistet. (Bild1) Bild 2: Klartext-Dialogsétze zwischen
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der Hand: Auch wenn ein TNC-Programm
mit smarT.NC erstellt wurde, lasst es sich
wie gewohnt mit dem TNC-(Klartext)-Edi-
tor bearbeiten. So kénnen sogar , echte”

Klartext-Dialog-Satze zwischen einzelnen

smarT.NC Bearbeitungsblocken eingefligt
werden. Naturlich hat es HEIDENHAIN
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dem Facharbeiter freigestellt, ob er im
Klartext-Editor andert oder Uber
smarT.NC. Mdglich ist diese Vorgehens-
weise, da sowohl smarT.NC, als auch der
Klartext-Editor auf ein und dieselbe Datei
zugreifen - das Klartext-Dialog-Programm!
(Bild 2)
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Aber smarT.NC bietet mehr

als nur eine alternative — wenn
auch einfachere — Art der
Programmierung. Viele neue
Funktionen wurden mit inte-
griert, wie beispielsweise der
Mustergenarator. Diese Ge-
ometrie-Funktion tragt schon
etwas Besonderes in sich. Be-
arbeitungspositionen, die durch
regelmaRige Muster definierbar
sind, kdnnen mit smarT.NC
besonders komfortabel pro-
grammiert werden. Dazu bietet

@] ] &

die neue BenutzerOberflache
smarT.NC eine umfassende
Auswahl von Definitionsmdg-
lichkeiten. (Bild 3)

Auch hier zeigt sich eine Besonderheit
von smarT.NC: Werden bestimmte, be-
reits definierte Bearbeitungspositionen
innerhalb eines Bearbeitungs-
schrittes nicht bendtigt, kon-

= [. det oder gar komplett gesperrt
- werden.
W .
; Mehrere definierte Muster
L] . . .
————— lassen sich auch miteinander
| E kombinieren, so dass z. B.
L ;
| Muster auf Kreissegmenten
oder Kreise mit Reihenmuster
Uberlagert werden kénnen.
Die einzelnen Muster konnen
auf verschiedenen Bearbei-
tungshohen festgelegt und
s | abgearbeitet werden.
!—.
1 el TR
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Taste zum Aufrufen von
smarTNC

Taste zum Durchbléttern
der Eingabeformulare

UNIT 285
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UNIT Z81
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Bild 3: Mustergenerator

Schlisselfunktionen
von smarT.NC

e Schnelle Programmierung
einfacher Bearbeitungen

Je einfacher die Bearbeitung, desto
weniger Daten sind erforderlich

(Bild 4). Mit smarT.NC definiert der
Facharbeiter in einem Formular alle
erforderlichen Bearbeitungsschritte.
Die voreingestellten, global glltigen
Bearbeitungsparameter wie Sicher-
heits-Abstand etc. gewahrleisten, dass
die TNC bei jedem gewahlten Bearbei-
tungsschritt diese globalen Parameter
berlcksichtigt.

e Schnelle Programmierung
komplexer Bearbeitungen

Sind zuséatzliche Bearbeitungs-Op-
tionen erforderlich, bietet smarT.NC
automatisch ein entsprechendes Un-
terformular an. (Bild 5)

e Erweiterte Funktionen, wie
Messzyklen oder Mehrseitenbearbei-
tung in Verbindung mit Schwenken der
Bearbeitungsebene, stellt smarT.NC
ebenfalls zur Verfligung.

UNIT Z82
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Bild 4: Ubersichts-Formular

il
4

mnEr T &Ci Fronrsesseren o

e “_mp -

P TR AR .
n S ——

1 e e e s el | e
bR e e =

%y et . L

> ———— - =1 =

]~ y = ._L

“.' " o——

S

-

—— e | —— 1 —

= - | | e I o

Bild 5: Unterformular mit zuséatzlichen
Bearbeitungs-Optionen

e smarT.NC erstellt Klartext-Dialog

Von smarT.NC erstellte Klartext-Dialog-
Programme kénnen sowohl Gber die
Benutzeroberflache selbst als auch

im Klartext-Dialog gedndert werden.
Zwischen den Bearbeitungseinheiten
lasst sich jede in der TNC verflgbare
Klartext-Dialog-Funktion einfligen.

(Bild 2)
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e Ubersichtliche Darstellung der
Programmestruktur

o Die Zweiteilung des Bildschirms bei
smarT.NC ermdglicht auf der linken
Seite schnelles Navigieren innerhalb
des strukturierten Arbeitsplanes.
Auf- und Zuklappen verschiedener
Ebenen zeigt Ubersichtlich geordnet
die programmierten Bearbeitungs-
schritte. (Bild 6)

o Ubersichtlich gestaltete Eingabefor-
mulare auf der rechten Seite zeigen
sofort die definierten Bearbeitungs-
parameter.

o Mdbgliche Eingabealternativen
werden — abhangig vom aktiven Ein-
gabefeld — in der Softkey-Leiste an-
gezeigt und lassen sich per Softkey
umschalten. (Bild 7)

¢ Reduktion der Eingabe-Parameter

o Globale Programm-Parameter wie
Sicherheits-Abstande, Positionier-
Vorschlbe etc. vermeiden Mehr-
fachdefinitionen und bleiben solange
gultig, bis sie im Programm neu
definiert werden. (Bild 8)

o In Abhangigkeit vom Utber Softkeys
gewahlten Bearbeitungsumfang
blendet smarT.NC nicht erforderliche

smarT.NC:

Programmieren/Abarbelten
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Bild 6: Arbeitsplandarstellung in Baumstruktur

e Schnell Anderung der
Eingabe-Parameter

smarT.NC bietet die Mdglichkeit,

Eingabe-Parameter aus.
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e Bearbeitungspositionen schnell und
flexibel programmieren

Jede Bearbeitungsposition wird
Uber das Bearbeitungsmuster grafisch
dargestellt. (Bild 9)

o Fir die Definition der Bearbeitungs-
muster , einzelner Punkt’ ,einzelne
Reihe’ ,Flache’ ,,Rahmen’ Vollkreis”
und ,Teilkreis” sind nur wenige Ein-
gaben erforderlich.

o Nach erfolgter Eingabe wird das
Bearbeitungsmuster bezogen auf
den Bezugspunkt sofort grafisch
dargestellt. Zusatzlich steht eine
Zoomfunktion zur Verfligung.

o In einer Datei kdnnen beliebig viele
unterschiedliche Punktemuster mit
beliebig vielen Punkten definiert
werden. Wie beim Bearbeitungspro-
gramm auch, werden die Punktemus-
ter in einer Baumstruktur dargestellt.

(gmarT.HC:
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Definition von Bearbeitungspositionen

£

rafisch unterstltzte

o Einmal erzeugte Bearbeitungsposi-
tionen werden in einer Punktedatei
abgelegt und sind so auch fir andere
Bearbeitungsschritte verfligbar.

o Innerhalb der Baumstruktur ist jeder
beliebige Punkt einzeln selektierbar.
Auf diese Weise kann die Bear
beitungsposition ausgeblendet oder
komplett gesperrt werden. (Bild 10)
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Bild 10: Ausblenden einzelner
Bearbeitungspositionen
RAHMEN KREIS
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Dies ist besonders dann sehr hilf-
reich, wenn in einem gleichméRigen
Muster an einzelnen Positionen keine
Bearbeitungen ausgefiihrt werden
sollen.

o Die Koordinaten der Werkstiick-Ober
flache zwischen den einzeln defini-
erten Bearbeitungsmustern kénnen
beliebig verandert werden.

o Per Softkey wahlt der Facharbeiter,
ob alle definierten Punktemuster an-
gezeigt werden oder nur das jeweils
aktive.

o Jede einzelne, von der TNC berech-
nete Bearbeitungsposition ist in kar
tesischen Koordinaten ablesbar.

Konturen schnell und flexibel
programmieren

Die Definition von Konturen erfolgt
genauso selbsterklarend wie die Erstel-
lung von Bearbeitungsprogrammen
Uber grafisch unterstltzte Formulare.

Die einzelnen Konturelemente werden
ebenfalls in der Baumstruktur dar
gestellt, die dazugehorigen Daten in
einem Formular. Die Kontur selbst legt
die TNC als Klartext-Dialog-Programm
in einer separaten Datei ab. Da diese
Konturbeschreibung keine Radiuskor
rektur enthalt, kann sie spater indivi-
duell fur verschiedene Bearbeitungen
wieder verwendet werden. Die Pro-
grammiergrafik zeigt sofort, welches
Konturelement gerade eingegeben
wurde. (Bild 11)

Flr nicht NC-gerecht vermasste Werk-
stlicke steht die leistungsféahige Freie
KonturProgrammierung FK auch bei
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Bild 11: Hilfsbild-untersttitzte
Konturprogrammierung
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smarT.NC zur Verfligung. Aufgrund der
vielen Eingabemaoglichkeiten zeigen
anschauliche Hilfsbilder, welche Infor
mationen eingegeben werden kénnen.

Perfekte Programmier-Unterstlitzung

Neueinsteiger sollen moglichst schnell
und ohne groRRen Schulungsaufwand
programmieren kénnen. Um dies zu
gewadbhrleisten, unterstiitzt smarT.NC
den Anwender durch:

o Ubersichtliche Hilfsbilder, die alle er
forderlichen Eingaben verdeutlichen.
(Bild 12)

o |In den Formularen werden grafische
Symbole mit hohem Wiedererken-
nungswert verwendet, damit gleiche

smarT.NE? Programmieren
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Bild 12: Detaillierte Hilfsbilder

Eingaben bei unterschiedlichen Bear
beitungen schnell erkennbar sind.
(Bild 13)

o Erklarende Tipp-Texte in Verbindung
mit der Mausbedienung. (Bild 14)

smarT.NC! Programmieren
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Bild 13: Einsatz grafischer Symbole

smarT.NC?! Programmieren
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* Programmieren/Testen/Abarbeiten
ohne umzuschalten

Mit smarT.NC kénnen Sie alle erfor-
derlichen Programmierarbeiten — vom
Erstellen eines einzelnen Programms
Uber den Programm-Test bis hin zum
Abarbeiten eines komplexen Pro-
gramms — zentral erledigen.

Selbstverstandlich steht beim Pro-
gramm-Test auch die neue 3D-Grafik
zur Verfligung, mit der Bearbeitungen,
die in der geschwenkten Bearbei-
tungsebene definiert sind, dargestellt
werden.

Fir das Abarbeiten von Programmen ste-
hen verschiedene Modi zur Verfligung:

o Der Programmlauf-Betrieb, bei
dem die definierten Bearbeitungs-
einheiten einzeln nacheinander
oder komplett hintereinander ab-
gearbeitet werden.

o Der flexible Einzelblock-Betrieb, bei
dem Sie beliebige Bearbeitungs-
einheiten per Cursor anwahlen
und einzeln abarbeiten, ohne dass
hier eine bestimmte Reihenfolge
beachtet werden muss.

Zielsetzung

Mittelfristig sollen nahezu alle verfligbaren
Klartext-Dialog-Funktionen — und das sind
mittlerweile eine ganze Anzahl — Uber
Formulare in smarT.NC darstellbar sein.
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Der CNC-Frasweltmeister 2003 bei HEIDENHAIN

Alle zwei Jahre treten junge Fachkrafte
aus allen Teilen der Welt in Begleitung
ihrer Lehrer und Ausbilder zu einem 6f-
fentlichen Wettbewerb an, bei dem sie
ihre Fertigkeiten in den einzelnen Berufen
unter Einhaltung anspruchsvoller interna-
tionaler Standards mit Gleichgestellten
messen.

Bei der 37. Berufsweltmeisterschaft in
St. Gallen hatten die Schweizer natrlich
einen Heimvorteil und erwarben mit 20
Medaillen den Gesamtsieg. HEIDENHAIN
wurde aufmerksam auf dieses Ereignis
als in der Presse zu lesen war, dass im
Beruf Polymechaniker die Wettkdmpfe
im CNC-Frasen auf Werkzeugmaschinen
mit HEIDENHAIN-TNC-Steuerungen aus-
getragen wurden. Weltmeister wurde der
20-jahrige Beat Guller aus Wirenlos, der
sich in dem 4-tadgigen Wettkampf gegen
18 Teilnehmer durchsetzte.

Beat Gller lernte das CNC-Frasen in den
Lernzentren bei Oerlikon und im Betrieb
seines Vaters Leo Glller in Wirenlos. In
dem kleinen aber feinen Unternehmen,
das 1960 gegriindet wurde, arbeiten 5
Mitarbeiter. Zum Produktspektrum gehort
das CNC-Frasen von Einzelteilen und
Serien, das Vakuumvergiefden von Trans-
formatoren, Herstellen von Folienkonden-
satoren und das Erarbeiten spezifischer
Losungen gemeinsam mit Kunden.

Im Betrieb seines Vaters arbeitet Beat

Gdller ebenfalls auf einer Werkzeugma-
schine mit HEIDENHAIN-TNC. Auf die
Frage, wie er das schaffen konnte,
der beste CNC-Fraser der Welt zu
werden, antwortete er beschei-
den: , Ein Vorteil war, dass die
Berufsweltmeisterschaft i
der Schweiz stattgefunde
hat und die Frasmasching
aus der Schweiz stammte
hatte ich die Moglichkeit vora
im Lernzentrum von Oerlikon d
Monate auf ihr zu trainieren.” Dg

bei hat er verschwiegen, dass dies alleine
nicht reicht, sondern dass man auch ein
hervorragender Fraser sein muss, um
Frasweltmeister zu werden. Allerdings
war der Start alles andere als gegllckt:
Bei der ersten Ubung hatte er nach der
Hélfte der Bearbeitungszeit einen Null-
punkt falsch gesetzt und musste wieder
von vorne anfangen. Dann lief alles glatt
und Beat Glller lieferte die besten Ar-
beiten ab. Er stellte das neue Werkstlck
in Rekordzeit her und Uberschritt nicht
die Produktionszeit. NatUrlich wurden
ihm wegen des Neuanfangs finf Punkte
abgezogen. Aber er erreichte bei diesem
Werkstlck immer noch 93 von 100 mdg-
lichen Punkten. Insgesamt mussten vier
. Phantasiewerkstiicke” programmiert
und gefrast werden. Fir das vierte Werk-
stlick erhalt Beat Guller fast die maximale
Punktanzahl von 99,41 Punkten.

HEIDENHAIN gratulierte Herrn Guller
personlich bei einem Besuch in Traun-
reut, zu dem nattrlich auch eine Flihrung
durch die Produktionsstatten dazu ge-
horte. Aber nach dieser hervorragenden
Leistung hatte er mehr verdient und so
verbrachten beide ein noch erholsames
Wellness-Wochenende, bevor es wieder
nach Hause in die Schweiz ging.

Wir wiinschen Beat Glller weiterhin viel
Erfolg in seinem Beruf.

Die Idee, einen internationalen Wett-
bewerb fir junge Berufsleute durchzu-
fUhren, entstand 1950 in Spanien. Den
Anfang bildete ein rein iberisches Kréafte-
messen zwischen zwolfkopfigen Teams
aus Spanien und Portugal. Anwesend
waren dabei diplomatische Beobachter
aus mehreren europaischen Landern, die
sich so begeistert zeigten, dass sie den
Gedanken aufgriffen. Daraufhin wurde
die Internationale Organisation zur For-
derung der Berufsbildung und der inter-
nationalen Berufswettbewerbe (IVTO)
gegrindet. Seit 2001 tritt die IVTO unter
der Bezeichnung WorldSkills (WS) auf;
die Berufsweltmeisterschaften werden
WoldSkillsCompetition (WSC) genannt.

Besuch Herr Glller mit
seiner Freundin Frau Suter
bei HEIDENHAIN

Werksttlick vom 3.
Wettkampftag aus
CK45 (Stahl), 2.5 Stunden

Zeit zur Programmierung + 3.5
Stunden

Zeit fur Bearbeitung,

Total: 6 Stunden, Besonderes: 3 Seitenbearbeitung



Wirklich tiefe Locher bohren.

Wenn sehr tiefe Bohrungen auszufihren
sind — also das Werkzeug mindestens
20-mal so lang wie dick ist — kann dies
weder mit normalen Bohrern noch mit
Standardzyklen ausgefiihrt werden. Die
Techniken sind so ausgefeilt, dass sich
bestimmte Betriebe darauf spezialisiert
haben, nur diese Art der Bearbeitung,
also z. B. 1 m tiefe Kiihlbohrungen mit
10 mm Durchmesser in Spritzgufdwerk-
zeuge einzubringen.

Werkzeuge

Fir diese Bearbeitungen kommen Uber
lange Bohrer als Werkzeugsatze zum
Einsatz, die flr jeweils einen bestimmten
Tiefenbereich ,,zustandig” sind.

Fertigungsablauf

Begonnen wird z. B. mit einer Zentrie-
rung und danach einer Startbohrung,
welche mit den gangigen Werkzeugen
und Standardbohrzyklen herstellbar sind.

Beim eigentlichen Tiefbohren kommt ein
Bohrer zum Einsatz, der wegen seiner
Lange nicht mehr stabil genug ist, als
dass man ihn direkt ab der Oberflache
einsetzen konnte.

Er braucht unter anderem eine Flhrung
durch eine Startbohrung, welche das
Werkzeug ab seiner Spitze zu ca. einem
Drittel seiner Lange flhrt.

Das zweite Werkzeug kann die Bohrtiefe
von z. B. 100 mm auf 300 mm vergro-
ern. Fir die weitere Vertiefung wird
dann pro 300 mm jeweils ein weiteres
WZ gebraucht, welches dann z. B. zwi-
schen 600 und 900 mm arbeiten kann.
Eine grofdere ungeflhrte Lange wiirde
dagegen zum Werkzeugbruch flhren.

Der Austausch kann bei den sehr grof3en
Langen kaum noch automatisch gemacht
werden. Ist eine Anzahl von unterschied-
lich tiefen Bohrungen durchzufihren,

sollte der Fertigungsablauf werkzeugori-
entiert, also mit moglichst wenig Werk-
zeugwechsel gestaltet werden.

Gebraucht wird also:

1. Ein spezieller Bohrablauf.

2.Eine werkzeugorientierte Fertigungs-
strategie, welche sich an der natlrli-
chen Reihenfolge des Werkzeugeinsat-
zes orientiert.

Die verwendeten , Zutaten” kdnnen bei
einer aktuellen TNC folgendermalen sein:

1. Ein mit Hilfe der Q-Parameterprogram-
mierung zu erstellender Bohrzyklus.

2.Die Deklaration dieses Programms zum
Zyklus mittels Zyklusdefinition 12.

3.Der Einsatz einer frei definierbaren
Tabelle, welche alle individuellen Anga-
ben der Einzelbohrungen enthélt.

4.Ein Startprogramm, welches die Lade-
werte und Aufrufe enthalt und dafir
sorgt, daf’ jedes schon eingewechselte
Werkzeug solange in der Spindel ver
bleibt, bis es alle Bearbeitungen, fir die
es geeignet ist, durchgeflihrt hat.

Der Gibergeordnete Ablauf

> Die freie Tabelle wird zugeordnet.

> Das Zentrierwerkzeug wird
eingewechselt.

> Die Werte des Sonderbohrablaufs wer
den geladen, das Programm als Zyklus
deklariert.
(Wegen des einfacheren Programmauf-
baus wird auch das Zentrieren und die
Startbohrung schon mit dem Sonder
ablauf ausgefiihrt, obwohl dies mit den
Systemzyklen genauso maglich ware)
Die Tabellenwerte werden zeilenweise
ausgelesen, aber nur die Spalten X und
Y genutzt.

>

>

>

Pro Zeile wird eine Zentrierbohrung
gesetzt. Nur die Ebenenposition X/Y
wird der Tabelle entnommen, die
Bohrinformationen kommen aus dem
Zyklus. Am Ende sind alle Bohrungen
gleich zentriert.

Der Standardbohrer wird eingewech-
selt. Es wird ein einzelner Zykluswert
der Bohrtiefe nachgeladen. Wieder
werden alle Ebenenpositionen aus der
Tabelle gleichartig abgearbeitet (einheit-
lich 100 mm tiefe Startldcher).

Das erste Tiefbohrwerkzeug wird ein-
gewechselt. Wieder werden die Zeilen
der Tabelle ausgelesen, diesmal mit
zusatzlichen Angaben, vor allem Uber
Tiefe und Materialoberkante.

Besonders mufd auf die individuelle
Tiefe geachtet werden:

Wenn der 300er Bohrer in der Spindel
ist, muss er:

1. eine Bohrung zwischen
Vorbohrtiefe und 300 mm direkt
realisieren

2. eine tiefere Bohrung nur 300 mm
tief fahren.

Das zweite Tiefbohrwerkzeug (300 bis
600 mm) und weitere Tiefbohrwerk-
zeug werden eingewechselt.

Beachtet werden muss z. B. bei dem
600er Werkzeug:

1. geringere Tiefen als 300 mm
ignorieren, weil sie schon fertig sind

2. Tiefen zwischen 300 und 600 mm
direkt realisieren

3. noch tiefere Bohrungen nur 600 mm
tief fahren

4. Bohrungsvorgaben, welche tiefer
gehen als das langste Werkzeug
mUssen auf seinen Maximalwert
begrenzt werden.
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Auf diese Weise wird eine Bohrposi-
tion, welche 250 mm tief ist, nur mit
dem ersten Tiefbohrwerkzeug ange-
fahren, ein Bohrung mit 1100 mm Tiefe
aber 4 mal angefahren und zwar immer
dann, wenn das jeweils richtige Werk-
zeug gerade im Einsatz ist. Leerwege
und unndtige Werkzeug-Wechsel wer
den vermieden.

Bei entsprechender Auslegung der Tabel-
le kdnnen die Angaben zu den individu-
ellen Bohrpositionen vielfaltig verandert
werden.

Die Benutzung bleibt tbersichtlich, weil
alle relevanten Werte in der Tabelle gehal-
ten werden koénnen.

Zum Bohrzyklus

Ladeparameter:

Q1 =+0 ;Material-Oberkante absolut

Q2 =+0 ;Vorbohrtiefe inkremental
Q3 =-10 ;Spaenefoerderhoehe inkremental
Q4 =+1000 ;Vorschub zum Einfahren

Q5 =+200 ;Vorschub zum Bohren

Q6 =+2000 ;Drehzahl

Q7 =+5 ;Zustellung inkremental
Q8 =+0 ;Tiefe

Q9 =+0.5 ;Verweilzeit

Q10 =+1 ;Spanbruchwert inkremental
Q11 =+2 ;Sicherheitswert 1 inkremental
Q12 =+30 ;Sicherheitswert 2 inkremental

Q13 =+5 ;Anzahl der Zustellungen

Auswahl der Bohrpositionen aus derTabelle:
Q51 =+0 ;Startzeile
Q52 =+4 ;Weltere Bohrungen

Seite 11

Der Bohrablauf

Am Beginn des Zyklus wird gepriift ]
die Bohrtiefe tiefer als die Vorbohrtiefe
und als negativer Wert eingegeben
wurde. Falls eines davon nicht zutrifft,
wird der Zyklus nicht ausgefuhrt.

> Die erste Sicherheitshdohe wird in Z mit
Eilgang angefahren.

> Das Werkzeug dreht sich gegen den
Uhrzeigersinn.

> Es wird mit ,Vorschub zum Einfahren”
bis auf die vorgebohrte Tiefe plus Si-
cherheits-Abstand gefahren. .

> Nach Spindeldrehrichtungs-
umkehr wird mit Arbeits-
vorschub und Spanbrichen
gebohrt, bis die vorgegebe-
ne Anzahl an Spanbriichen
erreicht ist.

> Es wird im Eilgang bis auf
die Spanférderhohe (im
Material verbleibend) hoch-
gefahren und kurz verweilt.

> Neuzustellung auf erreichte
Tiefe + Sicherheits-Abstand.

> Paketweises Tieferfahren
mit Spanbriichen und Spé-
neauswerfen.

> Nach Erreichen der Endtiefe
Verweilzeit unten.

> Drehzahlreduzierung und
Herausfahren mit erhéhtem
Vorschub auf 2. Sicherheits-
Abstand.

> Danach Spindelstopp.

‘»

g P

o
Das vollstandige Programm finden
Sie unter www.heidenhain.de/klartext.



Ganz neu fir Teilnehmer von
HEIDENHAIN-Schulungen:

Ein interaktives Trainingsprogramm hilft,
sich auf den Basiskurs iTNC 530 vorzube-
reiten. Ganz nach dem Motto: Wissens-
vermittlung muss einfach sein und darf
Spald machen.

Interessenten von HEIDENHAIN Schu-
lungen haben eine neue Trumpfkarte: Mit
einem neuen interaktiven Trainingspro-
gramm koénnen sie schon vor dem Kurs
wichtiges Basiswissen kennen lernen
und anschlieRend ihr Wissen zwanglos
Uberprifen.

Das interaktive Schulungsprogramsmm soll
ein moglichst einheitliches Grundlagen-

wissen fordern, um allen Schulungsteil-

nehmern einen reibungslosen Start in

den Kurs zu ermdglichen. Deshalb erhalt
jeder Bewerber fiir einen der TNC-Basis-
kurse BAS 530 mit der Anmeldebestati-

gung eine CD iTNC Training.

Die Inhalte

Der Einstieg in das Trainingssystem ist
einfach: Jedes Thema lasst sich mit ei-
nem Klick frei wahlen — und dann geht’s
schrittweise durch die einzelnen Trainings-
einheiten. Abgedeckt wird ein grolRes
Wissensspektrum, deshalb beschrankt
sich das System zu jedem Thema auf die
wichtigsten Informationen. Im Einzelnen:

Bezugssysteme

M S Der erste Abschnitt ver-
mittelt grundlegendes zu
den wichtigsten Bezugs-
punkten an Maschine und

Werkstlck. Animationen zeigen, wie man
Positionen mit einem Koordinatensystem
festlegt und Bezugspunkte am Werkstick
bestimmt und setzt.

NC-Achsen

Wer erfahren mochte,
wie eine Werkzeugma-
schine Werkzeugbewe-
gungen steuert und dabei
die Verfahrwege bestimmt, dem vermit-
telt dieser Abschnitt wichtige technische
Hintergrinde.

S

Basiskurs iTNC 530
interaktiv vorbereiten

Werkzeuge

Vermittelt werden sowohl
die unterschiedlichen
Werkzeugsysteme an
Maschinen als auch die
Bezugspunkte an Werkzeugen.

DieTNC

‘s Auf keinen Fall dirfen
zuklnftige Kursteilneh-
mer ohne TNC-Erfahrung
diesen Abschnitt aus-
lassen: Hier lernt man die wichtigsten
Bedienelemente der Steuerung und des
Bildschirms mit interaktiven Funktionen
kennen — wichtig fur einen reibungslosen
Start in den Basiskurs!

Programmiergrundlagen

—. Eine wichtige Voraus-
setzung fir alle, die sich

Z Zum ersten Mal mit der

- HEIDENHAIN-Klartext-
Programmierung auseinandersetzen.
Kurzweilige Animationen erkléren die
wichtigsten , Bausteine” eines NC-Pro-
gramms und zeigen, wie man Bearbei-
tungsprogramme mit der TNC erstellt und
verwaltet.

Haufig bendtigte
Funktionen

'~ Diese Funktionen werden
bei der Programmerstel-
lung immer wieder be-

ndtigt. Der Abschnitt vermittelt die wich-

tigsten Maschinen-Funktionen, An- und

Wegfahrbewegungen und den Umgang

mit Werkzeugtabellen.

Interaktives Training muss
einfach sein und soll neugierig machen

Das Beispiel der An- und Wegfahrbewe-
gungen soll zeigen, dass die Bedienung
eines interaktiven Trainingssystems ein-
fach sein kann, auch wenn der Stoff mal
etwas komplexer ist. Schlief3lich soll sich
der Anwender auf das Wesentliche kon-
zentrieren konnen: die Trainingsinhalte.

Einfache Interaktion:

Ein Klick, und der Film lauft: Wahrend die
3D-Animation gezeigt wird, beschreibt
das System die Funktion der Werkzeug-
Bewegung mit synchronisierten Texten.

Fortschritt selbst bestimmen:
Komplexe Funktionen werden in einzelne
Schritte zerlegt und leicht versténdlich
erklart. So gewinnt man schnell den
Uberblick. In jedem Fall bestimmt der
Anwender die Geschwindigkeit, in dem
er die Animation fir die aufeinander fol-
genden Schritte per Mausklick startet.




Klartext — die TNC-Zeitung - Ausgabe 42 - 6/2004

Ablaufe leicht merken:

Nachdem die Funktion vollstandig erklart
wurde, bleibt in diesem Beispiel die
zurlickgelegte Bahn als Grafik bestehen
— so kann man sich die typische Werk-
zeugbewegung gut merken.

Die 3D-Animationen stellen generell ei-
nen guten Bezug zur Praxis sicher.

Selbstbestimmt lernen und priifen

Mit dem HEIDENHAIN-Trainingssystem
bestimmt der Benutzer, welche Themen
er kennen lernen oder vertiefen mdchte.
Ebenso selbstbestimmt lassen sich die
Tests am Ende eines Abschnitts durch-
fihren. Neben Multiple-Choice-Tests, bei
denen man lediglich die passenden Ant-
worten zu einer Aufgabe anklicken muss,
gibt es auch eine ganze Reihe von Pri-
fungen, bei denen die Losung mit Hilfe

WikssnehsE Werkisupe
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einer Animation gefunden werden.
Bei allen Tests ist ein ,.hangen bleiben”
unmaglich — man kommt auch dann wei-
ter, wenn man die richtige Ldésung nicht
auf Anhieb gefunden hat.

In Zukunft interaktive Kurse? ) )
on und Interaktion macht die

N . " . ) ki i Infotail t.
Naturlich finden samtliche Kurse auch in i c'gem infotainmen

Zukunft in den HEIDENHAIN-Schulungs-
rdumen statt. Aber schon jetzt erwarten
die Teilnehmer in technisch aufwandig
ausgestatteten Raumen z. B. Live-Video-
Ubertragungen von Werksttckbearbeitun-
gen an der Maschine und — immer ofter
— interaktive Animationen oder Simulati-
onen.

Warum ein interaktives
Trainingssystem?

Informationen zu den HEIDENHAIN-Kur-
sen finden Sie Uber das Schulungsportal
der HEIDENHAIN Web Site. Hier finden
Sie den passenden Kurs und kénnen so-
fort feststellen, ob noch Platze frei sind:
www.heidenhain.de im Bereich ,Techni-
sche Schulungen®

Wir sind davon Uberzeugt, dass wir mit
interaktiven Medien die Qualitat unserer
Schulungen steigern. Sie bieten Praxis-
nahe und stellen komplexe Sachverhalte
durch Animationen leicht verstandlich dar.
Neben einer selbstbestimmten Kursvor
bereitung kann das Medium im Kurs dazu
genutzt werden, dem Einzelnen schwie-
rige Lerninhalte ziigig zu vermitteln und
zu vertiefen. Dadurch erwarten wir eine
bessere individuelle Férderung der Teil-
nehmer und Zeiteinsparungen. Zusatzlich
mochten wir in Zukunft den vermittelten
Stoff auch im Kurs interaktiv priifen,

um den Lernerfolg zu dokumentieren.
Dadurch gewinnen wir mehr Zeit fir die
Betreuung und schaffen Raum fiir die
standig zunehmenden Kursinhalte.

Hannes Wechselberger,
Leiter HEIDENHAIN Schulungen

Interaktiver Test mit Animation



WINTEC Prazisionsmechanik GmbH setzt
auf externen Programmierplatz von HEIDENHAIN

Urspriinglich ist hier Ol geférdert worden
dann wurde Erdgas gelagert. Mittlerweile
ist auf dem ehemaligen Olfeld am Dorf-
rand vom bayerischen ARling bei Grafing
ein Gewerbegebiet entstanden. Rudolf
Winter, Grinder, Inhaber und Geschafts-
fUhrer der WINTEC Prézisionsmechanik
GmbH, bezog dort 2001 das eigene Fir
men- und Werkstattgebaude.

Der mittelstéandische Betrieb wurde

1997 gegriindet und bietet CNC-Frésen
und -Drehen im p-Bereich, Laserbeschrif-
tungen, Prototypen- und Sondermaschi-
nenbau von Einzelteilen und Serien bis zu
mehreren tausend Stlick. Dazu kommt
die Herstellung von Baugruppen und
Kleingeraten.

Innerhalb weniger Jahre wurde ein hohes
Investment in den Maschinenpark geta-
tigt. In der hochmodernen Halle stehen
funf Bearbeitungszentren und zwei
Werkzeugfrasmaschinen fiir CNC Frasen,
zwei Drehmaschinen fir CNC Drehen mit
angetriebenen Werkzeugen, sowie ein
Beschriftungslaser.

Alles in allem neun CNC gesteuerte Bear
beitungsmaschinen und davon sieben mit
TNC'’s ausgeruUstet.

Durchdachte Arbeitsablaufe und eine
ausgekllgelte Logistik zeichnen die Firma
aus. Selbstverstandlich ist WINTEC nach
DIN EN ISO 9001:2000 zertifiziert. Die
rund zwanzig Mitarbeiter sind seit 1998 in
zwei Schichten beschaftigt und ab dem

2. Quartal 2004 sogar in 3 Schichten.

Zum Kundenstamm der WINTEC GmbH
zéhlen vorwiegend inlandische Unterneh-
men, die u. a. auf die Entwicklung und
Herstellung von Broadcast-Produkten der
Film und Phototechnik, sowie medizini-
sche Baugruppen oder Computer-Chip-
Handlingsysteme spezialisiert sind.

WINTEC ist konsequent
bei Steuerungen

Flr Rudolf Winter sind die Steuerungen
der Maschinen das A und O. Deshalb
verwundert es auch nicht, dass an allen
Frasmaschinen nur Steuerungen von
HEIDENHAIN zum Einsatz kommen.

Seit Uber 20 Jahren liefert HEIDENHAIN
Bahnsteuerungen fir die Fras- und Bohr
bearbeitung. Bei allen TNC-Steuerungen
blieb das grundlegende Bedienkonzept
dabei jedoch immer unverdndert. In der
Bedienung und Programmierung sind
alle TNC Steuerungen kompatibel zu den
Vorgdngermodellen. Anwender sind des-
halb auch mit neuen Steuerungen sofort
vertraut; die Bedienung wird erheblich
erleichtert.

Bisher erworbene Kenntnisse des
WINTEC-Teams an den TNC-Steuerungen
werden dadurch schneller weiterentwik-
kelt und ausgebaut. Die Programmierung
von Steuerungen verschiedener Herstel-
ler zu erlernen, wirde ein zusétzliches
Investment in Zeit und Kosten bedeuten.
Das permanente Umstellen beim Hand-
ling in der Werkstatt wird also vermieden.

Vorteile der externen Programmierung

Seit ldngerem bereits ist bei WINTEC ein
externer HEIDENHAIN-Programmierplatz
eingerichtet. Hier konnen sich seine Mit-
arbeiter im Programmierraum in Ruhe auf
spezifische Losungen konzentrieren. Der
Programmierer Uberprift die Programme,
simuliert die Werkstlick-Bearbeitung,
prift alle Technologie-Parameter, sowie
die Geometrie der Teile. Mdgliche Fehler
kdnnen so frihzeitig erkannt werden,
ohne dass es an der Maschine zu Still-
standszeiten kommt.

Herrn Rudolf Winter, Gesellschafter und Geschéfts-

fiihrer, WINTEC Préazisionsmechanik GmbH

Alle Maschinen sind On-
line vernetzt, drei TNC-
Steuerungen sind direkt
mittels Netzwerk mit
dem externen Program-
mierplatz verbunden,

so dass die Programme
direkt an die Maschinen
Ubermittelt werden kon-
nen. Wahrend auf dem
externen Programmier
platz eingegeben oder
getestet wird, kbénnen
die Maschinen in der
Werkstatt fir andere
Projekte eingesetzt wer-

den. Diese parallele Vor
gehensweise ermdglicht eine optimale
Auslastung der Maschinen.

Im Bereich CNC-Frasen wird der exter-
ne Programmierplatz zusatzlich fur die
Ausbildung eingesetzt. Lehrlinge und
Praktikanten haben die Maglichkeit, Pro-
grammiertests und Versuche durchzufiih-
ren, ohne Kollegen bzw. Maschinen zu
beanspruchen.
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Fit fir die Zukunft!

Qualitat, kurze Lieferzeiten und ein
fairer Preis sind flr Rudolf Winter die
Kriterien, um wettbewerbsfahig zu
bleiben. Kosten fir Versuche werden
kaum noch von Auftraggebern lber-
nommen. Mit einem externen Pro-
grammierplatz lassen sich Probelaufe
der Werkstick-Bearbeitung durchfih-
ren, ohne kostspieliges Material und
Zeit zu verschwenden.

So wird WINTEC bei der bevorste-
henden Erweiterung und Moderni-
sierung des Maschinenparks auch
weiterhin auf Steuerungen von
HEIDENHAIN setzen!




RTS-RIEGERTEAM.DE

start smart.
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Nur wer die Orientierung nicht verliert, kommt schnell und sicher zum Ziel.
Gleiches gilt fiir die Klartext-Programmierung Ihrer TNC-Steuerung. Wie Sie kiinftig
noch einfacher Klartext-orientiert arbeiten konnen, zeigt Ihnen HEIDENHAIN
mit der neuen Benutzeroberflache smarT.NC. Nie war Programmieren, Testen
und Arbeiten so einfach. Mit smarT.NC erzeugte NC-Programme sind auch in
der Klartext-Oberflache nutzbar. So bleiben alle Funktionen, die Klartext-Profis
kennen und schatzen, erhalten und Neueinsteiger wissen noch schneller, wo's
langgeht. DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH

83292 Traunreut, Tel. (08669) 31-0, Fax (08669) 5061

www.heidenhain.de, E-Mail info@heidenhain.de HEIDENHAIN



