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50 Jalire TNC*

Der Anwender im Fokus:
von der TNC 110 im Jahr 1976

bis zur aktuellen TNC7
-




HEIDENHAIN

03

04 FLEXIBILITAT UND TERMINTREUE

'ung auf flexible
Wie aus einer Idee Schritt fiir gu d moderne
Schritt eine Steuerung flir den
gesamten Fertigungsprozess
wurde.

seit 1976 begleiten TNC-Steuerungen Menschen an der Maschine.
Der Anspruch war von Anfang an klar: Die Arbeit in der Werkstatt
soll einfacher, verstandlicher und direkter werden. Technik soll nicht ’I 2 'I 3 ’I 4
Distanz schaffen, sondern unterstlitzen — genau dort, wo gefertigt,

entschieden und Verantwortung getragen wird.

Warum der Dialog mit der Von der TNC 355 bis zur TNC7:
Steuerung das Programmie- HEIDENHAIN DIGITAL Schunk CarbonTechnology

In dieser Klartext-Ausgabe unternehmen wir eine kleine Zeitreise, ren direkt an der Maschine INTELLIGENCE hilft bei Fragen, vertraut im Werkzeugbau auf
auch in Zukunft pragen wird. Programmierung und Fehlersuche. zwei Steuerungsgenerationen.

die nicht nur auf 50 Jahre Entwicklung zurlckblickt. Sie zeigt auch,
wie aus einer ldee ein Bedienkonzept wurde, das sich immer an
den Bedurfnissen der Anwender orientiert hat. Und an den Men- 1 8
schen, fur die es gemacht ist. Das zeigen vor allem unsere aktuel-

20

len Reportagen aus der Werkstatt. Was macht die TNC Mit dem Programmiersystem vINC7 nutzt
zur richtigen Wahl fir Schiele Maschinenbau moderne Frasstrategien,
lhre Werkstatt? spart Bearbeitungszeit und verbessert die

Als Anwenderinnen und Anwender, die taglich mit den TNC-Steue- Oberflichenqualitit.

rungen arbeiten, kdnnen Sie am besten beurteilen, ob wir lhre An-

forderungen immer richtig erkannt und die Steuerungstechnologie
nach lhren Winschen weiterentwickelt haben.
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Wir freuen uns darauf, die Zukunft der Fertigung auch weiterhin

gemeinsam zu gestalten.
Vom Overhead-Projektor zur

modernen Maschinenhalle:
praxisnahes Lernen
bei HEIDENHAIN.

Feature Based Programming, Klartext
Converter und Kl-Unterstlitzung
erweitern die NC-Programmierung.
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ENTWICKLUNG DER TNC-STEUERUNGEN HEIDENHAIN

50 JAHRE FORTSCHRITT

Eine ldee, die nie stehen bleibt

1984 /TNC 155

1979 /TNC 135 Aus Programmcode wird eine grafi-

sche Darstellung des Werkstlicks: Die

Zur AMB wird HEIDENHAIN voraussichtlich die 330.000ste TNC-Steuerung ausliefern. . s o .
TNC 155 bringt die Simulation des Be-
Ein beeindruckender Meilenstein — und ein passender Anlass fiir einen Blick zurtick. Aus abstrakten ; ; ;
Mit der TNC 135 fiihrt HEIDEN- : ' arbeitungsablaufs auf den Bildschirm.
. ) Befehlen wird ein Was zuvor nur als Programmcode
] . HAIN die Klartext-Programmie- g q . . . .
Bereits Anfang der 1970er-Jahre geht HEIDENHAIN der Frage nach, wie sich Werkzeug- . Dialog - direkt, vorliegt, wird nun als Bauteil am Bild-
rung ein und macht das Program- tandlich und . . N
maschinen einfacher und direkter bedienen lassen. Mit den ersten ab 1973 verflig- mieren an der Maschine deutlich vers_ta: i du" schirm sichtbar. Anwender konnen
. . i . . mitten in der i
baren Mikroprozessoren und den bereits bewahrten Positionszahlern entstehen erste verstandlicher. Statt kryptischer den Ablauf besser nachvollzneher? und
. . . . . ) . . ) i Werkstatt. Programme noch vor der Bearbeitung
Versuchssteuerungen. Fur den breiten Einsatz sind diese friihen Lésungen jedoch noch Befehlsketten flihren klare Dialoge priifen
zu groR, zu komplex und zu kostspielig. die Anwender Schritt fir Schritt durch
alle notwendigen Eingaben. Zusatzlich zur dialoggefiihrten Klar-
. s . . . text-Programmierung ermaglicht die
Den entscheidenden AnstoR liefert 1976 eine konkrete Anfrage der Firma MAHO aus Gleichzeitig ist die TNC 135 die erste TNC-Steuerung mit gra g ermog
Bildschi Die Bedi ird dadurch iibersichtlich TNC 155 die Programmeingabe nach
Pfronten: Sie sucht eine kompakte, bezahlbare und einfach zu bedienende Steuerung. ldschirm. Die Bedienung wird dadurch ubersichtlicher DIN 66025.
. " . ; . .. und intuitiver. Damit setzt HEIDENHAIN neue Malstabe
Zielpositionen sollen direkt eingetippt und ohne Umwege angefahren werden kénnen. . . L .
. . . i . . und stérkt ein Prinzip: Die Steuerung soll den Menschen
Aus dieser Anforderung entsteht eine ldee, die die Fertigung tGber Jahrzehnte pragen an der Maschine unterstiitzen — verstandlich, direkt und in
wird: die TNC. seiner Sprache. Heute steht Klartext in mehr als 20 Spra-
chen zur Verfiigung.
| __________________________________________________________________________________________________________________________________________________________| | | . _______________________________________________________________| ____________________________________________________________________

1976 — 1977 /TNC 110 /TNC 120 /TNC 121 1981 - 1983 /TNC 145 / TNC 150

Auf der EMO 1981 stellt HEIDENHAIN mit der TNC 145
die erste Bahnsteuerung vor. Erstmals konnen Anwen-
der auch komplexe Konturen direkt an der Maschine
programmieren — unterstltzt durch den vertrauten
Klartext-Dialog. Die Maschine bewegt sich damit nicht

1976 beginnt HEIDENHAIN mit der Entwicklung der ersten TNC-Steue-
rung: der TNC 110. Sie kommt noch ohne Programmspeicher aus,
ermoglicht aber bereits die direkte Eingabe und das Anfahren von
Bearbeitungspositionen an der Maschine. Damit rlickt das Erfah-
rungswissen der Maschinenbediener starker in den Mittelpunkt und

die Fertigung wird flexibler. mehr nur von Punkt zu Punkt, sondern folgt der gesam-
Mit der Nachfolgesteuerung TNC 120 steht erstmals ein Programmspeicher zur Verfligung. ten Kontur.
Bis zu 64 Programmschritte kdnnen gesichert und bei wiederkehrenden Bearbeitungen Bereits zwei Jahre spater erweitert die TNC 150 die
erneut aufgerufen werden. Moglichkeiten der Bahnsteuerung: Sie unterstlitzt nun
Die besten Bereits 1977 folgt mit der TNC 121 das dritte Modell der TNC-Steuerung. Sie vier Achsen und verfligt tiber eine integrierte PLC.
Losungen entstehen, verfligt Giber einen Programmspeicher mit 128 Satzen. Zusatzliche Befehle fiir
wenn Technologie Programmteil-Wiederholungen und Unterprogramme vereinfachen die Bear-
die Erfahrung ihrer beitung und erhdhen die Effizienz. So wird aus direkter Bedienung ein wieder-
Anwender nutzt. holbarer Fertigungsablauf.



Die groRRere
Gestaltungsfreiheit
macht die TNC noch

vielseitiger

einsetzbar.

1987 /TNC 355

Mit der TNC 355 |ost HEIDENHAIN
Tastatur und Logikeinheit vonein-

FOWEE
FEC

1994 /TNC 426

1994 vollzieht HEIDENHAIN mit der TNC 426 den
nachsten Integrationsschritt: Geschwindigkeits-
und Stromregler werden vollstandig in die Steu-
erung integriert. Damit Gbernimmt die TNC die
komplette Antriebsregelung. Gleichzeitig erweitert
HEIDENHAIN das Produktspektrum um Motoren

Frasen und Drehen
verschmelzen zu einem
durchgéangigen Prozess —
alltagstauglich und
direkt an der
Maschine.

2011 / TNC 640

Die TNC 640 ist 2011 ein wichtiger Trendsetter fiir die Komplettbearbei-
tung auf einer Maschine. Sie ermdglicht den alltagstauglichen Wechsel
zwischen Fras- und Drehbearbeitung — komfortabel flir die Maschinen-
bediener und konsequent im Sinne der TNC-Philosophie.

ander. Dadurch gewinnen Maschi-
nenhersteller mehr Spielraum bei
der Gestaltung des Bedienfelds und
konnen es gezielter an Maschine und
Anwendung anpassen.

und Umrichter.

1989 — 1991 / TNC 415 / TNC 425

Auf der EMO in Hannover stellt
HEIDENHAIN 1989 eine neue Ge-
neration von Steuerungen vor: die
TNC 415. Mit 32-Bit-Prozessoren,
Farbbildschirm und Alpha-Tasta-
tur bietet sie mehr Leistung, mehr
Ubersicht und eine neue Qualitat
in der Bedienung. Zugleich schrei-
tet die Entwicklung der digitalen,
integrierten Motorregelung voran.
Mit der Einbindung des Geschwin-
digkeitsreglers in die Steuerung
und der Einfihrung der TNC 425
werden die Vorteile einer digitalen
Geschwindigkeitsregelung  auch
mit analogen Umrichtern nutzbar.

2001 /iTNC 530

Zur EMO 2001 prasentiert
HEIDENHAIN die iTNC 530
und ldutet damit ein neues
Zeitalter der TNC-Steuerun-
gen ein. lhr vollstandig neu
entwickeltes Hardware-Kon-
zept fihrt das erfolgreiche
Prinzip der TNC-Bahnsteue-
rungen fort und setzt zu-
gleich neue Mal3stabe bei
der HSC-Bearbeitung.

Kurze Satzverarbeitungszei-
ten und eine optimale Be-
wegungsfiihrung steigern
Geschwindigkeit, Prazision und Dynamik. Erstmals
trennt HEIDENHAIN zudem den NC-Hauptrechner
von der Reglereinheit.

Auch auRerlich markiert die TNC 640 den Beginn einer neuen Genera-
tion. Ein hochwertiges Edelstahlgehause, der grof3zligige 19-Zoll-Moni-
tor und neu gestaltete Tasten verbessern Ubersicht und Bedienkomfort.
Das integrierte Maschinenbedienfeld mit LED-Anzeigen macht wichtige
Betriebszustande auf einen Blick sichtbar.

2021 /TNC7

HEIDENHAIN

Mit der TNC7 markiert HEIDENHAIN
2021 den Beginn einer neuen Steue-
rungsgeneration. Das vertraute Klar-
text-Prinzip bleibt erhalten, wird je-
doch um grafische Programmierung,
Touch-Bedienung sowie eine konse-
quent aufgabenorientierte Benutzer-
oberflache erganzt.

Anwender konnen ihre Arbeitsberei-
che individuell zusammenstellen und
Funktionen genau dort aufrufen, wo
sie im jeweiligen Arbeitsschritt beno-
tigt werden. So untersttitzt die TNC7
dengesamten Fertigungsprozess,vom
Programmieren Uuber das Einrich-
ten bis hin zur Kontrolle des fertigen Werksttlicks. Das grafische
6D-Einrichten vereinfacht dabei einen weiteren zentralen Ar-
beitsschritt und erhoht gleichzeitig die Prozesssicherheit.

Mit dem Ausbau der TNC7-Familie wachst das Angebot kontinu-
ierlich. Von der Ausbildung tber unterschiedlichste Maschinen-
konzepte bis hin zum Retrofit steht heute fir jeden Einsatzzweck
eine perfekt zugeschnittene Steuerung zur Wahl.

HEIDENHAIN

EDRECROEEER
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L

Noch mehr
Infos zur TNC-
Geschichte


https://www.klartext-portal.de/50-jahre-tnc

ANWENDERREPORTAGE BOSCH HEIDENHAIN

BEI BOSCH FERTIGUNGSTECHNIK VOM FERTIGUNGSAUFTRAG Das Team digitalisierte das vorhandene Bauteil mithilfe
SIND TNC-EXPERTEN AM WERK ZUR KOMPLETTLOSUNG eines Tastsystems direkt auf der Maschine und erzeugte
Wenn ein Kunde mit einem Problem kommt, fiir das Die Kernkompetenz von Bosch Fertigungstechnik liegt daraus ein CAD-Modell. AnschlieBend wurde die Kom-
es weder Zeichnungen noch CAD-Daten gibt, beginnt in der Zerspanung anspruchsvoller Aluminiumbau- ponente neu konstruiert und gefertigt. Dabei entschie-
bei Bosch Fertigungstechnik die eigentliche Arbeit. teile. Serienfertigung spielt dabei eine untergeordnete den sich die Fertigungsspezialisten bewusst gegen die
Eine Konstante dabei: die durchgangige Nutzung von Rolle. Stattdessen dominieren Einzelteile und kleine bisherige Gussteilausfiihrung und fur die Herstellung

HEIDENHAIN TNC-Steuerungen. Bosch kennt die Steu- ig verbunden mit ungewdhnlichen aus einem massiven Aluminiumblock.

erungstechnologie aus jahrzehntelanger Praxis und gen Zeitfenstern.
setzt sie gezielt ein, um den hohen Anforderungen an ~ Die Anderung brachte einen zusatzlichen Nutzen: Verbiegt
Flexibilitat und Termintreue gerecht zu werden. renindustrie zeigt, wie sich bei der Reinigung der Bonbon-Maschine ein Zahn an
T T . _ Herstellung von diesem Teil, kann der Schaden meist einfach wieder ge-
d _' tig ein Bauteil, richtet werden. Beim bisherigen Gussteil fiihrten solche
aniret “"s'.-‘-’,m : " R r ndigen Ma- Schaden oftmals zum Bruch und damit zum voIIstéi_ng,i-'_':.
G g

I6sungen nicl ii‘{’f ' . ren. Die gen Austausch der Komponente. Das Beispiel

“,-‘-’Hl

iéhig:'b‘n'tliche Konstruktion.”

Jirgen Bosch
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Die NC-Programme entstehen Uberwiegend mithilfe
eines CAM-Systems und werden anschlieRend Ulber
TNCremo an die jeweilige Maschine Ubertragen. Den-
noch spielt die Programmierung direkt an der Steue-
rung im Alltag weiterhin eine wichtige Rolle.

MaRanpassungen, zusatzliche Bohrungen oder kleinere
Optimierungen werden haufig unmittelbar an der Ma-
schine umgesetzt. Diese Flexibilitat ist insbesondere bei
Einzelteilen und kurzfristigen Anderungen von Vorteil.

Mit Christoph Walde arbeitet im Unternehmen ein Mit-
arbeiter, der ebenso wie Jurgen Bosch auf viele Jahre
Erfahrung mit HEIDENHAIN-Steuerungen zurtickblicken
kann. Sein beruflicher Weg flihrte ihn lber zahlreiche
Steuerungsgenerationen hinweg, von friihen Systemen
aus der Grundig-Ara bis hin zur aktuellen TNC7. Beide
haben die technologische Entwicklung liber Jahrzehnte

~Maschinen und
Software sind wichtig.
Entscheidend ist jedoch,
dass die Menschen da-
hinter ihre Moglichkeiten
verstehen und in der
Praxis nutzen kénnen.
Diesé Kombination aus

Erfahrung, Know-how
und moderner Technik
ist aus meiner Sicht der
Schliissel zu unserem
Erfolg.”

Jiirgen Bosch, zusammen im Bild

mit Tochter Leonie und Sohn Lukas,
diebeide aktiv im Betrieb mitarbeiten
und schon heute die Zukunft des
Familienbetriebs mitgestalten.

begleitet. Als Meilenstein nennen sie die Einflihrung
der iTNC 530, die mit ihrer Leistungsfahigkeit insbe-
sondere in der HSC-Bearbeitung neue Maoglichkeiten
eroffnete. Die aktuelle TNC7 sehen sie als konsequente
Weiterentwicklung mit Fokus auf Bedienkomfort und
Anwenderfreundlichkeit.

Mit einer DMG MORI DMU 95 monoBLOCK und TNC7
hat Bosch Fertigungstechnik die Maoglichkeiten in der
5-Achs-Bearbeitung erweitert. Die Maschine kommt
insbesondere bei komplexen Aluminiumbauteilen mit
Freiformflachen und hohen Anforderungen an Prazision
und Prozesssicherheit zum Einsatz.

Christoph Walde hebt vor allem die moderne Bedien-
oberflache hervor. Die Struktur orientiere sich an aktu-
ellen Bedienkonzepten, wodurch sich Arbeitsumge-
bungen individuell anpassen lassen. Beim Einfahren
von Programmen kénnen verschiedene Informationen
gleichzeitig dargestellt werden, wahrend Groéf3e und
Anordnung der Fenster flexibel bleiben.

HEIDENHAIN

Im Arbeitsalltag bei Bésch spielt auch der Override
Controller OC 310 eine wichtige Rolle.

Christoph Walde

Die farbige LED-Anzeige informiert Uber die aktuelle Ein-
stellung, wahrend Vibrationssignale zusatzliche Riick-
meldungen liefern.

Christoph Walde

Dartliber hinaus kdnnen definierte Stopps beispielswei-
se vor Werkzeugwechseln oder Eilgangbewegungen
gesetzt werden. Das erhoht die Kontrolle in kritischen
Situationen und vereinfacht die Absicherung neuer
Programme. Praktisch ist aus Sicht der Anwender auch
die Moglichkeit, erkannte Fehler direkt aus der Simula-
tion heraus im NC-Programm zu korrigieren, ohne die
Betriebsart wechseln zu mussen.

Bosch Fertigungstechnik GmbH

Das mittelstandische Unternehmen aus Teningen hat sich auf
die Fertigung komplexer Einzelteile und Kleinserien spezialisiert.
Kurze Reaktionszeiten, hohe Flexibilitat und ausgepragtes Fertigungs-
Know-how pragen den Arbeitsalltag.

Seit der Ubernahme des Unternehmens im Jahr 2016 investiert Geschéftsfiihrer
Jurgen Bosch kontinuierlich in den Ausbau und die Modernisierung des
Maschinenparks. Die positive Entwicklung des Unternehmens setzt sich fort.
Geplant sind die Erweiterung der Fertigungskapazitaten sowie Investitionen
in zusatzliche 5-Achs-Technologie. Grundlage dieser Entwicklung bleibt die
Kombination aus qualifizierten Mitarbeitern, moderner Fertigungstechnik und
fundiertem Steuerungswissen.

Der Blick in die Fertigung zeigt dabei, dass Produktivitat nicht allein von
Maschinen abhangt. Entscheidend ist das Zusammenspiel von Erfahrung,
Prozessverstandnis und der Fahigkeit, auch ungewohnliche Aufgaben
schnell und zuverlassig zu I6sen. Genau darin liegt die

besondere Starke von Bdsch Fertigungstechnik.
1



KLARTEXT-PROGRAMMIERUNG

HEIDENHAIN

KLARTEXT —
die Sprache der Werkstatt

Die HEIDENHAIN Klartext-Programmierung ist seit der
TNC 135 von 1979 die dialoggefiihrte Programmier-
sprache fiir TNC-Steuerungen und wurde speziell fir
die werkstattorientierte Programmierung direkt an der
Maschine entwickelt.

Statt komplexe G-Codes auswendig zu lernen, wird der
Anwender durch verstandliche Fragen, Hinweise und
Auswahlmaéglichkeiten Schritt fiir Schritt bei der Erstel-
lung des NC-Programms unterstuitzt.

Die Programmierung erfolgt strukturiert: Nach der
Definition des Rohteils werden Werkzeuge aufgerufen,
Technologiedaten festgelegt und Positionierbewegun-
gen definiert, anschlieBend wird die Werkstiickkontur
bearbeitet. Konturen lassen sich einfach Gber Geraden-
und Kreiselemente beschreiben.

Wahrend der Eingabe zeigt die Steuerung stets passende
Zyklen zur Auswahl an. Zusatzliche Formularansichten
sowie grafische Hilfsbilder erleichtern die Parameter-

Klartext-Dialog auf der TNC7

'MENHAIN

Klartext-Dialog auf der TNC 135

eingabe und reduzieren Programmierfehler. Eine lGber-
sichtliche Bildschirmdarstellung mit Farbcodierung er-
hoht die Lesbarkeit der Programme. Wiederkehrende
Bearbeitungsschritte stehen als vordefinierte Zyklen zur
Verfligung und beschleunigen die Programmerstellung.

Ein weiterer groBer Vorteil ist die hohe Zukunftssicher-
heit: Klartext-Programme sind aufwartskompatibel und
lassen sich meistens auch auf neueren Steuerungsgene-
rationen weiterverwenden. Durch die Kombination aus
intuitiver Dialogflihrung, grafischer Unterstiitzung und
praxisnaher Bedienung ermoglicht die HEIDENHAIN
Klartext-Programmierung eine schnelle, sichere und
effiziente Erstellung von Bearbeitungsprogrammen.

Jenlienin |, Smuaon
Prgarmiad | © san

Wie fertige ich ein anspruchmvolles 5-Ac...

HEIDENHAIN

Tyt 2

Versatz in den

Linearachsen gleicht die Steusrung aus. Genau dieses Verfahren ist bel

Titan der Schidssel zur Prozesssicherheit. wedl sich damit lasrze

Einspann- und Auskraglangen sowie Hinterschnitte realisieren lassen,

Echte Simultanbearbeitung reserviert man for Freifformflachen wo das

Warkzoug durchgehend optimal zur Oberflache stehen muss.

| Angesteiite Bearbeitung | Sturzirhsen

Bei der Exportversion TNCT E ist 5-Achs-Simultanbearbeitung nicht
méglich, und pro NC-Satz sind maximal vier Achsen bewegbar - die Ausgleichsbawegung erfolgt dabai in bis u drel

Linearachsen.

1)(1a

HEIDI liefert konkrete Antworten auf Basis ihres fundierten
Steuerungswissen.

HEIDI macht HEIDENHAIN-

HEIDI ersetzt
weder Erfahrung noch
Verantwortung. Der Kl-Assistent
macht vorhandenes Wissen
jedoch schneller zuganglich
und verkiirzt den Weg von
der Frage zur Losung.

Know-how jederzeit verfligbar

Dokumentationen durchsuchen, Handblicher durchbléat-
tern oder nach dhnlichen NC-Programmen suchen: Im
Fertigungsalltag kostet die Informationssuche oft wert-
volle Zeit. Mit HEIDENHAIN DIGITAL INTELLIGENCE -
HEIDI bietet HEIDENHAIN einen Kl-Assistenten, der den
direkten Weg von der Frage zur LOsung er-
moglicht. Anwender formulieren ihre

Anliegen in natlrlicher Sprache und

erhalten Antworten zu Bedienung,
Programmierung und Fertigungs-

technik. Daruber hinaus analysiert

HEIDI bestehende NC-Programme,

erlautert deren Funktionen und un-

Noch mehr
Infos zu HEIDI

terstutzt bei der Anpassung an neue
Anforderungen. Potenzielle Fehler

kénnen schnell erkannt und behoben werden, Ande-
rungen automatisch umgesetzt werden oder Kommen-
tare abgeadndert und lGbersetzt werden.

Nach der Einfihrung in der vTNC7 steht HEIDI zur AMB
2026 erstmals allen Anwendern lber heidenhain.ai
zur Verfigung. Die Nutzung ist sowohl di-
rekt an der Maschine als auch am Ar-
beitsplatz oder auf mobilen Endge-
raten mit Internetzugang maoglich.
Gespeicherte Chatverlaufe sorgen
dafiir, dass Fragen, Antworten und
Arbeitsergebnisse jederzeit und
tber alle Gerate synchronisiert ver-
fligbar bleiben.



www.heidenhain.ai
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ANWENDERREPORTAGE SCHUNK

10 JAHRE

WISSEN VERTIEFEN,

ERFAHRUNGEN AUSTAUSCHEN

Schunk Carbon Technology
in Bad Goisern

Unser Besuch flihrt uns zum Werkzeugbau der Schunk Carbon Technology
GmbH in Bad Goisern, Osterreich. Als TNC Club-Premiummitglied gehért das
Unternehmen seit 2018 zu den frithen Mitgliedern des TNC Clubs, der inzwi-

schen auf eine zehnjahrige Geschichte zuriickblickt.

Die Wurzeln des Unternehmens reichen bis ins Jahr 1946 zurtick, als es unter
dem Namen Hoffmann & Co. Elektrokohle AG gegriindet wurde. Seit 1999 ist
es Teil der Schunk-Gruppe. Heute entwickelt und produziert der Standort Bad

Goisern Schleifleisten flir die Stromubertragung im Schienenverkehr, Kom-

ponenten fir die Automobilindustrie sowie zunehmend Wellenerdungen zur

Ableitung von Storstromen in E-Mobility-Anwendungen.

MEHRWERT DURCH DIE TNC CLUB-
PREMIUMMITGLIEDSCHAFT

Christoph Schiendorfer und sein Team nutzen die
Vorteile der TNC Club-Premiummitgliedschaft aktiv
und regelmaRig. Der jahrliche Besuch des regiona-
len TNC Club-Applikationsexperten Michael Wart-
bichler dient dazu, sich uber Software-Neuheiten zu
informieren und das Wissen zu spezifischen Steue-
rungsfunktionen zu vertiefen. Darliber hinaus neh-
men die Mitarbeitenden regelmal3ig an regionalen
Anwenderschulungen teil. Neben fachlichen Vortra-
gen steht dabei insbesondere der Erfahrungsaus-
tausch mit anderen Anwendern im Mittelpunkt.

WERKZEUGBAU ALS GARANT FUR

HOHE ANLAGENVERFUGBARKEIT

Mit 18 Mitarbeitenden Ubernimmt der Werkzeugbau
eine Schllsselrolle am Standort Bad Goisern. Ob die
schnelle Fertigung von Werkzeugen oder Ersatzteile

fir Produktionsanlagen: Ziel ist es, Stillstandszeit

auf ein Minimum zu reduzieren. Da die Produktions-
maschinen am Standort selbst konstruiert und
gebaut werden, entstehen im Werkzeugbau zudem
zahlreiche Prototypen. Die Programmierung erfolgt
dabei etwa zur Halfte direkt an den Maschinen und
zur Halfte Gber das CAM-System beziehungsweise einen
externen TNC-Programmierplatz.

HEIDENHAIN
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Im Werkzeugbau treffen gleich zwei Generationen von
Mensch und Maschine aufeinander: Die eingesetzten
HEIDENHAIN-Steuerungen reichen von einer TNC 355
aus dem Jahr 1990 bis zur modernen TNC7, die seit 2024
im Einsatz ist. Hubert Mitterhauser arbeitet seit 1989 im
Unternehmen und bedient seit 1990 eine HERMLE UWF
900 mit TNC 355. In mehr als drei Jahrzehnten muss-
te lediglich der Monitor ersetzt werden. Maschine und
Steuerung sind bis heute zuverlassig und nahezu téaglich
im Einsatz. Auch die 1987 eingeflihrte Steuerung bie-
tet mit ihrer Vorschaugrafik und den integrierten Zyklen
noch immer alle notwendigen Funktionen fur die Repa-
ratur von Werkzeugen aus der Fertigung sowie fir die
Herstellung von Prototypen, fiir die kein CAD-Modell
vorliegt. Die offene Maschinenbauweise bietet einen
weiteren Vorteil: Lange Aluminiumprofile, die sich in
geschlossenen Maschinen haufig nicht aufspannen las-
sen, konnen hier problemlos bearbeitet werden.

Zwei Generationen Maschinen und Kollegen treffen
im Werkzeugbau mit Hubert Mitterhauser (Links) und
Fabian Schweizer (Rechts) bei Christoph Schiendorfer
(Mitte) zusammen.

Mit dem zunehmenden Bedarf an Mehrseitenbearbei-
tungen rickte dasThema 5-Achsigkeit starker in den Fo-
kus. Um deren Nutzen und Wirtschaftlichkeit im Werk-
zeugbau zu bewerten, entschied sich das Unternehmen
zunachst fiir die Anschaffung einer gebrauchten und da-
mit kostenglinstigen Maschine mit iTNC 530. Vor zwei
Jahren wurde dann auch noch in eine neue Maschine
mit TNC7 investiert — die erste HERMLE-Maschine
mit TNC7 in Osterreich. Der Einstieg in die neue Steu-
erungsgeneration verlief dabei reibungslos. Nach der
Inbetriebnahme und einer OEM-Einweisung wurde der
jahrliche Besuch des Applikationsexperten vom TNC
Club genutzt, um die Einarbeitung weiter zu vertiefen.

Werkzeugbautechniker Fabian Schweizer arbeitet tiber-
wiegend an der TNC7. Sein personliches Highlight
sind die OCM-Zyklen zum Schruppen und Schlichten
einschlie8lich des integrierten Schnittdatenrechners.
Dieser unterstiitzt die Anwender bei der Ermittlung
optimaler Bearbeitungsparameter und reduziert den
Aufwand fir die manuelle Berechnung erheblich.

Hubert Mitterhauser: , Als Werkzeugbauer flir Prototypen
will ich mit der Nase am Fraser sein. Daher arbeite ich
sehr gerne mit der Maschine!”

HEIDENHAIN
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Fabian Schweizer ist begeistert von den OCM-Zyklen und dem integrierten Schnittdatenrechner.

PRAZISION AUF KNOPFDRUCK

Da die Maschinen im Werkzeugbau nicht kontinuierlich

im Einsatz sind, wird vor neuen Auftrdgen regelmaRig
ein Kalibrierungsprozess mit der Software-Option Kine-
maticsOpt durchgefiihrt. Hierzu wird eine Kalibrier-
kugel an einer beliebigen Position auf dem Maschinen-
tisch befestigt und mit dem HEIDENHAIN-Tastsystem
vermessen. Aus den erfassten Messwerten ermittelt die
TNC die statische Schwenkgenauigkeit der Maschine
und kompensiert mogliche Abweichungen. Auf diese
Weise wird eine dauerhaft hohe Bearbeitungsgenauig-
keit sichergestellt.

Mit KinematicsOpt ist die Maschinen-
kinematik immer perfekt kalibriert.




18

50 Jahre TNC. Damit eine technische
Produktreihe eine derartige Erfolgs-
geschichte schreiben kann, miissen
viele Faktoren zusammenkommen.
Aus HEIDENHAIN-Sicht ist der
wichtigste: zufriedene Anwender!

Die Klartext-
Programmierung der
TNC-Steuerungen heil3t
nicht nur so, sie arbeitet
auch genau nach
diesem Prinzip.

An diesem Ziel orientieren sich die Entwickler der TNC
von Anfang an. Denn es geht nicht nur darum, durch
technische Innovationen das Funktionsspektrum der
Werkzeugmaschinen immer weiter auszubauen. Neue
Technologien missen bei zunehmender Komplexitat
intuitiv bedienbar und jederzeit beherrschbar bleiben.

OPTIMALE BEWEGUNGS-
FUHRUNG UND
ANTRIEBSREGELUNG
TNC-Steuerungen stehen fiir beste Ober-

Evalmarcsz

flachenqualitat und perfekte MaRhaltig-

keit. Daher sind sie zum Beispiel fiir die
anspruchsvollen Bearbeitungen im Werk-
zeug- und Formenbau optimal geeignet.

f. 90O

Das Funktionenpaket Dynamic Precision,
das Tool Center Point Management der

ionm i,

Steuerungen oder 3D-ToolComp sind

nur einige Beispiele. Im Zusammenspiel
mit Motoren, Umrichtern und Messgera-
ten von HEIDENHAIN, die alle speziell fiir
den Einsatz in Werkzeugmaschinen aus-
gelegt sind, erméglichen TNC-Steuerungen schnelle
Bearbeitungen mit maximaler Genauigkeit selbst bei
hochkomplexen 5-Achs-Bewegungen.

EINFACHE BEDIENUNG

Nomen est omen: Die Klartext-Programmierung der
TNC-Steuerungen heil3t nicht nur so, sie arbeitet auch
genau nach diesem Prinzip. Statt mit verschliisselten
Codes erfolgt die Programmierung dialoggefiihrt tGber
verstandliche Befehle. Das macht einerseits die Erstel-
lung von NC-Programmen direkt an der Maschine mog-
lich. Andererseits kann die Fachkraft in der Werkstatt
ihr Praxis-Know-how von Anfang an bei der Programm-
erstellung einbringen.

Aber nicht nur die Klartext-Programmierung der TNC-
Steuerungen setzt Mal3stabe fiir die Bedienfreund-
lichkeit. Von Softkeys Uber Touch-Bedienung bis hin
zur Kl-Assistenz HEIDENHAIN DIGITAL INTELLIGENCE
(HEIDI), die sogar Programmvorschlage liefern kann,

m
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Realistische Simulation: Die Vorschau erlaubt sogar den Blick
auf einen Schnitt durch das Werksttick zur Vorab-Beurteilung

von Bohrungen oder Nuten.
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HEIDENHAIN

Grafische Unterstilitzung: Optionen wie MAS erleichtern
das Einrichten und fiihren schneller zum ersten Span.

entwickelt sich auch die Handhabung der Steuerungen
immer weiter im Sinne maximaler Nutzerfreundlich-
keit. Inzwischen bringen TNC-Steuerungen sogar Ro-
botern Klartext bei!

IMVORAUS GARANTIERTE SICHERHEIT
Wird das NC-Programm auf der Maschine in der Werk-
statt problemlos laufen? Die detailgetreue, realistische
Simulation der TNC-Steuerungen schafft dariiber Klar-
heit — insbesondere auch bei Programmen, die mit
CAM-Systemen erstellt wurden. Losungen wie Pro-
grammierplatz und Digital Twin von HEIDENHAIN ver-
lagern nicht nur die Klartext-Programmierung, sondern
auch die realistische Simulation und Programmprii-
fung auf den PC im Biiro. Damit in der Werkstatt sofort
Spéane fliegen kdnnen.

MAXIMALE ZUVERLASSIGKEIT

LLauft!” Je schneller und haufiger dieser Ausruf durch
die Werkstatt schallt, desto besser. Daflir bringen die
TNC-Steuerungen beste Voraussetzun-
gen mit: Zyklen, die beim Einrichten un-
terstlitzen. Eine effektive, dynamische

Kollisionsliberwachung. Umfassende
Monitoringfunktionen fiir Prozesse und
Komponenten. Erganzend gibt es von
HEIDENHAIN Lésungen wie Kamera-
systeme, Bruchsensoren oder StateMo-
nitor, die perfekt mit den Steuerungen
harmonieren. So bleiben Fertigungspro-
zesse stabil und effizient, wahrend sich
die Maschine auf ihre eigentliche Auf-
gabe konzentriert: prazise Werkstlicke
wirtschaftlich zu fertigen — auch in mann-
losen Schichten.
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SCHNELEER PROGRANMINVIERENS

FLEXIB L E G —
Wie Schiele Maschinenbau mit der viNC7
Prototypen und Ersatzteile effizienter produziert

Das Unternehmen Schiele Maschinenbau GmbH hat sich auf die Entwicklung und den Bau
von Lackieranlagen fur FulRboden, Profilhdlzer, Fassadenhdlzer und Fensterrahmen speziali-
siert. Eine besondere Starke der Schiele-Anlagen ist das verlustfreie Auftragen von Lacken.
Uberschiissiges Material wird innerhalb des Beschichtungsprozesses wiederverwendet, wo-
durch Ressourcen geschont und Materialkosten reduziert werden. Je nach Anwendung kom-
men dabei unterschiedliche Verfahren zum Einsatz, darunter der Lackauftrag mittels Blirsten
(IMPREGMAT®), durch Unterdruck (VACUMAT®) oder lber speziell entwickelte Transferschei-
ben (TransferDisc) fir die Beschichtung von FuBbéden mit Fasen und Kanten.
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».Die VTNC7? ist eine einfache Sache
fiir kleine bis mittelgroRe Betriebe, die
keine komplexe und kostenintensive
Programmiersoftware benotigen.”
Maik Schmitt

Die Maschinen und Anlagen werden vollstandig bei
Schiele konstruiert und aufgebaut. Viele Komponenten
werden zwar von externen Zulieferern bezogen, den-
noch verfigt das Unternehmen lber einen eigenen
Maschinenpark mit Fras- und Drehmaschinen.

Wir kdnnten theoretisch nahezu jedes bendétigte Teil
selbst herstellen’ erklart Maik Schmitt, Ausbildungs-
leiter und verantwortlich fiir die NC-Programmierung
im Unternehmen. ,,Eine komplette Eigenfertigung ware

HEIDENHAIN

Die Ubertragung der fertigen Programme erfolgt einfach
per USB-Stick.

bei unseren Stiuckzahlen wirtschaftlich nicht sinnvoll.
Aber wenn eine Anlage beim Kunden ausfallt oder wir
kurzfristig ein Ersatzteil bendtigen, kénnen wir schnell
reagieren. AulRerdem nutzen wir die Fertigung intensiv
flir den Prototypenbau.”

Gerade bei Prototypen zeigt sich die Bedeutung einer
flexiblen NC-Programmierung. Neue Bauteile entste-
hen haufig aus einem ersten Entwurf heraus und wer-
den wahrend der Entwicklung mehrfach angepasst.
Entsprechend oft missen Programme geandert oder
komplett neu erstellt werden. Dabei unterstlitzt das
neue Programmiersystem vTNC7 von HEIDENHAIN die
interne Fertigung und beschleunigt den Weg von der
Idee bis zum fertigen Werksttick.

Auf die vTNC7 wurde Maik Schmitt erstmals bei einer
Fachveranstaltung aufmerksam. Das neue Program-
miersystem weckte sein Interesse vor allem durch die
Moglichkeit, NC-Programme deutlich effizienter zu er-
stellen und moderne Bearbeitungsstrategien auch auf
bestehende Maschinen zu bringen.

Bis dahin erfolgte die Programmierung sowohl direkt
an der Maschine als auch an einem separaten PC-Ar-
beitsplatz. Mit der Einflihrung der vTNC7 hat sich die-
ser Prozess splirbar verandert.

.,Die Programmierung geht heute deutlich schneller
von der Hand’ berichtet Schmitt. ,Vor allem die opti-
mierten Bearbeitungsablaufe sorgen dafiir, dass die
Programme effizienter arbeiten und die Maschinen ihre
Aufgaben schneller erledigen kénnen.”
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Ein entscheidender Vorteil liegt fir ihn in den neuen
Fraszyklen, die durch die vTNC7 verfigbar werden.
Dazu zahlt beispielsweise die Bearbeitungsstrategie
OCM (Optimized Contour Milling), die selbst auf alte-
ren Maschinen genutzt werden kann.

+Auch wenn wir keine Serienfertigung betreiben,
macht es einen grofRen Unterschied, ob ein Bauteil fiinf
oder zwanzig Minuten Bearbeitungszeit bendtigt’ sagt
Schmitt. ,Diese Zeitersparnis merkt man unmittelbar.”

Neben den kiirzeren Bearbeitungszeiten profitiert
Schiele von einer hoheren Bearbeitungsqualitat. Die
modernen Frasstrategien erzeugen Oberflachen, die
den Anforderungen bereits direkt nach der Bearbeitung
entsprechen.

,Die Oberflachenqualitat ist hervorragend. In vielen
Fallen konnen wir auf eine manuelle Nachbearbeitung
komplett verzichten?, erklart Schmitt.

Gerade im Prototypenbau zahlt sich dies aus. Wenn
Bauteile mehrfach angepasst werden missen, redu-
ziert jede eingesparte Nacharbeit den Gesamtaufwand.
Gleichzeitig konnen neue Varianten schneller getestet
und bewertet werden.

Einen weiteren Mehrwert bietet der in die vVTNC7 in-

tegrierte Kl-Assistent HEIDI. Dieser lasst sich direkt in

einem eigenen Arbeitsbereich 6ffnen und unterstitzt
Anwender wahrend der NC-Programmierung.

Durch den Einsatz von OCM ist die Bearbeitung der
Werkstticke wesentlich effizienter und erfordert meist
keine weitere manuelle Nachbearbeitung.

Statt in Handbtiichern oder Dokumentationen nach pas-
senden Informationen zu suchen, kann Schmitt Fragen
unmittelbar im System stellen.

,Bevor ich im Handbuch nachschlage, nutze ich die in-
tegrierte Kl-Unterstutzung in der vTNC77 berichtet er.
+HEIDI liefert sehr schnell einen Losungsvorschlag und
hilft dabei, die passende Funktion oder den richtigen
Programmieransatz zu finden/”

Damit wird die Informationssuche erheblich vereinfacht
und die Einarbeitung in neue Funktionen beschleunigt.

Die fertigen Programme werden bei Schiele anschlie-
Bend per USB-Stick an die jeweilige Maschine Ubertra-
gen. Fir Maik Schmitt steht fest, dass die Einfiihrung
der VTNC7 einen splrbaren Mehrwert gebracht hat:
schnellere Programmierung, moderne Bearbeitungs-
strategien und eine intelligente Unterstutzung direkt
am Arbeitsplatz.

Oder wie er es zusammenfasst:

+Wenn aus einer Bearbeitungs-

zeit von zwanzig Minuten nur
noch fiinf Minuten werden,

merkt man sehr schnell, welchen
Unterschied eine moderne
Programmierumgebung
machen kann.”

Maik Schmitt ist vom Programmiersystem vINC7
voll uberzeugt.

vINC7

Das Programmiersystem mit Ki

Digitalisierung, Prozesssicherheit und Nachhaltigkeit
pragen heute mal3geblich die Anforderungen in der
Fertigung. Auch bei der NC-Programmerstellung zeich-
nen sich deutliche Verdanderungen ab. Gleichzeitig stellt
die Bereitstellung von NC-Programmen in vielen Be-
trieben nach wie vor einen Engpass dar, der zu Warte-
zeiten und Verzogerungen im Produktionsprozess fiih-
ren kann. Losungen, die eine effiziente, sichere und
zugleich flexible Programmierung ermoglichen, gewin-
nen zunehmend an Bedeutung.

Genau hier setzt die neue Soft-
ware-Losung vINC7 an. Sie
ermoglicht Maschinenbedie-
nern, 2,5D-Bauteile schnell,
sicher und direkt in ihrer
vertrauten Bedienumge-
bung zu programmieren —
ganz ohne den Umweg
Uber externe Systeme.
Dadurch steht ihnen ein
leistungsfahiges Program-
miersystem  unmittelbar
an der Maschine zur Ver-
figung. Wertvolles Praxis-
und Prozesswissen kann
so direkt genutzt und zu-
satzliche Programmierka-
pazitat geschaffen werden.
Das Ergebnis sind kirzere

HEIDENHAIN

EFFIZIENZSTEIGERUNG FUR

BESTEHENDE MASCHINEN

Mit dem neuen Klartext Converter der vTNC7 lassen sich
moderne Klartext-Programme nun auch auf alterenTNC-
Steuerungen einsetzen. Zyklen mit komplexen Bewe-
gungsablaufen, Zustellungen und Vorpositionierungen
werden automatisch in klassischen Klartext Ubersetzt
und bleiben kompatibel mit friiheren Steuerungsgene-
rationen.

Damit erschlieBen Sie
neue Moaoglichkeiten fir
lhren bestehenden Ma-
schinenpark. Der Funk-
tionsumfang alterer Ma-
schinen wird deutlich er-
weitert, ihre Leistungs-
fahigkeit gesteigert und
ihre Nutzungsdauer ver-
langert. Gleichzeitig pro-

fitieren Sie von den Vor-
teilen modernster Pro-
— grammiertechnologie, ohne
bestehende Investitionen
ersetzen zu mussen.

KI-GESTUTZTE
ANWENDERUNTERSTUTZUNG
Mit dem neuen KI-Assistenten HEIDI

Die nachste Stufe der NC—Programmierung: hebt HEIDENHAIN die aufgabenorien-

. . Mit dem Programmiersystem vINC7 . . .
Durchlaufzeiten, weniger von HEIDENHAIN kommt die Konstruktion tierte Anwenderunterstiitzung auf ein

Maschinenstillstande und schneller aus dem Biro auf die Maschine

eine splrbar héhere Effi- in der Werkstatt.

zienz bei gleichzeitig maxi-
maler Flexibilitat und Kontrolle.

FEATURE BASED PROGRAMMING

Mit Feature Based Programming eroffnet die vTINC7
eine neue Dimension der NC-Programmierung. NC-
Programme werden direkt und intuitiv aus dem 3D-
Modell des Bauteils erzeugt — schnell, sicher und an-
wenderfreundlich. Gleichzeitig speichert die vTNC7
wertvolles Prozess- und Technologiewissen systema-
tisch ab. Diese Informationen stehen jederzeit wieder
zur Verfligung und konnen fiir zuklinftige Programme
genutzt werden. Das erhoht die Effizienz, fordert die
Standardisierung und unterstitzt nachhaltig den Wis-
senstransfer im Unternehmen.

neues Niveau. Der Assistent unterstitzt
Anwender situationsbezogen bei Pro-
grammier- und Bedienaufgaben und
erleichtert den Zugang zu relevanten Informationen.
Weitere Informationen finden Sie im Beitrag ,Klartext-
Programmierung” auf Seite 13.

ERWEITERTER FUNKTIONSUMFANG

ZUR AMB 2026

Zur AMB 2026 wird der Funktionsumfang der vTNC7
erneut erweitert. Mit den neuen Bearbeitungsstrate-
gien Plan- und Konturfrdsen stehen kinftig zwei we-
sentliche Funktionen zusatzlich zur Verfligung. Sie ver-
groBern das Anwendungsspektrum der vINC7 und
machen die schnelle und intuitive Programmerstellung
noch leistungsfahiger und vielseitiger.
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In der grofRzligigen Maschinenhalle wird — an modernen Maschinen —
die Theorie zur Praxis.

Technische Schulungen

bei HEIDENHAIN

Das aktuelle
Schulungsprogramm
finden Sie immer
unter heidenhain.de/
schulungen.

Praxisnahe Schulungen mit hohem Nutzwert haben bei HEIDENHAIN eine lan-

ge Tradition. Seit mehr als vier Jahrzehnten werden sie kontinuierlich weiter-

entwickelt und sind heute ein wichtiger Baustein fiir den erfolgreichen Einsatz

der HEIDENHAIN-Technologie.

Mit der Grindung der Abteilung
,Kundendienst — Schulung und
Dokumentation” im Jahr 1981
begann der systematische Auf-
bau des Schulungsangebots.
Anfangs organisierte ein einzel-
ner Mitarbeiter Schulungen fir
HEIDENHAIN-Vertretungen, um
Kenntnisse zur Anwendung und
Reparatur der Steuerungen TNC
121,TNC 125 und TNC 131 zu ver-
mitteln. Der Know-how-Transfer
erfolgte zunachst mit einfachen
Mitteln wie Overhead-Projektor
und Folien. Bereits 1982 starteten
regelmalige TNC-Programmier-
schulungen. Diese richteten sich
zunachst an Maschinenherstel-
ler, die ihrWissen an ihre Kunden
weitergeben sollten. Erganzend
wurden Feldservice- und Repa-
raturschulungen fiir die eigenen
Vertretungen angeboten.

Mit der Weiterentwicklung der
TNC-Steuerungen stiegen Um-
fang und Komplexitat der Schu-
lungsinhalte. Neue Kursarten er-
ganzten das Programm, darunter PLC-Programmier-
kurse zur Maschinenanpassung und Inbetriebnahme-
kurse flr Steuerungen. Das Angebot umfasste nun
Schulungen fiir Inbetriebnahme und Anpassung, Pro-
grammierkurse flir Anwender sowie Servicekurse.
Gleichzeitig verlangerten sich die Kursdauern deutlich:
Aus eintdgigen Schulungen wurden mehrtagige Trai-
nings, ein Standard, der bis heute Bestand hat.

HEIDENHAIN

1992 wurden alle Schulungsaktivitaten in der Abteilung
Technische Schulungen gebiindelt. Gleichzeitig veran-
derte sich die Teilnehmerstruktur: Anwender stellten
zunehmend den grofRten Anteil der Kursteilnehmer.
Dadurch riickten praxisnahe Anforderungen noch star-
ker in den Mittelpunkt. Heute richten sich die Schulun-
gen an Bediener und Programmierer, Inbetriebnehmer,
PLC-Programmierer sowie Servicetechniker fir Mess-
gerate und Steuerungen.

Mit der wachsenden Nachfrage wurde das Angebot in-
ternational ausgebaut. TNC-Programmierkurse werden
weltweit in Landessprache durch HEIDENHAIN-Vertre-
tungen angeboten. Seit 2000 schulen zudem autorisier-
te Partner nach einheitlichem HEIDENHAIN-Standard
und sichern damit eine gleichbleibend hohe Qualitat.

Ein Meilenstein war die Eroffnung des Schulungsge-
baudes im Jahr 2012. Acht Schulungsraume und eine
rund 380 m? grolRe Maschinenhalle ermdglichen die di-
rekte Verbindung von Theorie und Praxis. Teilnehmen-
de erstellen NC-Programme an eigenen Arbeitsplatzen
und testen diese anschlieBend an realen Werkzeug-
maschinen. Moderne Bearbeitungszentren ermaogli-
chen praxisnahe Schulungen in Service- und Inbetrieb-
nahmethemen. Ziel ist es, den sicheren Umgang mit
HEIDENHAIN-Produkten zu vermitteln und den direkten
Praxistransfer zu gewahrleisten. Zunehmende Komple-
xitat und Leistungsfahigkeit der Produkte, hohere Ma-
schinenprazision und Bearbeitungsgeschwindigkeiten,
steigende Sicherheitsanforderungen, moderne Selbst-
diagnosefunktionen sowie die kontinuierliche Erweite-
rung der Fertigungstechnologien erfordern einen stetig
wachsenden Schulungs- und Unterstlitzungsbedarf bei
unseren Kunden. Das Schulungsangebot wird daher
laufend an diese neue Anforderungen angepasst.

Der erste TNC-Schulungsraum

Aktuelle Schulungssituation im Seminarraum
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Das Klartext-Team war wieder unterwegs. Diesmal fiihrte uns die Rei_g_e zu einem Startup, das in einem
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AGE BLACK FOREST

PRAZISION

fir den Blick ins Universum

anspruchsvollen Omfeld arbeitet: bei der Herstellung-hochpraziser Komponenten flir wissenschaftliche

GroRRprojekte und die Raumfahrt.

Als wir die neue Fertigungshalle der Black Forest RMS GmbH betreten, riecht es nach frischem Holz der
neuen Halle in Holzstdnderbauweise. Handwerker erledigen die letzten Arbeiten, Kabel werden verlegt,
und es fehlt noch die komplette Ausstattung. Doch mitten in dieser Aufbruchsstimmung steht bereits
das Herzstlick der Fertigung: eine neue HERMLE C 650 mit dem Handlingsystem HS flex heavy und
aktueller TNC7-Steuerung — in voller Funktion auf dem nagelneuen Hallenboden. Obwohl der Umzug
noch lauft, ist die Anlage bereits in Betrieb. Der Grund: Die Nachfrage ist grof3, und die ersten Auftrage

warten schon.

s
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WENN MIKROMETER UBER WISSEN-
SCHAFTLICHEN ERFOLG ENTSCHEIDEN

Die Black Forest RMS GmbH entwickelt und fertigt
hochprazise Aluminium- und Stahlbauteile sowie
Spiegeloberflachen. Fir das internationale ngVLA-Pro-
jekt (Next Generation Very Large Array) sollen in den
kommenden Jahren insgesamt 244 Radioteleskope
mit 18 Metern Durchmesser sowie weitere 19 Anlagen
mit sechs Metern Durchmesser Uber eine Distanz von
mehr als 8.000 Kilometern verteilt installiert werden.

Fir dieses Projekt werden hier die hochprazisen Panels
des Gegenreflektors gefertigt. Sie sammeln und bin-
deln die von den Teleskopen empfangenen Signale und
mussen daher wesentlich genauer gefertigt werden als
die Hauptpanels, die in einem speziellen Formungsver-
fahren hergestellt werden. Dabei gilt eine einfache Re-
gel: Je hoher die zu empfangenden Frequenzen, desto
praziser muss die reflektierende Oberflache sein. Und
genau hier beginnt die Herausforderung.

AUS 200 KILOGRAMM WERDEN ACHT

Vor uns liegt ein massiver Aluminiumblock mit rund
200 Kilogramm Gewicht. Nach etwa vier Stunden Be-
arbeitungszeit verlasst ein lediglich acht Kilogramm
schweres Bauteil die Maschine. Das eigentliche Kunst-
stiick ist dabei jedoch nicht die Materialabtragung,
sondern die erzielte Genauigkeit. Die fertigen Panels
erreichen eine Formgenauigkeit von weniger als drei
Mikrometern RMS. Bei solchen 3D-Freiformflachen mit
spiegelahnlicher Oberflache wird jede kleinste Unre-
gelmaRigkeit sichtbar.

Der Anspruch dabei ist, die Prazision in der Aluminium-
spiegelfertigung auf ein bislang unerreichtes Niveau
zu heben.

HEIDENHAIN

WENN HOCHSTE MASCHINENGENAUIG-
KEIT ALLEIN NICHT AUSREICHT

Die Grundlage der Fertigung bei Black Forest RMS bil-
den die hochgenaue Maschine und die schnelle HEI-
DENHAIN-Steuerung. Fur die geforderte Prazision setzt
das Unternehmen zusétzlich auf ein eigens entwickeltes,
softwaregestltztes Fehlerkompensationsverfahren, das
kontinuierlich weiterentwickelt wird. Damit werden pro-
zessbedingte Abweichungen erfasst und durch gezielte
Korrekturen im Bearbeitungsprozess weitgehend kom-
pensiert. Nach der Installation der neuen Maschine wur-
de zunachst ein Testpanel gefertigt und anschlieBend
auf einer Messmaschine vermessen. Die dabei ermittel-
ten Abweichungen lagen bereits in einem Bereich, der
fir viele industrielle Anwendungen als au3ergewdhn-
lich prazise gelten wirde. Fiir die hohen Genauigkeits-
anforderungen von Black Forest RMS boten sie dennoch
Ansatzpunkte flr eine weitere Feinoptimierung.

Nach Abstimmungen mit dem Maschinenhersteller wur-
de die HEIDENHAIN Helpline eingebunden. ,Da sitzen
Leute, die wirklich etwas verstehen’ sagt Prozessentwick-
ler Gerd Strossner. Aus einer zunachst nahezu unlésbar
erscheinenden Fragestellung entwickelte sich noch am
selbenTag eine Uberraschend pragmatische Losung:

Die Software-Option 3D-ToolComp wurde freigeschal-
tet, um das Werkstlicktastsystem dreidimensional zu ka-
librieren. Richtungsabhangige Schaltabweichungen des
Tasters werden in Korrekturtabellen hinterlegt und bei
spateren Messvorgangen automatisch beriicksichtigt.
Perspektivisch soll jedes Panel direkt auf der Maschine
vermessen werden. Die gewonnenen Messdaten kon-
nen genutzt werden, um den Bearbeitungsprozess kon-
tinuierlich zu optimieren und Korrekturen weitgehend
automatisiert zuriickzufiihren.
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Bei den Glanzbauteilen wird auf der Oberflache des Werkstlicks das Regelverhalten der Maschine sichtbar.

Gerd Strossner
Prozessentwickler

Fir die Programmierung ist Gerd Strossner verant-
wortlich. Dank seiner Erfahrung mit komplexen Frei-
formflachen erkennt er die Vorteile der neuen Maschi-
nen-Steuerungs-Kombination sofort. Fir ihn markiert
sie einen deutlichen Technologiesprung gegentber der
zuvor eingesetzten iTNC 530.

,Die Umstellung von der iTNC 530 auf die TNC7 war
deutlich einfacher als erwartet” berichtet er. Nach ent-
sprechender Schulung beim Maschinenhersteller sei
der Einstieg schnell gelungen.

Zwar werden die anspruchsvollen Bauteile vollstandig
Uber ein CAM-System programmiert, dennoch schatzt
Strossner die erweiterten Maoglichkeiten der TNC7 —
insbesondere im Zusammenspiel mit hochdynami-
schen Bearbeitungsprozessen und den umfangreichen
Mess- und Kompensationsfunktionen. Auch die ein-
fache Bedienung am Touchscreen mit dem flissigen
Zoomen der komplexen Werkstticke Uberzeugt.

Die Grafik zeigt den Gegen-
reflektor des Radioteleskops.

HEIDENHAIN

In denTeleskopen, fiir die die Panels mit
HEIDENHAIN-Steuerung gefertigt werden,
kommen fiir die Positionierung ebenfalls
offene Langenmessgerate von HEIDENHAIN
zum Einsatz.

Die Produktion bei Black Forest RMS ist konsequent auf
Wachstum ausgelegt. Ziel ist eine weitgehend mannar-
me Fertigung mit durchgangigen Logistik- und Automa-
tisierungsprozessen. Mit dem Umzug in die neue Halle
hat Black Forest RMS die Voraussetzungen geschaffen.
Zusatzliche Maschinenkapazitaten sind bereits einge-
plant, die Infrastruktur bietet ausreichend Raum fiir zu-
kiinftige Erweiterungen.
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DIE TNC7 WACHST
MIT IHREN AUFGABEN

Mit neuen Funktionen und erweiterten Technologien
entwickelt sich die TNC7 kontinuierlich weiter. Von der
Werkstuickausrichtung bis zur Komplettbearbeitung er-
offnet sie zusatzliche Mdoglichkeiten fir unterschied-
lichste Fertigungsaufgaben und unterstiitzt Anwender
bei zahlreichen Arbeitsschritten in der Praxis. Das Er-
gebnis sind kiirzere Ristzeiten, eine hohere Prozess-
sicherheit und neue Potenziale fir effiziente Bearbei-
tungsstrategien.

Gleichzeitig entwickelt sich die TNC7 zu einer Steue-
rungsfamilie fiir unterschiedliche Maschinenkonzep-
te. Die Varianten TNC7, TNC7 basic, TNC7 select und
TNC7 go folgen einer gemeinsamen Bedienphiloso-
phie und bieten je nach Einsatzbereich abgestimmte
Funktionsumfange. Die folgenden Neuerungen geben
einen Einblick in aktuelle Erweiterungen und ihren
praktischen Nutzen.

PROZESSE ZUVERLASSIG UBERWACHEN

Mit der Software-Version 21 wird die bestehende
Prozessliberwachung der TNC7 um ein intelligentes
Recommender-System erweitert. Dieses schlagt auto-
matisch passende Uberwachungseinstellungen vor und
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nutzt dafur zusatzliche Daten aus der Simulation. So
unterstiitzt es den Anwender dabei, Werkzeug- und
Prozessabweichungen friihzeitig zu erkennen. Die er-
fassten Prozessdaten lassen sich direkt auf dem 3D-
Werkzeugweg visualisieren, sodass Belastungen, Mate-
rialabtrag und maégliche Abweichungen schnell erkannt
werden. Dadurch wird die Prozessliberwachung nicht
nur leistungsfahiger, sondern auch verstandlicher und
deutlich einfacher nutzbar.

EFFIZIENTER EINRICHTEN

Das Einrichten komplexer Werkstlicke gehort zu den
zeitaufwendigsten Schritten im Fertigungsprozess.
Mit der Antastfunktion der Option Model Aided Setup
(MAS) unterstiitzt die TNC7 das prazise Ausrichten von
Roh- und Halbfertigteilen in allen sechs Freiheitsgra-
den. Die gefiihrte Bedienung reduziert den Einrichtauf-
wand, minimiert mogliche Fehlerquellen und beschleu-
nigt den gesamten Ristprozess.

MEHR SICHERHEIT BEIM EINFAHREN

Beim kontrollierten Einfahren neuer NC-Programme
unterstltzt der Override Controller OC 310 den Anwen-
der mit einem durchdachten Bedienkonzept. Das endlos

'I.’ .

drehbare Bedienelement, haptisches Feedback und be-
dingte Stopps an definierten Programmpunkten geben
dem Anwender jederzeit die Kontrolle Giber den Pro-
grammablauf. So lassen sich potenzielle Fehler bereits
beim ersten Programmlauf erkennen und vermeiden.

KOLLISIONEN FRUHER ERKENNEN

Neue Funktionen im Dynamic Collision Monitoring
(DCM) ermdglichen eine noch realitatsnahere Simula-
tion komplexer Aufspannsituationen. Neben mehreren
Spannmitteln kdnnen nun auch mehrere Werkstlicke
gleichzeitig in der Simulation dargestellt und auf mog-
liche Kollisionen gepriift werden. Dadurch entsteht ein

100% @ £ O x | i Presssibenachung
® THC\ne

v Hinweise (1)

2 Uberwachungsabsch

Aumascher  Programmiat

el )
Komeidurtabellan FLMT Programmetarnt opticnen

HEIDENHAIN

deutlich praziseres Abbild von Mehrfachaufspannun-
gen, das bereits vor Programmstart fiir zusatzliche Si-
cherheit sorgt.

AUTOMATISIERUNG OHNE ROBOTIK-HURDE
Integrierte Handling-Roboter libernehmen in der Fer-
tigung zunehmend Aufgaben wie das Be- und Entla-
den von Werkstlicken. Der Einstieg in die Automation
scheitert jedoch haufig an zusatzlichem Programmier-
aufwand und speziellem Know-how. Mit der direkten
Integration in die TNC vereinfacht HEIDENHAIN diesen
Schritt. Roboter werden (liber die vertraute Bedienober-
flache programmiert und bedient, Klartext-Zyklen und
Teach-in-Funktionen erleichtern die Anwendung. Die
Anbindung Uber Ethernet ermdglicht zudem eine ein-
fache Integration, auch bei Bestandsmaschinen.

NEUE MOGLICHKEITEN DER BEARBEITUNG
Die TNC7 bringt unterschiedliche Fertigungstechno-
logien unter ein Dach. Frasen, Bohren, Drehen und
Schleifen werden um Verfahren wie Skiving und Sha-
ping erganzt. Diese konnen innerhalb einer Umgebung
programmiert, simuliert und miteinander kombiniert
werden. Besonders das Shaping eroffnet neue Poten-
ziale: Anspruchsvolle Geometrien und hochwertige
Oberflachen entstehen wirtschaftlich dort, wo konven-
tionelle Frasverfahren an ihre Grenzen stof3en oder ei-
nen deutlich hoheren Aufwand erfordern.
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