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Liebe Leser,

die aktuelle Situation stellt Sie tagtaglich
vor neue Entwicklungen und Herausfor-
derungen: Wie kénnen Sie |hre Kunden-
kontakte halten? Wie erhalten Sie lhre
Lieferfahigkeit, um bestehende und
— noch besser — neu eingehende Auftra-
ge zu erflllen? Wie organisieren Sie |hre
Prozesse effizienter?

Bei der Beantwortung dieser und an-
derer Fragen unterstlitzen wir Sie, die
Anwender von HEIDENHAIN-Steuerun-
gen, mit Qualifizierung und Know-how
—am liebsten im personlichen Kontakt
bei Schulungen, auf Messen oder
Anwendertagen. Doch gerade in diesem
Bereich sind die aktuellen Einschran-
kungen am deutlichsten spirbar. Das
Schulungszentrum in Traunreut konnte
seit Marz keine Schulungen anbieten
und startete erst am 11. Mai wieder mit
einem reduzierten Schulungsangebot
unter Einhaltung der geltenden Hygiene-
regeln. Gleichzeitig sind die Besucher-
kontakte allgemein eingeschrankt, so-
dass wir momentan auch nicht zu lhnen
ins Haus kommen kdnnen.

Deshalb stellen wir Schulungen und An-
wenderberatung Uber digitale Kanale si-
cher. So kénnen Sie das multimediale
Lernkonzept HIT 3.0 ohne aufwendige
Installation im Bdro, zuhause oder un-
terwegs, auf PCs, Tablets und Smart-

phones fur Ihre Aus- und Weiterbildung
rund um die NC-Programmierung im
Klartext nutzen. Die Premium-Klassen-
raumversionen bieten perfekte Funktio-
nen flr Ausbilder und Lehrer, z. B. die
einfache Teilnehmerverwaltung, die Or-
ganisation von Gruppenarbeit, die Be-
reitstellung eigener Inhalte und sogar
Online-Tests. Das machen sich aktuell
Ubrigens viele Berufsschulen, Berufsbil-
dungseinrichtungen und Lehrwerkstat-
ten zunutze, die HIT 3.0 als Plattform fir
den digitalen Unterricht einsetzen.

AuRerdem stehenlhnenalle unsere Help-
lines bei Fragen zu HEIDENHAIN-Pro-
dukten und deren Anwendung mit Rat
und Tat zur Seite. Und das TNC Club
Team ist natlrlich ebenfalls flr Sie da.
Bei produktionskritischen Fragen bieten
wir lhnen gerne auch Webex-Sessions
an, in denen wir online mit lhnen Ldsun-
gen entwickeln.

So halt die Digitalisierung viele Ldsun-
gen fur neue Wege zur Kommunikation
und Weiterbildung bereit, die wir zurzeit
gerne nutzen mdchten, um mit lhnen in
Kontakt zu bleiben! Umso mehr freuen
wir uns schon darauf, Sie bald wieder
personlich zu treffen.

Bleiben Sie gesund! Und haben Sie viel
Spald beim Lesen.

+ Alle Helplines auf einen Blick:
www.klartext-portal.de/kontakt

4+ So erreichen Sie den TNC Club:
www.tnc-club.de/kontakt

+ Hier geht’s zu HIT 3.0:
www.klartext-portal.de/hit
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Bei Schubert Fertigungstechnik in !
Bartholoma am Ostrand der Schwabischen
Alb sind hoher Automatisierungsgrad und

der StateMonitor untrennbar miteinander

verknupft.

Die effiziente Automatisierung
der Einzelteil- und Kleinstserien-
fertigung mit LosgréBen von sel-
ten mehr als 20 Stlick ist der Er-
folgs- und Innovationstreiber bei
Schubert Fertigungstechnik. Die
Maschinen sollen trotz standig
wechselnder Auftrdgge mdoglichst
hohe Spindellaufzeiten erreichen.
Dazu gehért fir die Geschéfts-
fihrer Jens und Marc Grieser so-
wie den technischen Leiter Bernd
Fuchs auch die detaillierte Analyse
der Auftrdge und Prozesse. Die Da-
ten daftir liefert der StateMonitor.

Seit 2008 die erste automatisierte Ma-
schine Einzug in die Hallen von Schubert
Fertigungstechnik nahm, verfolgt das
Unternehmen diesen Weg konsequent
und erfolgreich weiter. Ob Fréas-, Dreh-
oder Schleifmaschine — wo immer eine
Automatisierung maoglich und sinnvoll
ist, wird sie umgesetzt. Damit die Fle-
xibilitdt gewahrt bleibt, setzt Schubert
auf Einzelmaschinen oder Fertigungs-
inseln mit zwei bis drei Maschinen, die
Uber Paletten- und Robotersysteme be-
schickt werden.

Um den Uberblick tber den gesamten
Maschinenpark zu behalten, kommt seit
dem vergangenen Jahr der StateMonitor
zum Einsatz. 18 Maschinen sind inzwi-
schen angebunden, Ziel ist die Vernet-
zung der kompletten Fertigung: ,Jede
Neuanschaffung wird eingebunden,
sodass wir mittelfristig den gesamten
Maschinenpark mit rund 30 Maschinen
Uber den StateMonitor im Blick haben
werden', erlautert Marc Grieser die Digi-
talisierungsstrategie.

Hohe Zerspanleistung: Zu 95 % bearbeitet
Schubert Fertigungstechnik Aluminium,
meistens wird aus dem Vollen zerspant.

Offene und
herstellertbergreifende
Losung

Die Entscheidung fur den StateMonitor
fiel vor allem wegen seiner Offenheit.
.Da wir an den Maschinen hauptsach-
lich auf HEIDENHAIN-Steuerungen set-
zen, lag die Nutzung der ohnehin vor-
handenen Schnittstelle HEIDENHAIN
DNC nahe. Aulierdem wollten wir eine
Losung, die Maschinen herstellertiiber
greifend vernetzt. Da der StateMonitor
offen flr verschiedene Schnittstellen
ist und sogar mehr als die von uns ge-
wilinschten Auswertungsoptionen bie-
tet, war die Entscheidung letztlich ein-
fach zu treffen’] fasst Marc Grieser die
wesentlichen Argumente zusammen.

Fir Schubert Fertigungstechnik ist der
StateMonitor inzwischen unverzichtbar.
.Wenn ich morgens in die Firma komme,
schalte ich den Rechner ein und schaue
mir als erstes den Status aller Maschi-
nen an’, beschreibt Bernd Fuchs sein
morgendliches Ritual. ,,Damit weif} ich,

Grin ist bei Schubert Fertigungstechnik die bevorzugte Farbe
in den Statustibersichten des Maschinenparks.

was in der Spatschicht und der mann-
losen Nachtschicht los war, bevor ich
auch nur einen Ful in die Werkstatt ge-
setzt habe.” Entsprechend kann er seine
ersten Wege in die Fertigung gezielt auf
eventuelle Vorkommnisse der vergange-
nen Nacht abstimmen.

Strukturierte Daten
schwarz auf weil}

Die enge VerknUpfung von Automati-
sierung und StateMonitor resultiert fur
Schubert Fertigungstechnik aus der Not-
wendigkeit, die automatisierten Prozes-
se optimal zu Uberwachen, um das Ziel
der maximalen Spindellaufzeit zu errei-
chen. Bernd Fuchs sieht dabei eine we-
sentliche Aufgabe flr den StateMonitor:
.Die Software zeigt uns sehr schnell,
wenn eine Maschine nicht perfekt lauft.”
Dank der detaillierten Informationen, die
der StateMonitor zu den verschiedens-
ten Ereignissen liefert, ist die Problema-
nalyse jetzt auch viel einfacher und siche-
rer. ,Friher mussten wir bei Problemen
regelrecht recherchieren, was wann pas-

Geschéftstfihrer Jens Grieser schétzt die Informationen des
StateMonitors fir die Optimierung der Fertigungsprozesse.

Eindrucke messbar. ‘

gyDer StateMonitor
macht subjektive

1

Jens Grieser
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yyStatt umstandlicher Ursachenforschung
bekomme ich aussagekraftige Meldungen

schwarz auf weils. i

Bernd Fuchs

Sein erster Weg am Morgen flihrt Bernd Fuchs immer ins Biiro und an den StateMonitor.

siert ist. Da wurden Bauteile angeschaut,
um anhand von Veranderungen vom ers-
ten bis hin zum letzten Teil Rickschlis-
se auf die Ursachen ziehen zu kdnnen”
wundert sich Bernd Fuchs Uber die Ver
gangenheit. ,,Heute habe ich schwarz auf
weifs Meldungen des StateMonitors.”
Auf deren Grundlage schafft das Schu-
bert-Team dann schnellstmdglich Abhil-
fe. Die MaRnahmen reichen dabei von
einem einfachen Hinweis in der Team-
besprechung Uber einen Merkzettel am
Teamboard bis hin zur Umstellung eines
ganzen Prozesses.

Live-Blick statt Historie

Begeistert sind die StateMonitorUser
bei Schubert Fertigungstechnik vor allem
davon, dass die Software auf Maschinen-
ebene arbeitet und damit eine Echtzeit-
sicht auf die laufenden Prozesse bietet.
.lch bekomme nicht nur Aufzeichnun-
gen langst abgeschlossener Prozesse
zur nachtraglichen Auswertung, sondern
auch einen Live-Blick auf meine Maschi-
nen. So kann ich im Akutfall entspre-
chend schnell reagieren’, freut sich Marc
Grieser. ,Dazu bietet der StateMonitor
eine Informations- und Auswertungstie-
fe, die Uber unsere Anforderungen im Ta-
gesgeschéft hinausgeht.”

Fir den Kaufmann Marc Grieser ist das
Controlling und die fundierte Nachkal-
kulation von Auftragen auf Basis der
StateMonitor-Daten der entscheiden-
de Punkt: ,lch muss die Auftragsdaten
nicht mihsam zusammensuchen und
bei verschiedenen Mitarbeitern abfra-
gen. Ich sehe die Laufzeiten zu jeder
einzelnen Aufspannung und zu jedem
Artikel sofort am Bildschirm im Biliro
und weilR, ob die geplante Zeit bei ei-
nem Auftrag eingehalten wurde.” Die
gewonnenen Daten aus der Nachkalku-
lation nutzt er dann gezielt, um Ruck-
meldungen zur Optimierung der Prozes-
se in die Fertigung zu geben oder die
Grundlagen flr zukinftige Kalkulationen
anzupassen. Erst- und Grof3auftrdge un-
terzieht er generell einer detaillierten
Analyse, bekannte Standardauftrage
schaut er sich im Rahmen von ERP-Aus-
wertungen an.

Gezielter Einsatz zur
Prozessoptimierung

Und bares Geld hat die Software tat-
sachlich auch schon gespart: ,,Da wir
viele Wiederholauftrdge haben, die aber
durchaus auf verschiedenen Maschinen
laufen, konnen wir die Auftragsdaten der
einzelnen Jobs wunderbar miteinander
vergleichen. Dabei haben wir z. B. fest-
gestellt, dass ein Auftrag auf einer Ma-
schine etwa 15 Prozent langer gelaufen
ist als auf der vorherigen’, erlautert Jens
Grieser den Nutzen des StateMonitors.
.Das Geflhl, dass Jobs auf unterschied-
lichen Maschinen auch unterschiedlich
lange laufen, hatten wir zwar schon ein
paar Mal. Mit dem StateMonitor sind
diese subjektiven Eindrlicke jetzt aber
messbar” Und Bernd Fuchs erganzt:
. Dieses Wissen nutzen wir aber nicht
nur, um diesen Auftrag jetzt immer auf
der schnelleren Maschine zu planen.
Die Vergleichsmoglichkeiten durch den
StateMonitor nutzen wir auch, um ganz
gezielt nach Prozessoptimierungen zu
suchen.”

Dazu testen die Mitarbeiter in der Werk-
statt bewusst andere Frasstrategien,
wechseln auf Maschinen mit anderen
Postprozessoren oder schlicht und er
greifend auf eine neuere Maschine, um
die Effekte mit Hilfe des StateMonitors
auszuwerten und zu analysieren. Unter
Umstéanden zeigen die Ergebnisse, dass
eine alte Maschine tatsachlich nicht mehr
effizient und leistungsfahig ist: , Die Aus-
wertungen helfen uns auch dabei, an-
hand der Fehlerbilder einer Maschine
Rickschllsse auf den Verschleild zu zie-
hen und Uber Reparaturen, Teiletausch
oder gar eine neue Maschine zu ent-
scheiden’, fihrt Jens Grieser weiter aus.

4+ Mochten Sie mehr iiber
den StateMonitor wissen:
www.heidenhain.de/statemonitor

+ Hier ist der StateMonitor im Einsatz:
www.schubert-fertigungstechnik.de

Offenheit nimmt Angste

Und wie reagieren die Mitarbeiter in der
Fertigung auf die neue vernetzte Welt?
Wir haben das Thema von Anfang an
aktiv und offen im Betrieb kommuniziert.
Die Mitarbeiter und der Betriebsrat wa-
ren schon in der Testphase eingebunden,
inzwischen gibt es auch eine Betriebs-
vereinbarung zum StateMonitor-Einsatz’,
beschreibt Jens Grieser die kommuni-
kative Vorgehensweise. Im nachsten
Schritt wird der StateMonitor auch in die
Werkstatt getragen. Zentrale Monitore
in den einzelnen Fertigungsbereichen
werden dann fir jeden sichtbar machen,
welche Daten der StateMonitor erfasst
und liefert. ,Dann kann auch jeder Mitar-
beiter die Daten daflr nutzen, sich seine
Arbeit zu erleichtern.”

yyMit dem StateMonitor sind
Informationen nur noch einen
Mausklick entfernt. b

Marc Grieser

Geschéftstihrer Marc Grieser nutzt den StateMonitor flr die
Nachkalkulation von Auftrdgen parallel zu seinen ERP-Systemen.

Typisches Produkt: Bis zu 3,20 m lange
Klihlplatten mit Kihlmittelkanélen fir die
Schaltschrénke der Verpackungsmaschinen
aus der Schubert-Gruppe sind ein Beispiel
flr die zahlreichen Wiederholauftréage.
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TNC CLUB

Wen fragt man, um das herauszufinden? Am besten die
Anwender selbst. Genau das macht der TNC Club: Bei in-
dividuellen Besuchen, mal3geschneiderten Workshops und
Wunsch-Webinaren prdgen die Mitglieder die Themen.
Als Teil des TNC Clubs gehdéren Anwender einer starken
Community im CNC-Bereich an und erweitern ihr Steue-

rungs-Know-how nachhaltig.

Wie richte ich ein Bauteil durch Tast-
systemzyklen automatisch aus? Wie
funktioniert der CAD-Import? Oft grei-
fen Anwender nicht gleich zum Horer,
sobald eine Frage auftritt. Denn vie-
les ist zu komplex, um es in einem
Telefongesprach zu klaren. Deshalb
legt der TNC Club groRen Wert auf
eine regionale Betreuung. Die An-
wenderberater des Clubs sind schnell
vor Ort, wenn Unterstltzung bendtigt
wird. Premiummitglieder haben An-
spruch auf einen kostenlosen Anwen-
derbesuch pro Jahr. Ob Fehlersuche,
Programmoptimierung oder Bearbei-
tungsmaglichkeiten — die Themen
sind frei wahlbar.

Wer dazulernen will, muss nicht zwangslaufig einen Kurs besuchen oder
warten, bis der nadchste Anwenderbesuch ins Haus steht. Mit dem umfang-
reichen Learning-Set kdnnen Premiummitglieder sich selbstandig weiterbil-
den, wenn es fur sie zeitlich passt. Das Set beinhaltet eine Vollversion des
PC-Programmierplatzes flr TNC-Steuerungen mit virtueller Tastatur oder al-
ternativ eine Vollversion des Programmierplatzes fiir CNC PILOT-Steuerun-
gen. Inklusive ist zudem pro registriertem Mitarbeiter je eine Lizenz HIT
Frasen 3-Achsbearbeitung, je eine Lizenz HIT Frasen 3+2-Achsbearbeitung,
je eine Lizenz HIT Drehen 2+2-Achsbearbeitung sowie drei HEIDENHAIN
Koordinatenkreuze.

Schulungsrabatte
Learning-Set
Regionale Schulungen
Anwenderbesuch
Software-
optionen
TNC Fachkraft Service-
Helpline

Ob TNC-Grundlagen-, Tastsystem- oder
5-Achs-Schulungen: Durch das zielorientierte
Schulungsprogramm von HEIDENHAIN wer-
den Anwender zu Experten an der TNC-Steu-
erung. Die praxisnahe Ausbildung knipft di-
rekt an die Tatigkeit im Betrieb an und bringt
die Teilnehmer auf einen neuen Wissens-
stand, der sie in ihrer taglichen Arbeit ein
groldes Stlck weiterbringt. Premiummitglie-
der profitieren von Verglnstigungen und er-
halten 20 % Rabatt auf alle NC-Schulungen
fUr bis zu drei Mitarbeiter pro Jahr. Fir Azu-
bis gibt es in den HEIDENHAIN Schulungs-
zentren sogar 75 % Schulungsrabatt.

Der TNC Club bietet eine kostenfreie Basismitgliedschaft oder
eine kostenpflichtige Premiummitgliedschaft mit zahlreichen
zusatzlichen Vorteilen. Ein Wechsel zwischen den Mitglied-
schaftsformen ist jederzeit unkompliziert moglich. Bereits Ba-
sismitglieder erhalten Uber die exklusive Service-Helpline pro-
fessionellen Support. Premiummitglieder profitieren zudem
von Workshops, Veranstaltungen, Schulungsrabatten und vie-
lem mehr. Die Registrierung steht immer im Zusammenhang
mit der Beschéaftigung in einem Unternehmen. Grundsatzlich
kénnen alle CNC-Anwender einer Firma registriert werden.

4+ Alle Informationen:
www.tnc-club.de/mitgliedschaft

Interessante Informationen, angeregte Diskussionen, neue
Kontakte: In regelméaRigen Abstanden ladt der TNC Club sei-
ne Mitglieder zu den wichtigsten Messen der Branche ein. In
der TNC Club Lounge tauschen sich CNC-Experten bei einer
Tasse Cappuccino mit Gleichgesinnten Uber Neuigkeiten aus.
Clubmitglieder kénnen zudem ihre Fragen mit in die TNC Club
Lounge bringen und gemeinsam mit den Anwenderberatern L6-
sungsansatze erarbeiten — Ubrigens nicht nur fir das Frasen,
sondern auch fur das Drehen.

Servicerabatte
Produktrabatte
HEIDENHAIN Portal
TNC Club Lounge
TNC Club Clubinar
News

Klartext 71 + 05/2020
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Chance Qualifizierung
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In der Werkstatt stehen unter anderem zwei DMG-Frdsmaschinen mit HEIDENHAIN-Steuerungen
vom Typ iTNC 530 fiir die Ausbildung zur Verfligung.

Das interaktive Lernkonzept HIT und die JVA Sehnde
verfolgen dasselbe Ziel: die qualifizierte Ausbildung von
NC-Anwendern fur bessere Arbeitsperspektiven.

Statt Tiiren zu verschlielSen, méch-
te Marco Gieseke den Inhaftier-
ten, die in der Schlosserei der
JVA Sehnde eine Ausbildung ab-
solvieren, Perspektiven eréffnen.
Dafiir engagiert er sich lber die
Anstaltsmauern hinaus, z. B. im
IHK-Priifungsausschuss und in der
Content-Redaktion der elis-Lern-
plattform (eLearning im Strafvoll-
zug), idber die das neue HIT 3.0 als
interaktives Lernkonzept fiir die
NC-Programmierung zur Verfii-
gung steht.

Die Schlosserei der JVA Sehnde stellt
hauptsachlich Teile fur die Biromdbelse-
rie , Office Art” der niedersachsischen
Justiz her. Dazu gehoéren vor allem Unter
gestelle fir hohenverstellbare Schreibti-
sche. AuRerdem werden auch Grillgeréa-
te gefertigt, die jeder online erwerben
kann. Zwei Auszubildende zur Fachkraft
fir Metalltechnik, Fachrichtung Zerspa-
nungstechnik, drehen und frasen dafir
unter anderem Vorrichtungen. ,,Der mo-
derne Strafvollzug ist eigenwirtschaftlich
organisiert. AuBerdem sind die Inhaftier
ten gesetzlich zur Arbeit verpflichtet, fir
die sie einerseits entlohnt werden, mit
der sie aber auch ihren Beitrag zur Finan-
zierung des Strafvollzugs leisten’, erklart

Marco Gieseke die 6konomischen Grin-
de, warum es seine Werkstatt gibt.

Wichtiger ist aber der Resozialisierungs-
aspekt: ,,Im Alltag der JVA ist die Arbeit
und ganz besonders eine Ausbildung ein
wichtiges Instrument, um den Haftlingen
eine Struktur zu geben.” Denn fehlende
Alltagsstrukturen im bisherigen Leben
der Haftlinge sind ein haufiger Grund
fur die Straffalligkeit. Marco Gieseke ist
Uberzeugt: , Mit unserer Ausbildung ler
nen die Haftlinge nicht nur einen Beruf,
sondern auch sich besser im Alltag zu-
rechtzufinden. Das erdffnet ihnen gleich
zweimal bessere Perspektiven nach der
Haft.”

Lehrstlcke aus dem
HIT-Baukasten

Marco Gieseke entwickelt selbst aber
auch immer wieder reine Lehrsticke,
um die Vorgaben aus den Ausbildungs-
und Prifungsordnungen zu erflllen.
Dazu nutzt er gerne Musterteile aus HIT,
z. B. um Tastzyklen in die Ausbildung zu
integrieren. Deshalb ist er auch so froh,
dass HIT 3.0 seit Anfang 2020 in der
JVA Sehnde verflgbar ist. An demsel-
ben Rechner, auf dem auch die Program-
mierplatze installiert sind, ermdglicht
eine sichere Verbindung den Zugriff auf
HIT 3.0 und andere freigegebene Daten.
.Damit HIT 3.0 auf der elis-Plattform ge-
nutzt werden kann, musste die Mood-
le-Lernplattform leicht modifiziert ge-
spiegelt werden, um den Anforderungen
im Justizvollzug zu genidgen’, beschreibt
er das aufwendige Projekt. , Gllcklicher-
weise hat uns HEIDENHAIN und insbe-
sondere das Schulungsteam dabei un-
tersttzt.” Dadurch kann HIT 3.0 jetzt an
allen Justizvollzugsanstalten der teilneh-
menden deutschen Bundeslander und
der Republik Osterreich genutzt werden.

Entsprechend gehoéren zu den Aus-
bildungsinhalten an der JVA Sehnde
die Klartext-Programmierung, die Be-
triebsarten der Steuerung, Simula-
tionstools und die Freikonturprogram-
mierung. Um digitalisierte Ablaufe in
einer vernetzten Werkstatt zu unter-
richten, kénnen CAD-Daten Uber ein
CAM-Modul verarbeitet und an die
Steuerungen Ubertragen werden. Da-
fur steht eine CAD-CAM-Software zur
Verfligung.

Produktives, nutzliches
Ausbildungsprojekt

Aktuelles Ausbildungsprojekt ist eine
Schweildschablone fir einen PC-Hal-
ter an den hohenverstellbaren Schreib-
tischen. ,,So ein Teil, das tatséchlich bei
uns in der weiteren Fertigung zum Ein-
satz kommt, freut unsere Azubis immer
ganz besonders’, beschreibt Marco Gie-
seke den besonderen Ehrgeiz, mit dem
die beiden Auszubildenden bei der Sa-
che sind. ,Erstens ist es eine produkti-
ve Arbeit, deren Nutzen sie unmittelbar
hier in der Werkstatt sehen, und zwei-
tens bekommen sie auch eine Rickmel-
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Auszeichnung: Ein Zeitungsartikel an der Pinnwand dokumentiert

die Erfolge in der Ausbildung der JVA Sehnde.

dung ihrer Kollegen, ob das gefertigte
Teil wirklich seinen Zweck erflllt oder
wo es eventuell noch besser gemacht
werden kdnnte.”

Marco Gieseke hat die Schweifdschablo-
ne selbst konstruiert und die notwendi-
gen Zeichnungen erstellt. Dabei achtet
er gezielt auf Details, die fir die Aus-
bildung wichtig sind, und baut notfalls
auch die eine oder andere ausbildungs-
relevante Aufgabenstellung ein, die far
das Teil selbst streng genommen nicht
notig ware. , Mir ist wichtig Wissen zu
vermitteln, das spater draufden ange-
wendet werden kann’ begrindet er die
zusatzlichen Aufwénde.

Auf Basis dieser Konstruktion und Zeich-
nungen haben dann die Auszubildenden

die notwendigen Bearbeitungen pro-
grammiert: der Azubi im 2. Ausbildungs-
jahr die Grundplatte, sein Kollege im
1. Ausbildungsjahr die Spannklotze fir
die Schubspanner. Daflr gibt es in der
JVA Sehnde drei Programmierplatze:
zwei fUr das Frasen, einen fur das Dre-
hen. Da in der Werkstatt ein autarkes
kleines Netzwerk zur Verflgung steht,
konnen die Daten hier mit TNCremo
vom Programmierplatz auf die Steue-
rung Ubertragen werden. Ganz wichtig
ist auch die Simulation der Program-
me an den beiden Maschinen mit den
iTNC 530-Steuerungen. ,Wir kdénnen
damit die Ergebnisse direkt mit der
Zeichnung abgleichen, bevor wir mit
der eigentlichen Bearbeitung begin-
nen’ schatzen die beiden Auszubilden-
den diese Vorschau.

Uber die elis-Plattform haben Inhaftierte Zugriff auf HIT 3.0. Am selben Rechner
kénnen sie am Programmierplatz auch ihre NC-Programme erstellen.
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Die Fertigung der Schweildschablone

Der PC-Halter besteht aus zwei Teilen: © Das Ausschneiden der Grundplatte @ Setzen von acht Spannbohrungen O Fréasen der AuRBenkontur sowie O Umspannen fir zweite O Bohren von Durchgangsbohrungen
einem gebogenen Biigel und einer aus aus dem Rohmaterial erfolgt passend zu den Nuten des Wegnehmen des Aufmales und Aufspannung inklusive Zapfensenkung

drei Teilen zusammengeschweifdten Be- mit 1 mm Aufmal durch Frasmaschinentisches. der aufgekohlten Randbereiche. © Gewindebohren M5 und M8
festigung. Bisher wurde die Befestigung Plasmaschneiden. © Setzen von vier Passungen Die Fenster in der Grundplatte © Einbringen von H7-Reibungen

in zwei Arbeitsgangen geschweil3t. Da- zur Ausrichtung fur die zweite werden bewusst nicht zum exakten Positionieren bei

fir waren zwei Schablonen erforderlich, Aufspannung der Grundplatte. plasmageschnitten. Der dabei Wiederholauftragen

aulRerdem musste die Befestigung ein- unvermeidbare Warmeeintrag

mal umgespannt werden. Mit der neu- konnte zu unerwiinschtem Verzug

konstruierten Schablone und den zuge- flhren.

horigen Schubspannern kénnen nun alle
Nahte in einer Aufspannung geschweildt
werden.

Der Probeaufbau der Schweil3-
schablone mit Schubspannern
und eingelegter Befestigung.

P . - . tausch mit den anderen Teilnehmern . 1 www.klartext-portal.de/hit
Haftllngen und Ihren Famlllen dle und den Blick hinter die Kulissen von s
Fertigungen in der Realwirtschaft! be-
schreibt er die Ziele dieser Weiterbildun-
gen. Denn der so gewonnene Wissens-
transfer ist fir ihn entscheidend, um
die Ausbildung in der JVA praxisorien-
Zur Person tiert und realitatsnah zu gestalten. Und
das mit Erfolg: ,,Unsere Auszubildenden
Marco Gieseke ist Feinwerkmechanikermeister im deutschen sind in der Regel sehr engagiert. Und da
Handwerk und hat wahrend seiner Meisterschule berufsbeglei- sie kaum andere Aktivitaten wahrneh-
tend die Ausbildung zur CNC-Fachkraft absolviert. Seit 2008 ar- men konnen, lernen sie intensiv auch an
beitet er als Werkmeister in der Schlosserei der JVA Sehnde. Vor den Wochenenden.” Deshalb schlielen ot
allem der Spaft an der Ausbildung hat ihn zu dieser Arbeitsstatte sie ihre Ausbildung im Schnitt mit Noten [T ; + Die JVA Sehnde:
gefiihrt. Schon in seiner frilheren Tatigkeit hatte er als Meister besser als 3 ab. Ein Zeitungsartikel im regld justizvollzugsanstalt-sehnde.niedersachsen.de
eine Ausbildung aufgebaut. Aufenthaltsraum der Vollzugsbeamten r :
berichtet sogar von den besten Auszu-
Damit er auf der Hohe der Zeit in Sachen Maschinenbedie- bildenden des Abschlussjahrgangs 2010
nung bleibt, besucht er immer wieder Schulungen bei DMG und aus ganz Deutschland. Der beste Teile-
HEIDENHAIN. ,Dabei ist flir mich nicht nur der Wissensgewinn zurichter kam aus der JVA Sehnde.

7] Eine Ausbildung bietet den wichtig. Ich schétze vor allem den Aus- Zatini® 4+ Alle Infos zu HIT: | |

beste Perspektive nach der Haft. “
+ Der HEIDENHAIN-Programmierplatz:

Marco Gieseke www.klartext-portal.de/programmierplatz

4+ Produkte aus der JVA Sehnde:
jva-shop.de

+ E-Learning im Strafvollzug (elis):
www.ibi.tu-berlin.de/projekte/
259-e-learning-im-strafvollzug

Feinwerkmechanikermeister Marco Gieseke bildet in der Schlosserei der JVA Sehnde zurzeit zwei Héftlinge zu Fachkréften flir Metalltechnik aus.
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Am Puls der Branche

HEIDENHAIN-Neuheiten bieten mehr Prozesssicherheit

fur Maschinenanwender

Die sichere Beherrschung hoch-
komplexer Abldufe beim Frdsen
und Drehen ist ein klarer Wettbe-
werbsvorteil fiir Sie. Dazu gehért
nicht nur der eigentliche Bearbei-
tungsvorgang, sondern auch die
ganze Prozesskette von der Anfra-
ge lhres Kunden bis zur Ausliefe-
rung des fertigen Teils.

TNC 640 mit 24“
Widescreen und
Extended Workspace
Compact

Die neue TNC 640 ist in ihrem elegan-
ten schwarzen Design ein echter Hin-
gucker und bietet mit dem grofRen, ge-
teilten Bildschirm zwei Arbeitsbereiche.
Parallel zum Steuerungsbildschirm zeigt
sie weitere Applikationen an. So kann
der Anwender seine Auftrage vollstandig
digital und direkt an der Steuerung orga-
nisieren.

59Die TNC 640 bringt fir die Prozesssicherheit beste technische
Voraussetzungen mit — sowohl in der Bedienung als auch bei der
Bearbeitung. Der Anwender kann zum Beispiel in der 3D-Testgrafik
schon vorab beurteilen, ob die Bearbeitung funktionieren wir

Martin Ditz, Produktmanager TNC-Steuerungen

und Maschinenhersteller.

Die HEIDENHAIN-Neuheiten unterstiitzen Sie dabei umfassend mit:
m neuen TNC-Funktionen

m jntelligentem Datenmanagement z. B. fiir die Arbeitsvorbereitung
m neuer Mess-, Antriebs- und Regelungstechnik

m Angeboten zur Qualifizierung von TNC-Anwendern

Damit kénnen Sie Lésungen nutzen, die perfekt zusammenpassen und
zusammenspielen. Und stellen effizient und sicher Produkte her, die
héchste Anforderungen an Genauigkeit und Qualitét erfiillen.

+ HEIDENHAIN-Experten stellen Prozesssicherheit vor:
www.youtube.com/watch?v=W09qUHhWFtk

d. 111

Schleifen

Eines der Highlights bei den Live-Vor
fihrungen auf dem HEIDENHAIN-Stand
war das Schleifen. Denn zusatzlich zum
Frasen und Drehen beherrschen die
TNC-Steuerungen zukiinftig auch noch
das Koordinatenschleifen als weiteres
Bearbeitungsverfahren. Anspruchsvolle
Teile konnen so in einer Aufspannung
bis zum hochgenauen Finish fertig be-
arbeitet werden, spezielle Schleifma-
schinen sind nicht mehr nétig.

OCM

Ebenfalls live zu sehen war das neue
Optimized Contour Milling, kurz OCM.
Es macht die hocheffiziente Wirbelfras-
strategie fir ein breiteres Anwendungs-
feld nutzbar. Der Anwender kann mit
OCM die Bearbeitung beliebiger Taschen
und Inseln mit hoherer Bearbeitungsge-
schwindigkeit bei gleichzeitig reduzier
tem Werkzeugverschleid direkt an der
TNC-Steuerung programmieren.

Komponentenuberwachung

Diese neue Option der TNC-Steuerungen schitzt Maschinen durch ein gezieltes
Monitoring vor Ausfallen durch Uberlast und VerschleiR. Eine permanente Uberwa-
chung der Spindellagerbelastung verhindert das Uberschreiten festgelegter Grenz-
werte und damit Schaden an der Spindel. Eine zyklische Uberpriifung der Vorschub-
achsen erlaubt Rickschlisse auf den Verschleild des Kugelgewindetriebs und einen

zu erwartenden Ausfall.

Stvenngstechni, die intelligent bewegt
Disreus Anrisbsgenaration von HEIDENHAIN

4

P4

dll;
i/

ﬂ Die neue Antriebsgeneration Gen 3

| Nicht nur Maschinenhersteller, auch viele Maschinenanwen-
" der interessierten sich sehr fir das neue Innenleben zuklnfti-
ger Werkzeugmaschinen. Gen 3 ist ein perfekt aufeinander ab-
gestimmtes Gesamtsystem mit neuen Komponenten flr die
Antriebs- und Regelungstechnik. Maschinenanwender wer-
den vor allem von der gesteigerten Reglerperformance, noch-
mals verbesserter Bewegungsfihrung und weiter optimierter
Oberflachenqualitaten profitieren.

5y Die Resonanz auf die neue Antriebsgeneration Gen 3 war beeindruckend. Innovative
Schnittstellentechnik, verbesserte Leistungsdaten und gesteigerte Reglerperformance
— davon erwarten die Besucher klare Vorteile fur Maschinen, die hohe Anforderungen

an Verfugbarkeit, Bearbeitungsqualitat und Leistung erflllen missen.

11

Michael Weber, Produktmanager Antriebstechnik Werkzeugmaschine
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Intelligentes Datenmanagement
in der automatisierten Fertigung

Wie prozesssicher, effizient und flexibel eine digital
vernetzte Fertigung arbeitet, zeigte HEIDENHAIN
gemeinsam mit den Partnern OPS-Ingersoll und Hai-
mer live auf der mav industrie 4.0 area. Das Augen-
merk lag dabei neben den Auftragsdaten vor allem
auf dem Austausch von Werkzeugdaten. Genutzt
wurden bei der Vorfihrung unter anderem der Batch
Process Manager, der StateMonitor und der Remote
Desktop Manager. Eine Weltpremiere war der in den
Werkzeughalter integrierte RFID-Code als Trager fur
die Daten aus der Werkzeugvoreinstellung. Die Ma-
schine scannt das Werkzeugmagazin, liest Gber den
RFID-Code die Daten aus der Werkzeugdatenbank
und schreibt diese Informationen direkt in die Werk-
zeugtabelle der Steuerung. Das spart Zeit und er
moglicht ein transparentes Werkzeugmanagement.

(Y e

4+ Der StateMonitor im Detail - Maschinendaten
erfassen, auswerten und visualisieren:
www.heidenhain.de/statemonitor

HEIDENHAIN StateMonitor — Den Maschinenpark im Blick

StateMonitor Die Monitoring-Software StateMonitor bringt mehr Transparenz in betriebliche Pro-
zesse, optimiert Fertigungsablaufe und ermdglicht eine Echtzeitsicht auf den Fer
tigungsstatus der Maschinen in der Werkstatt. Das zeigte der StateMonitor auch
auf der EMO, denn er vernetzte Maschinen auf dem ganzen Messegeldnde mit
dem HEIDENHAIN-Stand. So konnten sich die Besucher live davon Uberzeugen, wie
Ubersichtlich der StateMonitor Informationen anzeigt und wie einfach deren Aus-
wertung ist.

TNC Club Lounge

VorfluhreinheitTorquemotor

Wie wichtig ist eigentlich die Wahl des richtigen
Winkelmessgerats fur die Eigenschaften einer
Rundachse? Diese Frage beantwortete eine Demo-
Einheit sehr anschaulich: Ein ETEL-Torquemotor
konnte mit unterschiedlichen Winkelmessgera-
ten betrieben werden. Die dabei aufgezeichneten
Messwerte zu jedem Gerét zeigten dann deut-
lich die Starken und Schwachen der verschiede-
nen Messgeratekonzepte. An Bord der Demo-
Einheit waren das neue optische Winkelmessge-
rat RCN 2001 und die neue Generation der mo-
dularen, optischen ERA-Winkelmessgerate von
HEIDENHAIN sowie die modulare Bandldsung
WMKA von AMO.

4+ Die TNC Fachkraft kurz erklart:
www.youtube.com/watch?v=MIbP_iNIiEQ

Trainer und Anwendungsberater beantworteten auch in Hannover wieder in entspannter Club-Atmo-
sphare Fragen rund um die Bedienung und Programmierung der Steuerungen. Wahrend und unmittel-
bar nach der Messe konnte das Club-Team Uber 30 Neuanmeldungen registrieren — ein klares Zeichen
dafir, dass der TNC Club, sein einladendes Auftreten und das Angebot einer kompetenten Anwender-
unterstitzung den Nerv der Zielgruppe treffen. GroRes Interesse fand auch das jingste Ausbildungs-
angebot des TNC Clubs: Die Qualifizierungsmafinahme zur TNC Fachkraft.

4+ Die Demo-Einheit in Aktion:
www.youtube.com/watch?v=hd08LZCO3kk

4+ Alle Infos zu den HEIDENHAIN-
Neuheiten finden Sie immer hier:
emo.heidenhain.de
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ANWENDERREPORTAGE

Der fahrbare Sténder fiir die neue TNC 640

macht den Anwender in der riesigen Halle mobil. | r.-—d*_—.‘ I R

Bei Tamsen Maritim steht die grof3te 5-Achs-Frasmaschine Europas.
Nach einem Retrofit steuert eine TNC 640 eines der beiden Portale.

Werkhalle = Maschinenraum. Mit
dieser einfachen Gleichung ladsst
sich die gewaltige 5-Achs-Portal-
frdsmaschine bei der Tamsen Ma-
ritim-Werft wohl am besten be-
schreiben. Installiert vor fast 20
Jahren, bekam eines der beiden
Portale jetzt ein umfassendes Re-
trofit, unter anderem mit einer
HEIDENHAIN TNC 640.

~NMom umbauten Raum her ist unsere
Anlage die grofdte 5-Achs-CNC-Frase in
Europa’] beschreibt Jorg Wicklein, Kon-
struktionsleiter bei Tamsen Maritim in
Rostock, nicht ohne Stolz das imposante
Konstrukt aus zwei Portalen, die in knapp
10 m Hohe durch die riesige Werfthalle
schweben. Jedes der Portale ist dank
der filigranen Carbon-Gitter-Struktur nur

3 t schwer, hat einen Verfahrweg in der
X-Achse von 65 m und in der Y-Achse von
12,5 m. Die maximale Héhe von 7 m tei-
len sich die beiden Portale: Portal 1, an
dem auch das Retrofit stattfand, bedient
den unteren Bearbeitungsbereich von 1
m bis 4 m Hohe, Portal 2 bearbeitet den
oberen Bereich, die Uberschneidung der
Bearbeitungshéhe betragt ca. 1,5 m.
., Die gesamte Hohe von 7 m kdnnen wir
wegen der daflr erforderlichen Verfahr
wege der Spindel nicht mit einem Por-
tal realisieren’, erlautert Jorg Mdller, der
Anwender an dieser gewaltigen Maschi-
ne, die Loésung mit zwei Portalen. Fur
kleinere Teile gibt es deshalb auch einen
Bearbeitungstisch mit 4 m Hohe, auf
dem Werkstiicke im Uberschneidungs-
bereich der beiden Portale platziert und
gleichzeitig von beiden Portalen bearbei-
tet werden kénnen.

Wichtiger Wunsch:
Ran an die Bearbeitung

Jorg Moller hatte auch viele Wiinsche an
das anstehende Retrofit. Denn trotz ih-
rer GroRRe wird die Anlage vorwiegend
von ihm allein bedient. Nur bei Projek-
ten, die eine Bearbeitung Uber mehre-
re Arbeitsschichten erfordern, kommen
Kollegen zu seiner Verstarkung hinzu.
.Beweglichkeit war mir ganz wichtig.
Ich méchte mit der Steuerung so nah
wie moglich an der eigentlichen Bearbei-
tungsposition sein’ beschreibt er eine
seiner wichtigsten Anforderungen.

Daflir steht die TNC 640 jetzt auf einem
fahrbaren Stander und ist mit ca. 100 m
langen Kabeln an den Schaltschrank an-
geschlossen, der auf der Halfte der Hal-
lenlénge installiert ist. Damit ist jeder

Eine ganze Halle als Maschinenraum: Die
grofSte 5-Achse-CNC-Frdsmaschine Europas.

Punkt der Halle fir Jorg Méller mit der
Steuerung erreichbar — notfalls hangt
er sie an einen Kran und zieht sie auf
eine Arbeitsblhne oder stellt sie auf das
Werkstlck. ,,AuRerdem habe ich jetzt
ein Funkhandrad. Das spart mir viele
Wege und oft einen zweiten Mann, weil
ich dartber schon viele Funktionen beim
Einrichten steuern kann’ freut er sich
Uber die neuen Madglichkeiten. Denn:
.Es geht nichts Uber den direkten, un-
verstellten Blick auf das WerkstUck.”

Mehr Stabilitat und
Genauigkeit

Aber nicht nur die Steuerung wurde
im Rahmen des Retrofits ersetzt. Das
Retrofit-Team der HEIDENHAIN-Vertre-
tung TEDI erneuerte auch die vier Mo-
toren, die das Portal antreiben. Und die
Art, wie die Antriebe auf die Zahnstan-
ge wirken — eine Konstruktion, die ub-
rigens bei Tamsen Maritim selbst ent-

Das rundum erneuerte Portal bearbeitet den unteren Bereich
der Werkstiicke von ca. 1 m bis 4 m Hédhe.

5y\VWenn mein Fraser in 80 m Entfernung
etwas macht, was sehe ich da? Gar nichts!
Ich muss ran an die Bearbeitung. i

Jorg Moller, Anwender
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wickelt wurde. Dazu wurde ein drittes
Lager pro Wagen eingebaut. Das sorgt
flr wesentlich mehr Laufruhe und bietet
darlber hinaus die Moglichkeit, den An-
pressdruck vom Antriebsriemen auf die
Stange einzustellen und die einzelnen
Motoren gegeneinander zu verspannen.
.Der Riemen ist jetzt besser in Kontakt
mit der Zahnstange, sodass weniger
Spiel besteht’ erlautert Jorg Wicklein
diese MalRnahmen. ,Auch wenn die Ge-
nauigkeitsanforderungen im Schiffs- und
Grol3teilebau nicht die hoéchsten sind,
war unser Ziel eine Genauigkeit der Ma-
schine nach dem Retrofit von 0,3 mm
bis 0,4 mm auf eine Bearbeitungsldnge
von 80 m."

Dafur verantwortlich sind allerdings
nicht allein die mechanischen Umbau-
ten. Nach dem Retrofit wird die kom-
plette Maschine vom Fraunhofer Institut
vermessen, damit Kompensationstabel-
len erstellt werden koénnen. Denn die
extrem langen Fihrungsschienen sind
nicht absolut gerade, aufRerdem hat das
riesige Portal einen gewissen Durch-
hang. All diese Faktoren werden ermit-
telt und missen von der Steuerung aus-
geglichen werden — eine der Starken
der TNC 640 mit ihren Funktionen Kine-
maticsOpt und KinematicsComp. ,,Ge-
rade diese Kompensationsberechnun-
gen brachten die alte Steuerung an ihre
Grenzen'! weild Jorg Moller zu berichten.
.Ihr fehlte einfach die Rechenleistung,
was deutlich spurbar zu Lasten der Per-
formance ging.”

Vorsichtige
Herangehensweise

Trotz dieser spirbaren Einschrankun-
gen entschloss sich Tamsen Maritim,
zunadchst nur eines der Portale umzu-
risten. ,Daflr gab es drei entschei-
dende Grinde’ erldutert Jorg Wicklein:
.Erstens wollten wir die Anlage fir die
Dauer des Retrofits nicht komplett au-
Rer Betrieb setzen. Zweitens hatte noch
niemand bei uns Erfahrungen mit so ei-
nem umfangreichen Projekt, sodass wir
erst einmal die Resultate aus den Op-
timierungen am ersten Portal abwarten
wollten. Und drittens verursacht solch
ein Retrofit immense Kosten, mit denen
wir uns nicht flr beide Portale gleichzei-

tig belasten wollten.” Jorg Wicklein kann
den Projektabschluss kaum erwarten:
.Das Fraunhofer Institut steht schon in
den Startléchern, um die Anlage zu ver-
messen.” Lange muss er sich nicht mehr
gedulden: Die Techniker von TEDI richten
an der neuen Steuerung schon die Ach-
sen ein und stimmen die Spindel ab.

Was auf der
Portalfrase entsteht

Tamsen Maritim fertigt auf der gewalti-
gen Anlage vor allem Urmodelle und Ur-
formen flr grofRe Kunststoffbauteile. Das
sind z. B. 35 m lange WindradflUgel oder
auch Schiffsrimpfe. Dabei werden oft
mehrere der riesigen Werkstlcke gleich-
zeitig in der Halle bearbeitet, der Werk-
stoff ist vor allem Hartschaum. Die Ur
modelle und Urformen gehen dann von
Rostock aus in die ganze Welt, auch nach
Asien oder in die USA. Wegen der Gro-
Re der Teile ist fir Tamsen Maritim nicht
nur die Produktion, sondern auch das Lo-
gistikkonzept fir die Auslieferung zum
Kunden eine Herausforderung. Als Werft
kann das Unternehmen hier die Lage am
Wasser als Standortvorteil nutzen.

Das TEDI-Techniker-Team verliert sich beim
Einrichten der Steuerung regelrecht in der Halle.

--— - =

Auf Empfang: Der Empféanger flir das Tast-
system sitzt an der Spindel in luftiger Hohe.

yyDas Handrad erspart mir viele
Wege oder einen zweiten Mann
beim Einrichten.

Jorg Moller, Anwender

Dank des Handrades kann Jérg Modller jetzt immer ganz nah ran an den Tool Center Point.

4+ KinematicsOpt - Die Maschinenkinematik
immer perfekt kalibriert:
www.klartext-portal.de/kinematics-opt

4+ Hier finden Sie Partner fiir ein Retrofit:
www.heidenhain.de/service-in-ihrer-region

4+ Die HEIDENHAIN-Vertretung TEDI:
www.tedi-online.com

4+ Alles iiber Tamsen Maritim:
www.tamsen-maritim.de
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DREHSTEUERUNGEN

Anwenderunterstutzung

Prozesssicher und schnell von der Zeichnung zum

fertigen Werkstuick — das ist die besondere Starke der

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

Innovative Programmiermdéglich-
keiten, intuitive Bedienung und
intelligente Anwenderuntersttit-
zung machen das Arbeiten mit der
CNC PILOT 640 in der Werkstatt so
einfach, komfortabel und effizient.
Indem sie den Anwender gezielt
bei seinen Standardaufgaben ent-
lastet, schafft die Drehsteuerung
Zeit und Raum fiir die Optimie-
rung von Fertigungsprozessen.

Simultanschlichten: Immer mit dem optimalen
Anstellwinkel drehen.

Kammstechen: 30 % bis 50 % hbhere Vor-
schiibe durch optimale Bearbeitungsparameter.

Fir die wirklich kniffligen Auf-
gaben werden Anwender der
CNC PILOT 640 kiinftig mehr Ka-
pazitdten haben. Denn die neue
Generation 07 dieser Drehsteu-
erung bietet neue und erweiter-
te Funktionen und Optionen zur
Unterstiitzung ihrer Bediener.
Diese Neuerungen und Erweite-
rungen konzentrieren sich gezielt
auf die drei wesentlichen Fakto-
ren jedes Fertigungsprozesses:
die Programmierung des NC-Pro-
gramms, die eigentliche Bearbei-
tung und die Maschine selbst.

Neue Zyklen: Simultanschlichten und Kammstechen

Der neue Drehzyklus Simultanschlichten
sorgt daflr, dass sich der Anstellwinkel
des Werkzeugs an der B-Achse wahrend
des Drehvorgangs simultan an die Werk-
stickkontur anpasst. Dazu gehort selbst-
verstandlich auch die Uberwachung der
komplexen Werkzeugbewegungen, um
Kollisionen zwischen Werkzeug bzw.
Werkzeughalter und Werkstlick zu ver
meiden. Weil die gesamte Bearbeitung
mit einem optimalen Anstellwinkel ab-
lauft, gibt es mit dem neuen Zyklus kei-
ne sichtbaren Ubergdnge beim Schlich-
ten von komplexen Konturen. AuRerdem
reduziert das Simultanschlichten den
Werkzeugverschleil3, weil ein groRerer
Bereich der Schneidplatte genutzt wird.
Das spart gleich doppelt: Die Einsatzzeit
der Werkzeuge erhoht sich, sodass we-
niger Werkzeuge und weniger Zeit flr
Werkzeugwechsel gebraucht werden.

Bei den Einstechzyklen gibt es jetzt eine
Variante flr das Kammstechen, die die
Seitenauslenkung des Werkzeugs mini-
miert. Damit sind 30 % bis 50 % hdhere
Vorschiibe im Vergleich zum konventio-
nellen Stechen moglich. Beim Kammste-
chen teilt der Zyklus die Einstiche unter
Berlcksichtigung der Stechbreite und
Stechtiefe der vorhandenen Werkzeuge
automatisch ein. Fur die unterschiedli-
chen Arbeitsschritte — Einstechen ins Vol-
le, Entfernen von Stegen und Schlichten
von Konturen — nutzt das Kammstechen
entsprechend optimierte Vorschibe.
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FUr die Zukunft gerlstet: Software-Unterstitzung fir Gen 3

Die neue NC-Software der CNC PILOT 640 enthélt
aullerdem die notwendige Unterstitzung fur die Um-
richter und Regelungstechnik der neuen Antriebs-
generation Gen 3. Die Gen 3-Komponenten bieten
innovative Schnittstellentechnik bei verbesserten
Leistungsdaten und gesteigerter Regler-Performance.
Daflr vereinen sie rein digitale Ubertragungstech-
niken mit LichtwellenleiterTechnologie und intel-
ligenter, praxisorientierter Verbindungstechnik. In
Verbindung mit dem GBit-HSCI stellt Gen 3 eine zu-
kunftssichere Hardware-Plattform fir neue Funktio-
nen der HEIDENHAIN-Steuerungen dar.

Die neue Umrichter- und Regelungstechnik ist eine
wichtige Schlisselkomponente fir Maschinen, die
hohe Anforderungen in punkto Verfligbarkeit, Bear
beitungsqualitdt und Bearbeitungszeit erflllen. Denn
Bewegungsfiihrung und Regelungsstrategien haben
direkten Einfluss auf das Bearbeitungsergebnis ei-
ner Werkzeugmaschine. Die neue Antriebsgeneration
Gen 3 von HEIDENHAIN ist ein Gesamtsystem, das
eine hervorragende Regelglte flr hochdynamische
Antriebe und kurze Beschleunigungsphasen von Spin-
deln und Achsen bietet.
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Sicher arbeiten: Erweiterte

Die Bearbeitungsvorschau der 3D-Simu-
lation kann jetzt mehrere Konturgruppen
parallel darstellen. Diese sehr nutzliche
Funktion erlaubt es, bei ein- und mehr
kanaliger Bearbeitung die Darstellung der
Konturgruppen an Haupt- und Gegenspin-
del gleichzeitig anzuzeigen. AuRerdem ist
die Simulation der Abarbeitung jetzt auch
bei den Ansichten Werkstlcktransparenz
und Schnittdarstellung moglich. Mit die-
sen realistischen Vorschaumaoglichkeiten
bietet die CNC PILOT 640 im Vorfeld der

3D-Simulation und Komponententberwachung

herstellers ermittelt die Uberwachung
die Belastung und den VerschleiRzustand
von Maschinenkomponenten anhand
steuerungsinterner Signale. Auf diese
Weise kann die Komponentenliberwa- =
chung Maschinenfehler im Vorfeld er
kennen. Dazu liefert sie entsprechende
Hinweise, damit der Anwender friihzeitig
reagieren und unvorhergesehene Still-
stdnde vermeiden kann. Die Komponen-
teniberwachung kann mehrere Uberwa-

m Zyklische Uberwachungsaufgaben
sind so parametriert, dass sie

in festen Intervallen wiederholt
werden.

Manuelle Uberwachungsaufgaben
werden nur von den G-Funktionen
,Maschinenzustand messen’,

. Einzelne Messwerterfassung”
und , Einmaliger Komponententest”
ausgefihrt.

chungsaufgaben Ubernehmen:
eigentlichen Bearbeitung noch mehr Si-

cherheit daflr, dass alle Prozesse wie
geplant ablaufen und das gewlnschte
Ergebnis tatsachlich erzielt wird.

Damit wahrend der laufenden Bearbei-
tung keine unerwarteten Stérungen auf-
treten, verfligt die CNC PILOT 640 ab
der neuen Generation auch Uber eine
Komponentenlberwachung. Je nach Im- L
plementierung seitens des Maschinen-

Erweiterte 3D-Simulation flr mehrere Konturgruppen: Ansichten fiir Haupt-
und Gegenspindel gleichzeitig anzeigen lassen.

Rundum gelungen:
Die neue Generation der CNC PILOT 640

Mit den Neuerungen der Software-Generation 07 fihrt HEIDENHAIN die
Ausrichtung der CNC PILOT 640 als praxisorientierte, anwenderfreundliche
Drehsteuerung flr die Werkstatt konsequent weiter:

® [ntuitive Multitouch-Bedienung

m Ubersichtliche, kontextsensitive Anzeigen

m Automatische Programmerstellung mit TURN PLUS mit bis zu 90 %
Zeitersparnis im Vergleich zur herkdmmlichen DIN-Programmierung

Komplettbearbeitung mit B-Achse und Gegenspindel

5-Achs-Simultanbearbeitung

Dreh-Fras-Bearbeitung

Bis zu 3 Kanale fur asynchrone Mehrschlittenbearbeitung

L S

4+ Lernen Sie die CNC PILOT 640 kennen:
www.klartext-portal.de/cnc-pilot640

+ NC-Solutions: Lésungen fiir haufig gestellte Drehaufgaben:
www.klartext-portal.de/nc-solutions
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SMARTE POSITIONSANZEIGEN

Halbautomaten

Die POSITIP 8000 macht's moglich:
Einfache automatisierte Aufgaben an
Koordinatenbohr- und -frasmaschinen
Intelligent und sicher losen.

Ausbildungsmaschine,

aufgaben.

Ein typisches Beispiel flir diese Maschi-
nenklasse ist die FEHLMANN PICOMAX
21-M, wobei das M am Namensende
den Motortisch kennzeichnet. In Kom-
bination mit der POSITIP 8000 ACTIVE
und den Fehlmann-spezifischen Funk-
tionen in der sogenannten OEM-Leiste
der Positionsanzeige kann sie als Werk-
zeugmaschine mit Positioniersteuerung
genutzt werden. Interpolierende Bewe-
gungen sind nicht moglich. Dem stehen
wegen der offenen Bauweise unter an-
derem die Vorschriften der Maschinen-
richtlinie entgegen. Trotzdem koénnen
Rechtecktaschen, Lochkreise oder auch
Lochreihen halbautomatisch abgearbei-
tet werden.

Intuitiv und
anwenderfreundlich
programmieren

Die Programmierung der gewdlnschten
Bearbeitung erfolgt einfach und intuitiv.
Neben einfachen Positionier oder Bohr
satzen stehen auch Satze fir Maschinen-
funktionen oder Bearbeitungsmuster zur
Auswahl. Erforderliche Bearbeitungspa-
rameter wie Bohr oder Frastiefe, Zu-
stellung und Zielposition gibt der An-
wender bequem am Touchscreen der

Troubleshooter,
tungsbauer und Prototypenbearbeiter: Handbe-
diente Maschinen sind aus der Werkstatt bis heu-
te einfach nicht wegzudenken. Verfligen sie liber
einen Motortisch, ermédglicht die Positionsanzeige
POSITIP 8000 ACTIVE sogar einen NC-geregelten
Betrieb fiir einfache automatisierte Bohr- und Frés-

Vorrich-

=

_ &

Handbediente Maschine mit Motortisch und POSITIP 8000 ACTIVE:

So ersetzt die FEHLMANN PICOMAX 21-M einfache CNC-Maschinen.

POSITIP 8000 ACTIVE ein. Die Einga-
ben veranschaulicht sofort eine Grafik
auf dem 12 Zoll grofRen Bildschirm. Die-
se realistische Vorschau auf das erstellte
Programm gibt groRRe Sicherheit fur die
anschlieRende Bearbeitung. Der Anwen-
der bekommt unmittelbar ein aussage-
kraftiges Feedback zu seinen Eingaben
und kann vor Bearbeitungsbeginn noch
jederzeit korrigierend eingreifen.

Uberhaupt untersttzt die POSITIP 8000
ACTIVE den Anwender bei der Program-
mierung. So Ubernimmt sie bei Fras-
bearbeitungen nach der Auswahl eines
Werkzeugs aus der Werkzeugtabelle au-
tomatisch die hinterlegten Daten und
rechnet wahrend der folgenden Pro-
grammierung sowie der anschlieBen-
den Bearbeitung mit dem Radius dieses
Werkzeugs. Entsprechend fragt sie aber
auch z. B. bei der Programmierung ei-
ner Rechtecktasche notwendige Daten
ab, damit keine Informationen fehlen:
Sichere Hohe, Tiefe, Mittelpunkt etc.
Fir die letzte Bahn zur Erstellung einer
Rechtecktasche kann der Anwender so-
gar eine Schlichtbearbeitung durch ein
entsprechendes  Schlichtaufmall  vor-
geben. Auf diese Weise kombiniert er
eine schnelle Schruppbearbeitung auf
den ersten Bahnen mit einem perfekten
EndmaR.

Bearbeitungsfolgen
zuverlassig abarbeiten

Auf diese Weise kann der Anwender
nicht nur einzelne Bearbeitungsschrit-
te wie eine Bohrung, sondern auch
Bearbeitungsfolgen wie  Lochkreise
oder Rechtecktaschen programmie-
ren. Die letzte Aufgabe speichert die
POSITIP 8000 ACTIVE automatisch tem-
porar ab, damit der Anwender — um das
Beispiel Lochkreis aufzugreifen — auf Ba-
sis der Bohrbearbeitung anschlieRend
auch noch eine Gewindebearbeitung
durchfihren kann. Programme, die er
voraussichtlich wieder bendtigen wird,
kann der Anwender auRerdem manuell
lokal in der POSITIP oder zentral im Netz-
werk speichern. Dabei kann er nicht nur
die Bearbeitungsschritte, sondern auch
eingesetzte Werkzeuge und verwen-
dete Optionen hinterlegen. Sogar hau-
fig verwendete Bezugspunkte fir Stan-
dardspannungen kann er hier verwalten.
So kénnen verschiedene Anwender eine
einmal programmierte Bearbeitung im-
mer wieder identisch abarbeiten. Die
POSITIP 8000 ACTIVE liefert ihnen alle
daflr notwendigen Informationen.

Aus Sicherheitsgriinden muss der An-
wender im automatischen Modus je-
den Bearbeitungsschritt einzeln Uber
einen Tastendruck am Bedienpanel der
Maschine ausfihren. Dabei unterstltzt
ihn — wie schon bei der Programmie-

rung — die Bearbeitungsvorschau. Die
POSITIP 8000 ACTIVE zeigt die bereits
abgearbeiteten Schritte und den néachs-
ten auszuflhrenden Schritt an. So kon-
nen einerseits gezielt Bearbeitungs-
schritte ausgeflihrt oder Ubersprungen
werden, andererseits bekommt der An-
wender immer eine Information Uber die
nachste Verfahrbewegung seiner Ma-
schine.

Haufig verwendete
Funktionen
vorprogrammiert

Uber die OEM-Leiste kann der Anwen-
der Standardparameter flir die Bearbei-
tung abrufen. Dazu gehdren beispiels-
weise haufig genutzte Drehzahlen, die
er selbst hinterlegen kann, aber auch
Funktionen wie die automatische Um-
kehrung der Drehrichtung bei Erreichen
der gewahlten Gewindetiefe, Kuihl-
schmiermitteleinstellungen oder das
Klemmen einzelner Achsen, um verse-
hentliche manuelle Fehlbedienungen
Uber die Handrader zu verhindern — sinn-
voll bei Frasbearbeitungen zur Einhal-
tung der Bahntreue in einer Verfahrrich-
tung.

11von 15
Achse X auf Pogt

tion 30,500 fahren

Genauer Blick auf den Bearbeitungsstatus: Die Grafik der HEIDENHAIN
POSITIP 8000 ACTIVE zeigt exakt an, welche Bearbeitungsschritte schon
abgearbeitet wurden und als ndchstes anstehen.

yyDer Touchscreen hat den Vorteil, dass ich dort bediene,
wo ich auch etwas eingeben machte. Aufserdem ist die
Grafik der POSITIP so detailreich, dass eine Beurteilung
der Programmierung wirklich maoglich ist. “

Pascal Scharer, Anwendungstechniker Fehlmann AG

/.

+ Die POSITIP 8000 ACTIVE:
www.heidenhain.de/positip8016

+ Ein typischer Anwendungsfall:
www.fehlmann.com/de/produkte/
fraesmaschinen-bohrmaschinen/picomaxr-21-m
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TNC-PROGRAMMIERTIPPS

Einfach machen

Die Spannpyramide: Mehr Teile und
mehr Moglichkeiten auf der Maschine

Vorteile Programmieren
Spannpyramiden, VirtualBox und OCM: ® Bearbeiten Sie mehrere Bauteile 3-Achsbearbeitung
; ; in einem Durchlauf
Unsere Schulungsexperten geben |hnen praxisnahe Anwendungstipps. RSt b s ——
® Nutzen Sie die 3-Achs-, 3+2-Achs- bis hin 0 BEGIN PGM 1 MM

1 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX

Mit diesen TNC-Funktionen kénnen Sie die Effizienz Ihrer Bearbeitungprozesse ganz einfach steigern. zur 5-Achs-Simultan-Bearbeitung
2 END PGM 1 MM

Dafliir nutzen Sie ganz unterschiedliche Aspekte vom intelligenten Datenhandling liber die Reduzie- ®m Programmieren Sie die Bearbeitung einfach Uber
rung der Werkzeugwechsel und Verldngerung mannloser Zeiten bis hin zur deutlichen Erhéhung der die 3D-Grunddrehung in der Bezugspunkttabelle

Zerspanleistung. m Sparen Sie Zeit durch die werkzeugorientierte

Bearbeitung mit weniger Werkzeugwechseln

Ausgangspunkt:
Eine typische Spannsituation

NG L Do X Y 4 SPC SPB SPA [

S0x50 25 ~25 +70
BZP vorne Links 30 =30 +80
BZP Mitte +0 +0 +30

s e e aea

+0 1872415 +263, 9923 -0
NECHTS V1874415 1 1263, 0023 w00
HINTEM an L1867 4415 +363.9523 =180
LTMS -187 4415 ) +FEI 9923 o210

PRI A SO
=
=
-
seBseasesaa

Tragen Sie die passenden Raumwinkel, betrachtet von vor-
ne, rechts, links und hinten, in die Bezugspunkttabelle ein.
Die Werte aus der Bezugspunkttabelle SPA, SPB, SPC
(3D-Grunddrehung) werden nun von der Steuerung bei jedem
programmierten Raumwinkel mit eingerechnet.

Vor jeder Bearbeitung programmieren Sie ein PLANE SPATIAL
SPA+0 SPB+0 SPC+0, um das Werkzeug senkrecht zur akti-
ven Seite der Spannpyramide zu positionieren

3+2-Achsbearbeitung

=2.h
0 BEGIN PGM 2 MM

1 PLANE SPATIAL SPA+90 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX
2 END PGM 2 MM

Bei der Schwenkbearbeitung Uber folgende Funktionen wird
die 3D-Grunddrehung mit dem Raumwinkel verrechnet und
das Bauteil richtig eingeschwenkt.

PLANE SPATIAL
PLANE PROJECTED
PLANE EULER
PLANE VECTOR
PLANE POINTS
PLANE RELATIV

Angestellte Bearbeitung bis hin zur
5-Achs-Simultan-Bearbeitung

TNC:\TIPP\3.h
=23.h
0 BEGIN PGM 3 MM

FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS
L X+0 Y+0 Z+100 A+20 C+0 RO FMAX

FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS PATHCTRL AXIS

IN X+0 Y+0 Z7+100 TX+0 TY-0.2 TZ7+0.8 RO FMAX
END PGM 3 MM

1
2
3
4
5
6
7

Bei diesen Bearbeitungen missen Sie ebenfalls den Raum-
winkel programmieren. Dies ist entweder Uber FUNCTION
TCPM ... AXIS SPAT oder Uber ein Vektorenprogramm (LN X..
NX.. NY.. NZ..TX..TY..TZ.. in Verbindung mit TCPM oder M128)
mdglich. Dabei wird jede Drehachsstellung mit der 3D-Grund-
drehung verrechnet und der Anstellwinkel realisiert. Beachten
Sie, dass ein Programm mit L A, B oder C in Verbindung mit
M128/TCPM ... AXIS POS mit Achswinkel rechnet und keine
3D-Grunddrehung beriicksichtigt!
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Die Installation lauft nun selbsttatig weiter. Wahrenddes- i
+0.000 2 sen kdnnen Sie folgende Einstellungen vornehmen: veriglie
+350.000 e = Nutzen Sie unmittelbar die NC-Software
|2 et et e m Name flr den Programmierplatz vergeben inklusive HEROS, dem Betriebssystem
+0.000 isf:f;,::u e ® Gemeinsame Ordner flr Zugriffe auf TNC und der HEIDENHAIN-Steuerungen
0 i b PLC, um Programme auch bei ausgeschaltetem m Starten Sie mehrere Programmierpléatze parallel
e Programmierplatz sehen zu kénnen. m Greifen Sie Uber einen Share direkt auf
000w ) Ene 00k ML/, eine Steuerung an einer Maschine zu
L nlL e L Nach Abschluss des Installationsvorgangs bestatigen Sie m Erstellen Sie Sicherungspunkte fiir Ihre Programme

1% Y [Nm] S1 LIMIT ?

FUNKTION TABELLE

ANTAST - PRESET ‘ ‘ 30 ROT WERKZEUG

LS

8 3pEg@03;

Die VirtualBox:

TABELLE
s

Den Programmierplatz am PC optimal nutzen

Den Programmierplatz fir die HEIDENHAIN-Steuerungen installieren Sie idealerweise nicht
direkt unter Windows, sondern stattdessen in einer virtuellen Umgebung, der VirtualBox.

Und so geht's

Laden Sie die zu lhrer TNC-Steuerung passende Program-
mierplatz-Software in der HEIDENHAIN-Filebase im Bereich
PC-Software > Programmierplatz VirtualBox herunter.

m Entpacken Sie die ZIP-Datei auf Ihrem PC.
m Beachten Sie unbedingt die Dateien , LiesMich.txt"

Wahlen Sie die Installationsart:

®m Bei der Installation des ersten Programmierplatzes
bestatigen Sie die Default-Einstellungen.

®m Bei der Installation weiterer Programmierplatze
missen Sie die VirtualBox nicht erneut installieren.
Wahlen Sie den MenUpunkt , Benutzerdefiniert” und

bitte die Sicherheitsabfrage, indem Sie einen Haken in
der Checkbox , Software immer vertrauen” setzen und
.Installieren” bestatigen.

Beim ersten Hochfahren wird die TNC-Software nun au-
tomatisch installiert.

=+ Ihr direkter Weg zur Filebase:
www.heidenhain.de/software

Weitere Tipps zur VirtualBox und zum Programmierplatz

Nutzen Sie die vielféltigen Mdéglichkeiten zur Anpassung der Programmier-
platzsoftware Uber das VM VirtualBox Control Panel und den VM VirtualBox
Manager, um optimale Ergebnisse an ihrem PC zu erzielen:

m Bildschirmauflosung, Nutzung mehrerer Bildschirme,
3D-Beschleunigung

®m Zuweisung von Speicherplatz bei Hauptspeicher,
Prozessoren und Grafikspeicher

m \oreinstellung von Ordnern fir die Dateiablage

m Setzen eines Sicherungspunkts, um Anderungen an

NC-Programmen wieder riickgdngig machen zu kénnen

und das Benutzerhandbuch, die beide deaktivieren Sie die Checkbox vor , Oracle VM VirtualBox + Diese In:?sdund f'o‘_:h “’I:Ielbwehr:rl;ppz “nz ll\)n.re- =
in der ZIP-Datei enthalten sind. installieren” Sollten Sie diesen Meniipunkt aktiviert ?nul:?:lil; II;..roZ':aSn'llzili':rpI:tzmaaurfUOrzrclea\slir:uaelltBe:X' _"'ﬁr*__ - :
. . . ) . | ¢ vorh D h : - ;
m Starten Sie die Installation Uber die EXE-Datei assen, werden ggf. vorhandene Daten bestehender www.klartext-portal.de/ S ”

Installationen Uberschrieben oder geldscht!

programmierplatz-auf-virtual-box

—

. : : : b 2. Zyklus fir das 4 TODL GALL “MILL D16 ROUGH- Z S8000 13000
OCM: Immer mit den optimalen Schnittwerten frasen Sehpen defieren B
Schruppen unter Berlcksich- T Cuaro | sArACt coRpTIAT
tigung der optimalen Bahn- i aatbore s f:::le[\l\\‘:-:.urfl Fon stoe
| | i GaE R
\orteile Programmieren Eingriffswinkel des Werk- e oren ooy
RO zeugs. e, e
B Programmieren Sie beliebige Taschen und " 0207~ AUTo :FEED RATE WILLING
Inseln werkstattorientiert an der Steuerung 1. Konturen festlegen o = g;:;:‘:uw :”Il'nli”ll’::l‘:llr_l‘ill::::\_l;:u:
® Nutzen Sie gleichmalige Eingriffsbedingungen ®m Geschlossener Rahmen : Gae--1 ReWT TR
m Arbeiten Sie mit genau eingehaltener m Teilweise geodffneter 3. Schruppen des giagis 6 428.= -1 | Wt oLl ok UPUT
Bahniberlappung — auch an Innenecken Steigern Rahmen (Screen) Restmaterials definieren ol .
Sie die Bearbeitungsgeschwindigkeit deutlich m Offener Rahmen Uber Q-Parameter 438 = -1 . ol e e T
m Reduzieren Sie den WerkzeugverschleiR spiirbar ® |nsel wird der Werkzeugradius aus Go53- AT LF b oSt ITONTHG
m Produzieren Sie mehr Spéne in kirzerer Zeit éyklgts 27kZ L]bte(;ho_%née;_ 200msz ST UP cLUARMEE . - B
omit erkennt die as
Restmaterial fir den zweiten | 4. Schlichtbearbeitung definieren
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ASTRONOMIE

Die Sonne erforschen

Um die Sonne mit bisher unerreichter Genauigkeit zu
beobachten, arbeiten Forschung und Industrie beim
Sonnenteleskop-Projekt DKIST eng zusammen.

Sie scheint zum Greifen nah und sorgt dafiir, dass auf der Erde Leben
wédchst und gedeiht: die Sonne. Trotzdem wissen wir noch erstaunlich
wenig lber die Vorgédnge in diesem Stern. Das wollen Sonnenforscher
mit dem neuen DKIST-Sonnenteleskop auf Hawaii dandern. Das KIS in
Freiburg (ehemals Kiepenheuer-, jetzt Leibniz-Institut flir Sonnenphy-
sik) entwickelt dafiir einen Visible Tunable Filter. Die Einstellung des
Filters steuern Ldngenmessgerédte von HEIDENHAIN mit einer Genau-
igkeit von unter einem Nanometer.

Erstmals Blick auf
die Details

Die aktuellen Maoglichkeiten der Son-
nenforschung sind begrenzt. Sichtbar
sind bisher nur Summen von Veran-
derungen auf der Sonne. Einzelheiten
kénnen die Sonnenforscher noch nicht
erkennen. Das soll das neue DKIST-Son-
nenteleskop auf Hawaii andern. Mit 4 m
Spiegeldurchmesser wird es das groR-
te Sonnenteleskop weltweit sein und
einen besonders detailreichen Blick auf
Strukturen ab 20 km GroRe auf der Son-
nenoberflache ermdglichen.

Welche gewaltige optische Leistung fir
diesen Blick auf die Sonnenoberflache
erforderlich ist, veranschaulicht ein ein-
faches Beispiel: Der Blick von der Erde
auf 20 km grofde Strukturen auf der Son-
ne ist derselbe, wie aus 40 km Entfer
nung den Text in einer Zeitung zu lesen.
Die Sonnenforscher kdonnten mit dem
DKIST-Teleskop also von Calais Uber den
Armelkanal hinweg diesen Klartext am
Hafenkiosk von Dover lesen!

VTF untersucht das
Sonnenlicht

Der am KIS in Freiburg entwickelte Vi-
sible Tunable Filter (VTF) wird es er
moglichen, genau definierte, sehr
schmale Wellenldangenbander des von
der Sonnenoberflaiche abgestrahlten
Lichts zu untersuchen. Daraus kdnnen
die Sonnenforscher unter anderem In-
formationen Uber Plasmatemperatur,
Druckverhaltnisse, Magnetfeldstarken
und Plasmabewegungen auf der Son-
nenoberflache ablesen und Daten Uber
die Veranderungen im Magnetfeld der
Sonne gewinnen.

Der Aufbau des VTF ist prinzipiell sehr
einfach. Das Sonnenlicht wird durch ei-
nen Luftspalt zwischen zwei beschich-
teten, teildurchlassigen Glasplatten hin-
durch geflhrt. Hierdurch kommt es zur
Interferenz des mehrfach im Luftspalt
reflektieren Lichts und zu einer Filterung
der Wellenldngen. Der herausgefilterte
Spektralbereich ergibt sich aus der Brei-
te des Luftspalts und damit aus dem Ab-
stand der Glasplatten zueinander.

Um eine Wellenlange des Sonnenlichts
genau auswahlen zu kdénnen, missen
die beiden Platten hochgenau und abso-
lut parallel zueinander positioniert wer-
den. Dabei wollen die Forscher aber
nicht nur konstant eine Wellenlange un-
tersuchen. Interessant sind vielmehr die
Veranderungen zwischen verschiedenen
Wellenlangen, weshalb die Platten per
manent bewegt werden.

%.‘f

gyEs ist Wichtig, aber leider inzwischen viel

zu selten, dass Industrieunternehmen die
Forschung mit Rat und Tat unterstltzen. Schon,
dass HEIDENHAIN und seine Mitarbeiter diese

3

Herausforderung so engagiert annehmen. A

Dr. Michael Sigwarth, VTF Projektmanager am KIS
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Genauigkeit in den
Dimensionen eines Atoms

Was auf dem Papier so einfach klingt,
verlangt vom einzusetzenden Messsys-
tem Hochstleistungen. Um die gefor
derte Positioniergenauigkeit bei jedem
Schritt immer und immer wieder zu er
reichen, sind Messschritte von 20 pm
erforderlich. Auferdem dirfen die Mess-
abweichungen Uber den Zeitraum einer
Stunde insgesamt 100 pm nicht Uber
schreiten. Das sind Dimensionen, die
den Durchmessern von Atomen ent-
sprechen. Zum Vergleich: Fur ein Was-
serstoffatom wird typischerweise die
GroRe 120 pm angegeben.

. Knackpunkt beim ganzen Aufbau ist die
Abstandsmessung’ bestéatigt Dipl. Ing.
(FH) Clemens Halbgewachs vom KIS
die Erfahrungen und erldutert weiter:
.Zuerst haben wir mit nur drei Langen-
messgeraten die Position der oberen
Platte ermittelt. Leider waren wir mit der
Genauigkeit Uberhaupt nicht zufrieden.
Also haben wir uns auf die Suche nach
den Ursachen gemacht und sind auch
findig geworden. Eine Temperaturab-

-

Umlagerter Filter: Rund um die beiden Glasplatten
sitzen die sechs HEIDENHAIN-Langenmessgeréte.

weichung um ein hundertstel Grad hat
schon Auswirkungen auf die Position der
unteren Platte” Die Lésung bilden nun
insgesamt sechs HEIDENHAIN-Ldngen-
messgerate vom Typ LIP 382 mit Stan-
dardabtastkopf und kundenspezifischem
Maldstab — drei an der unteren und drei
an der oberen Platte.

\
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Auf dem Haleakala, dem hochsten Berg der hawaiianischen Insel Maui, entsteht in
liber 3000 m Hohe das DKIST-Sonnenteleskop (Foto: Dr. Michael Sigwarth, KIS).

Schritt fur Schritt zum Ziel

Die Entwicklung und Fertigung die-
ser besonderen MaRstdbe fir den VTF
forderte das Know-how vieler Berei-
che und wirkte bis hinein in die Ent-
wicklungs- und Fertigungsbereiche bei
HEIDENHAIN. So brachte eine neue,
weiterentwickelte Teilmaschine zwar die
notwendigen Voraussetzungen flr die
Anforderungen des KIS mit. Allerdings
musste die Genauigkeit der Maschine
mit allen verflgbaren Stellschrauben auf
die Spitze getrieben werden — eine be-
sondere Herausforderung fir die Mitar-
beiterinnen und Mitarbeiter, die sie mit
Kreativitdt meisterten.

4+ Offene Lingenmessgerite vom Typ LIP:
www.heidenhain.de/
offene-laengenmessgeraete

Neue Wege erforderte auch die Mon-
tage der Mal3stdbe im VTFE Viele Klebe-
prozesse, die HEIDENHAIN Ublicherwei-
se fur derartige Verbindungen einsetzt,
schieden aus. Dennoch gelang es einen
Klebeprozess zu entwickeln, der unter
den Laborbedingungen beim KIS durch-
gefihrt werden konnte und der den
hohen Anforderungen genlgt. Damit
die Klebungen in Freiburg fachgerecht
ausgefihrt werden konnten, erhiel-
ten die KIS-Techniker ein auf ihre Kle-
bung abgestimmtes Klebeseminar am
HEIDENHAIN-Standort Traunreut. Wich-
tig war vor allem der praktische Teil, in
dem die Teilnehmer die spatere Klebung
unter realitatsnahen Bedingungen an
Ausschussteilen durchfiihren konnten.

Mehr Infos und News zum DKIST-Teleskop:

4+ www.leibniz-kis.de/de/projekte/

visible-tunable-filter

Positionsabweichungen in pm B

-30 ' I [ 1 \ Genauigkeit der Teilung im Ver- LIP 382-Sondermal3stab und
M s B 1* el il Bl el - gleich zu einem Wasserstoffatom: LIP 38-Abtastkopf fir den
-60 Entscheidend ist die Genauigkeit Visible Tunable Filter VTF.
auf einem Verfahrweg von 5 um. + https://www.nso.edu/
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telescopes/dki-solar-telescope
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