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Bearbeitung von Kraftwerksturbinen mit NC-Programmen und elektronischem Handrad

Zum Spektrum der bearbei-
. teten und angefertigten Werk-

stuicke von Grimsel Hydro aus

dem Schweizer Innertkirchen
gehoren Wellen, Achsen, Leitrader, Tur-
binenschaufeln, komplette Turbinen-
und Pumpenrader (meist Pelton-Rader
mit bis zu 3500 Millimeter Durchmes-
ser), Gehduse sowie komplette Absperr-,
Sicherheits- und Regelorgane. Die dafiir
bearbeiteten Werkstiicke haben tber-
wiegend mehrere Hundert Millimeter
Kantenldnge und sind von wenigen Hun-
dert bis zu mehreren Tausend Kilo-
gramm schwer.

Kraftvolle Kombination

Beim Herstellen von Ersatzteilen und Nacharbeiten abgenutzter Bauteile von
Wasserkraftwerken handelt es sich um Sonderproduktionen, die oft nur anhand

einer Skizze angefertigt werden kénnen. Bei der Schweizer Firma Grimsel Hydro hat
sich die Kombination von ShopTurn mit manueller Bedienung lber elektronische
Handrader als vorteilhaft erwiesen.

Zum Nachbearbeiten eines bestehenden [
Werkstiicks ohne Zeichnung wird die

Kontur mit dem Anfahren Uber die

Handrader erfasst und mit in ShopTurn
erstellten Zyklen bearbeitet

Von der Nacharbeit
bis zum Neuteil

Als Werkstatt der Kraftwerke Oberhasli
AG (KWO) fertigt das Unternehmen
uberwiegend Neuteile und Ersatzteile
fir die eigenen, weit verzweigten Kraft-
werksbetriebe zwischen Grimsel, Susten
und Briinig. Rund ein Drittel der Auf-
trage kommen von KWO, zwei Drittel von
externen Kraftwerksbetreibern im Al-
penbogen Schweiz, Frankreich, Italien,
Osterreich. Dartiber hinaus wird auch
die komplette Palette an Dienstleis-
tungen geboten — vom Ausbau instand

zu setzender Kraftwerkskomponenten
uber die Demontage, Instandsetzung,
Nachbearbeitung bis hin zur Montage im
Kraftwerk. Oft werden daftir auch Werk-
stlicke mit speziellen Maschinen direkt
an der Einbaustelle nachgearbeitet, bei-
spielsweise Abschlussorgane in Stollen
und Kavernen.

Fir rotationssymmetrische Werk-
stiicke — Wellen, Trommeln, Achsen,
Réder - hat Grimsel Hydro jiingst eine
schwere Drehmaschine DMT Kern CD820
angeschafft. Sie verfiigt tiber 46 Kilowatt
Antriebsleistung und dreht bis zu
820 Millimeter im Durchmesser und bis
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zu 3000 Millimeter in der Linge mes-
sende Bauteile. Als besonders aufwandig
und spektakuldr erwies sich der Trans-
port der knapp 11.000 Kilogramm
schweren, als Monoblock aufgebauten
Maschine. Die schmalen Zufahrtsstra3en
in die Bergregion am Grimsel bewaltigte
der Schwerlasttransporter nur miithsam
und mitbesonderen Verkehrssicherungs-
maBnahmen.

Manuell mit
elektronischer Ubersetzung

In der Werkstatt bewahrt sich die
Maschine nun seit einigen Monaten
bestens. Wie Franz Aemmer, einer der
Programmierer und Bediener an der
Drehmaschine, bestatigt, kommt ihm
dabei die flexible Arbeitsweise sehr ent-
gegen. Denn die CNC Sinumerik 840D
verfligt neben der werkstattorien-
tierten, grafisch unterstiitzten Pro-
grammierung ShopTurn auch tiber zwei
elektronische Handrdder. Dazu erlau-
tert Franz Aemmer: ,Oft arbeiten wir
groBe Bauteile nach, die schon seitJahr-
zehnten in Kraftwerksanlagen ihren
Dienst getan haben. Daflir gibt es kei-
nerlei Zeichnungen und Angaben zu
Abmessungen mehr. Dann nutzen wir
vorwiegend die manuellen Funktionen,
also die elektronischen Handrader.
Damit kann ich sehr viel schneller und
flexibler an die Werkstiickkontur heran-
fahren und den zum Nacharbeiten vor-
gesehenen Span abnehmen.“ Zur Flexi-
bilitat tragt bei, dass Franz Aemmer an
der Sinumerik die Fahrgeschwindig-
keiten der Schlitten als Ubersetzungs-
verhéltnis der elektronischen Hand-
rader von 1:10 bis 1:1000 wéhlen kann.
So kann er im Eilgang nach dem Auf-
spannen schnell an das Werkstlick
heranfahren, um dann bei kleiner
Geschwindigkeit in Schritten von Tau-
sendstel Millimeter sehr feinfihlig an
die Werkstlickkontur heranzufahren.

Mit Kombination sehr effizient

Eine weitere ausgekliigelte Eigenschaft
der Sinumerik vereinfacht das Nachar-
beiten von Einzelteilen: Der Bediener
kann zwischen der manuellen Arbeits-
weise mit elektronischen Handréadern,
dem Abarbeiten programmierter Zyklen
in ShopTurn und dem Editieren von NC-
Programmen im G-Code nach DIN jeder-
zeit auf Tastendruck umschalten. Franz
Aemmer nutzt dies immer wieder gern.

Technik im Detail

Konta kt> hans-peter.kueng@siemens.com

Gewindereparatur mit Sinumerik

Viele Instandhaltungsbetriebe nutzen, um Zeit und Kosten zu sparen, die Zyklus-
funktion ,Gewindereparatur”. Damit kénnen an bestehenden Bauteilen beschadigte
Gewinde nachgearbeitet werden. Die grundsatzliche Funktionalitat besteht darin,
dass die aktuelle Spindelposition mit dem Gewindezyklus synchronisiert wird.
Dadurch ist es moglich, den bestehenden Gewindegang problemlos nachzuschnei-

den.

Um diese Funktion zu nutzen, muissen folgende Schritte ausgefiihrt werden:

Als erstes wird das Gewindewerkzeug eingewechselt und aktiviert. Danach fadelt
man mit den Handradern oder den Verfahrtasten das Werkzeug genau in den
Gewindegang ein. Es ist unbedingt darauf zu achten, dass die Schneide nicht
verletzt wird. Jetzt wird der Gewindezyklus liber ein Programm oder im Jog als

Einzelzyklus aufgerufen.

Auf der vertikalen Softkeyleiste findet man den Button ,Synchronpunkt”. Nachdem
die Position abgeglichen wurde, muss der Parameter Q" (Startwinkelversatz) auf
den Wert ,0” gesetzt werden. Der restliche Zyklus wird entsprechend den Vorgaben
definiert und bernommen. Danach wird das Werkzeug wieder frei gefahren und

der Zyklus im manu-

PROGRA | ellen Modus gestar-
b B e T e tet. Im Automatik-
5 Lbrgs e . .
® T ENINOESTOL or o : betrieb muss ein
v . A Satzsuchlauf auf
5 BEE RN H
P 2 " den Gewindezyklus
LIHERS! L
- . erfolgen, bevor man
L= T bl 128, 588 sbs i "
} e e mit ,Cycle Start” das
21 0. 8 b Programm starten
L] Z.888 ink
o " 3,000 ik - kann.
K 1.588 ik
T Ml 1773 1 a 27 -~ Synchiron-
& L} s . 308 ey Pkt
u B 020 ik
®
v z.m:w Fobruch
Q B.808 *
Ubsrnatwa:

So erfasst er beispielsweise zum Nach-
arbeiten eines bestehenden Werkstticks
ohne Zeichnung mit dem Anfahren
uber die Handrdder eine Kontur.
AnschlieBend kann er diese mit pro-
grammierten Zyklen bearbeiten, die er
schnell und komfortabel in ShopTurn
erstellt hat. Fertigt er Bauteile neu, gibt
es daflir meist exakte Zeichnungen.
Hier kann er mit ShopTurn sehr einfach
im Dialog programmieren. Wenn er spe-
zielle Funktionen bendtigt oder beson-
ders komplexe Konturen programmie-
ren muss, wihlt er die Editierfunktion
fir DIN-Code. Dann kann er das mit
ShopTurn erstellte NC-Programm
erginzen und anpassen. ,Diese Wahl-
moglichkeit wissen wir besonders zu
schatzen, da immer wieder auch Kon-
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turen zu bearbeiten sind, die wir allein
mit den Zyklen von ShopTurn nicht
erfassen konnen“, betont Franz Aemmer.
Beim Abarbeiten umfassender NC-Pro-
gramme unterstiitzt ihn eine weitere
ausgereifte Funktion der Sinumerik
CNCin Verbindung mit ShopTurn: Steht
ein Werkzeugwechsel an, fahrt die
Maschine den Schlitten automatisch auf
eine Wechselposition. An der Steuerung
weist eine blinkende Anzeige unmiss-
verstdndlich auf den Werkzeugwechsel
hin und zeigt das einzuwechselnde
Werkzeug. Dies tragt dazu bei, beim Fer-
tigen von Neuteilen nach NC-Programm
an der ansonsten vorwiegend manuell
bedienten Drehmaschine Fehler und
damit kosten- und zeitintensiven Aus-
schuss zu vermeiden. <





