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Verstéarkte Synergien

sanschen Num und Schneider Electric

Num gehdrt zum internationalen Konzern Schneider Electric und kann durch enge Zusam-
menarbeit mit dem Mutterkonzern viele Vorteile nutzen. Wie diese Synergien aussehen,
erldutert Philippe Loirat, Generaldirektor des Unternehmensbereichs Schneider Motion,

dem Num angehért.

Die Abteilung R&D
(Forschung und
Entwicklung) fiir den
Bereich CNC-Systeme
wird sich nach und
nach den Teams von
Schneider Electric
am Standort Sophia-
Antipolis in Siidfrank-
reich anschlieBen.

Welchen Anteil hat
Num an der Strate-
gie des Konzerns
Schneider Electric ?
Schneider Electric war
immer bestrebt, den
Erfolg des Unter-
nehmensbereichs CNC-
Systeme zu sichern.
Unsere Kunden suchen
zur Zeit verstirkt Parter,
die in der Lage sind,
globale und zusammen-
héngende Systeme anzu-
bieten. Sobald Schneider
Electric in Mérkten aktiv
wird, in denen das Unter-
nehmen Num bereits titig
und bekannt ist — zum
Beispiel im Markt der
Maschinen- und Auto-
mobilhersteller —wird der
Bereich CNC-Steue-
rungen in vollem Umfang
in das Angebot von
Schneider Electric auf-
genommen. Dies ist ein

strategisches Unterfangen

des Konzerns.

Warum soll die
Synergie zwischen
Num und Schneider
Electric intensiviert
werden, obwohl
bereits eine Zusam-
menarbeit besteht?
Der technologische und
technische Fortschritt
verlangt fachménnisches
Know-how. Nun aber ste-
hen der Firma Num nicht
auf allen Gebieten Exper-
ten zur Verfiigung: Die
Kontrolle der Kommu-
nikationsnetze und der
Bedienoberflichen sowie
dieVielfalt der Automa-
tisierungsanwendungen
erfordern ein breiteres
Spektrum.Wenn Sie die
Kompetenzzentren auf
demselben Gebiet ver-
stirken, besteht aufferdem
die Gefahr, dass die
erzielten Lésungen nicht
in dem Mafie optimiert
werden und kommuni-
zierfihig sind, wie sie es
sein kénnten. Auch wenn
Num bereits mit einigen
Einheiten des Mutter-
konzerns zusammenar-
beitet, erlaubt die heutige
geografische Néhe eine
Kooperation auf einem
bisher nicht erreichten
Niveau.

Wie wird die Num-
Organisation ganz
konkret aussehen ?
Nach und nach werden
die Abteilungen R&D
(Forschung und Ent-
wicklung) und Marketing
CNC-Systeme nach
Sophia-Antipolis (Stid-
frankreich) verlegt. Dort
ist auch der Standort des
Entwicklungsteam fiir
Industrieautomatik der
Schneider Electric. Fir
ein Team gilt diese
Neuordnung bereits seit
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einigen Monaten.

Auf diese Weise werden
die Teams mit den ande-
ren Automationsspe-
zialisten des Schneider-
Konzerns in unmittel-
barer Verbindung stehen.
Auflerdem werden die
CNC-Steuerungen schon
jetzt am Standort Car-
ros hergestellt, dem Welt-
zentrum der Schneider-
Electric fur die Herstel-
lung von Automatisie-
rungsprodukten. Die
Entwicklung und Ferti-
gung der Antriebs-
verstiarker fir CNC-
Systeme bleibt weiterhin
zentral in Cuggiono,
Italien.

Somit sind sédmitliche
Mafinahmen getroffen,
um die direkte Kom-
munikationsfahigkeit der
Produkte stets zu gewshr-
leisten und um das
Zusammenwirken und
die Produktivitit der
Entwicklungsarbeit zu
verstarken. Das Aus-
schopfen der Rationali-
sierungsmoglichkeiten
und Gewihrleisten von
Kohidrenz zwischen
CNC-Systemen, Gene-
ral Motion und —im wei-
teren Sinne — dem Ange-
bot der Firma Schneider
aus dem Bereich Indu-
strieautomation fiir die
Werkzeugmaschinen-
industrie beruhen auf
einer Marketing- und
Entwicklungsstrategie
unter der Leitung von
Alain Digeon, CEO der
Firma Num. Neben sei-
nem Engagement fir
Kohision und Erweite-
rung des Angebots-
spektrums, eventuell
auch durch Partner-
schaften in allen geo-

grafischen Zonen, wird
er sicherstellen, dass das
Angebot des Bereichs
Motion dem des Kon-
zerns entspricht.

Wie sieht es

in wirtschaftlicher
Hinsicht aus?

Wias die Kundenkontakte
betrifft, wird es keine
Anderungen geben: Die
Vertriebsmannschaften
Frankreich bleiben im
Raum Paris; die gesamte
Vertriebsleitung von
Num bleibt in den Hin-
den von Philippe Toinet.
Sein Ziel war es schon
immer, die weltweite
Tétigkeit des Unter-
nehmens Num auf dem
Werkzeugmaschinen-
markt auszubauen. Dabei
kiimmert er sich schwer-
punktmiéflig um Linder
mit groflem Anteil an
Maschinenbauern wie
Deutschland, Italien,
Schweiz und Frankreich.
Abschlieffend mochte
ich hinzuftigen, dass die
Umstrukturierung von
Num darauf ausgerich-
tet ist, die Wettbe-
werbsfihigkeit zu ver-
bessern, um weiterhin lei-
stungsfihige Systeme zu
optimalen Preisen ent-
wickeln zu kénnen. Dies
ist nur durch eine
verstirkte Zusammen-
arbeit mit Schneider
Electric zu erreichen,
wenn sowohl im Bereich
der Forschung als auch
in logistischer Hinsicht
die Vorteile, die der Kon-
zern bietet, optimal
genutzt werden. Als
Generaldirektor des
Unternehmensbereichs
Motion bin ich davon
uberzeugt, dass diese
Neupositionierung von

Philippe Loirat,

CEO des
Unternehmensbereichs
Motion von Schneider
Electric: ,Ich bin
davon iiberzeugt,
dass diese
Neupositionierung
von Num innerhalb
des Schneider
Electric-Konzerns
dem Unternehmen
samtliche Maglich-
keiten bietet, sich auf
dem Markt besser zu
behaupten und auch
kiinftig kunden-
spezifisch angepasste
Lésungen anzubieten,
sowohl aus der
aktuellen Produkt-
palette als auch in
Bezug auf zukiinftige
Programme.*

Num innerhalb des
Schneider Electric-Kon-
zerns dem Unternehmen
simtliche Moglichkei-
ten bietet, sich auf dem
Markt besser zu behaup-
ten und den Kunden
auch kinftig mafige-
schneiderte Komplett-
l6sungen zu bieten,
sowohl aus der aktuellen
Produktpalette als auch
in Bezug auf zukiinftige
Programme.

Kiinftig werden in
Carros, dem Weltzen-
trum der Schneider-
Electric fiir die
Herstellung von
Automatisierungs
produkten, auch die
Num CNC-Steuerungen
hergestellt.



Ligna +, EMO >~
-2003 wird
ewn gutes fahr

as die
stattfin-
denden
Messen
anbelangt, ist 2003 ein
bedeutsames Jahr: Die
Ligna+, Weltmesse fiir die
Forst- und Holzwirtschaft,
fand im vergangenen Mai
in Hannover statt und die
EMO, Weltmesse fiir
Werkzeugmaschinen und
Automatisierungssysteme,
wird vom 21. bis 28.
Oktober in Mailand seine
Pforten 6ffnen. Diese bei-
den sind in Europa die
groBten fir Num rele-
vanten Messen, was die
Zahl der Aussteller und
Besucher anbelangt.
Uber 1700 Unternehmen

sand B38¢

prasentierten auf
der Ligna+ 2003
ihre Produkte, fast
51% davon aus
dem Ausland, und
mehr als 100.000
Personen besuch-
ten diese Messe.
Num konnte dort
wieder einmal seine fiih-
rende Rolle in der Holz-
industrie demonstrieren,
sowohl hinsichtlich der
Zahl der Besucher auf dem
Num-Stand als auch in
Bezug auf die mit Num-
Produkten ausgestatteten,
ausgestellten Maschinen.
Auf der EMO 2003 wird
Num insbesondere die
neue Baureihe Axium
Power prasentieren. Damit

stellt Num seine Kompe-
tenz unter Beweis, Kom-
plettldsungen bieten zu
kdénnen, die in technischer
und wirtschaftlicher Hin-
sicht optimal auf die spe-
zifischen Anforderungen
des Kunden ausgerichtet
sind.

auf Kunden-
wunsche

m seinem Ver-
trieb mehr
Selbst sténdig-
keit zu Uber-
tragen, hat Num sémtliche
Niederlassungen in Kom-
petenzzentren (,Motion
Technologie Centers* oder
MTC) umgewandelt. Mit
dieser Neuorientierung
soll erreicht werden, dass
die einzelnen Niederlas-
sungen schneller reagieren
kénnen. Kiinftig werden sie
Uiber den Rahmen der ein-
fachen Hardware- oder
Softwarelieferanten hinaus
in der Lage sein, eine kom-
plette Dienstleistungs-
palette festzulegen, die
den Gegebenheiten des
jeweiligen Landes optimal
angepasst ist.

Hierzu wurde der Aufga-
benbereich durch die Unter-
nehmensstrategie klar
definiert: hilfreiches Ein-
greifen wéhrend des
gesamten Lebenskreislaufs
der Maschine, zuerst beim
Hersteller wéhrend des
Entwurfs, der Ausarbeitung
und Gestaltung, danach
beim Anwender, wenn es
darum geht, neue Funk-
tionen zu integrieren,
bestehende Zyklen zu
optimieren oder auf Alte-
rungsprozesse der Bauteile
zu reagieren. Diese neue
Selbstandigkeit ermdglicht
jeder Niederlassung, ihre
Aktivitéten den von ihr be-
arbeiteten Markten anzu-
passen.

Denn emne Grafik
sagt mehr als viele Worte

o0 exakt wirde

sich der Vor-

gang nie in

Worte fassen
lassen, wie er am Bild-
schirm zu betrachten ist:
Das Werkzeug zieht seine
Bahnen und erzeugt das
programmierte Werkstick.
Je feiner die Auflésung,
desto mehr glaubt man,
den tats&chlichen Bear-
beitungsvorgang zu beo-
bachten. Immer mehr An-
wender von CNC-Maschi-
nen fordern die Mdglich-
keit, mit Hilfe neuer Simu-
lationstechniken auf der
CNC vor Beginn der
Bearbeitung zu priifen, ob
das Teileprogramm kor-
rekt ist. Das R&D-Team
(Forschung und Ent-
wicklung) der Firma Num

hat mit viel Engagement
ein neues Bearbeitungs-
simulationssystem ent-
wickelt. Es handett sich um
ein echtes CAD/CAM-
System fir Frasen und
Drehen, das in die Axium
Power integriert wird.

Offen und benut-
zerfreundlich...

..., um der Axium
Power-Philosophie treu
zu bleiben, zeichnet sich
diese 3D-Grafiksoftware
unter anderem durch
eine Windows®-Umge-
bung sowie eine beson-
ders einfache und intuitive
Handhabung aus. Die
Software ist vollstédndig
in die Bedienoberflache
der Axium Power einge-
bunden. So kann der

Bediener jederzeit auf
die verschiedenen Kon-
texte der Bedienober-
flache zugreifen.

Die Software bietet
vielfaltige Mdoglichkei-
ten: Sie eignet sich zur
Konturerstellung und 3D-
Darstellung von CAD-
Konstruktionen, zur Er-
stellung des Teilepro-
gramms anhand einer
Kontur oder auf Basis
von technologischen Be-
arbeitungsdaten (CAD/
CAM) und schlieBlich zur
Simulation des Teilepro-
gramms, das auf der
Axium Power erstellt oder
im ISO-Format geschrie-
ben wurde (bei Program-
men, die von anderer
Hardware stammen).
Mit dieser Software kann

ein Programm realistisch
getestet werden, denn der
Bediener sieht exakt, wie
die einzelnen Bearbei-
tungsschritte ablaufen
werden. Wurden zum
Beispiel vom Maschinen-
hersteller oder vom An-
wender spezielle Zyklen
definiert, wird dies bei
der Simulation berlick-
sichtigt. Auf dem Display
erscheint entweder eine
Darstellung des fertigen
Werkstlicks (Grafikan-
zeige des Werkstiicks)
oder der Korrigierten

Werkzeugbahn (unter Be-
rlicksichtigung der Werk-
zeugkorrektur). Diese Dar-
stellung kann wahlweise
mit oder ohne Gewinde
sowie mit oder ohne Werk-
zeug erfolgen. Wird das
Werkstlick zusammen
mit dem Werkzeug dar-
gestellt, so wird auch
dieses animiert und die
verschiedenen  Arbeits-
génge werden angezeigt.
Diese neuen Grafik-
Funktionen werden be-
reits von einigen Kunden
getestet.
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Die Antriebs-
verstirker der Num
GP Drive Reihe fiir
Bereiche von 5 bis 90
A kénnen dank ihres
modularen Kontrollteils
an die jeweiligen
Anforderungen
angepasst werden.

Neueste Num-Antriebsverstarker
erzielen ausgezeichnetes
Preis/Leistungs-Verhdltns

ie Antriebs-
verstarker der

Num GP Drive

Reihe sind die

ideale Lésung fir Stan-
dardanwendungen. Diese
Reihe wurde noch

auf ein ausge-
‘ zeichnetes
| Preis/Lei-
stungs-Ver-
héltnis opti-
miert. Es
handelt sich
um kom-
pakte An-
triebsver-
stérker mit
integrierter

Stromversorgung, die sich
dank eines modularen
Kontrollteils optimal an
Kundenanforderungen
anpassen lassen. Zudem
ermdglicht ihre Verbindung
mit dem CNC-System
Uber den digitalen DISC
NT -Bus sehr kurze Ant-
wortzeiten, und sie sind
in der Lage mittels inte-
grierter Lageregelung eine
sehr feine Interpolation
durchzufiihren. Hohe Bear-
beitungsprazision sowie
eine hervorragende Ober-
flachenglte sind die
logische Folge.

Die Antriebsverstarker

der Num GP Drive Reihe
kénnen direkt an ein drei-
phasiges Netz (230 V bis
460 V) angeschlossen wer-
den und sind in verschie-
denen Stromstérken erhélt-
lich: 5, 9, 15, 22, 30, 45,
60 und 90 A.

Die Num GP Drive sind mit
den Synchronmotoren
der Num-Reihen BPH/BPG
und SER kompatibel. Bei
den Motorgebern kann der
Anwender zwischen Re-
solvern und hochauflo-
senden optischen Sensoren
auswahlen. Die Parame-
trierung und Diagnose
dieser Antriebsverstarker

erfolgt mit Hilfe des Num
GPTools. Ein Modell fir
den geschlossenen Betrieb
wird verfligbar sein (Fre-
quenzumformer).

Bei der Kihlung gibt es
neben der Standardbe-
festigung auf der Monta-
geplatte auch die Durch-
steckvariante, bei der der
Warmekreislauf ausserhalb
des Schaltschrankes
liegt.In diesem Fall verur-
sacht der Antriebsverstér-
ker keine Temperaturerhd-
hung im Inneren des Schalt-
schranks, wodurch die
Schrankbel(iftung erheblich
vereinfacht wird.

Retrofit in der Automobilindustrie

Mehr als nur die Nutz-
ungsdauer werlingert!

ei Frangaise de

Mécanique lauft

die Montage-

straBe , TU" seit
mehr als flinfzehn Jahren
fast ohne Unterbrechung.
Nun wurde beschlossen,
die Anlage mit Bauteilen
der Num Power 1760 auf-
zurlisten. Diese neue
Steuerung dient unter
anderem dazu, die Nutz-
ungsdauer von Maschinen
zu verlangern, die mit
den Steuerungen 760
und 750 ausgestattet
sind. Die Num Power
1760 ersetzt die bisherigen
Steuerungen, ohne dass
das Teileprogramm, die
Verkabelung oder Be-
festigungen geéndert wer-
den missen. Dariber
hinaus wurde die ergono-
mische Gestaltung ver-
bessert: mit LCD, groBe-
ren Bildschirmen und

anderem mehr.

Um einen Produktions-
stillstand zu vermeiden,
sollte dieser Eingriff in
der Urlaubszeit und an
Wochenenden stattfinden.
Nach einer Betriebsdauer
von mehr als fiinfzehn Jah-
ren musste auch auf die
Erfahrung der Mitarbeiter
der Frangaise de Méca-
nique zurtickgegriffen wer-
den. Das Bedien- und
Wartungspersonal enga-
gierte sich in bemerkens-
werter Weise.

In einem ersten Schritt
wurden unter anderem
Verkabelungen, Pro-
gramme und Kommuni-
kation geprift. Auf dieser
Ebene konnte die Neuar-
tigkeit und Sicherheit der
von Num angebotenen
Lésung demonstriert wer-
den. Im zweiten Schritt
stand die Umrlstung an.
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Kein Risiko beim
Retrofit!

Bei der herkémmlichen Art
des Nachristens kann
jeder Eingriff in die Verka-
belung der Ein- und
Ausgange zusétzliche Sto-
rungen verursachen. Die
Besonderheit der angebo-
tenen L&sung mit der Num
Power 1760 besteht darin,
dieses Risiko zu vermeiden.
Denn sémtliche Anschliisse
der Ein- und Ausginge
werden mit Hilfe von Inter-
facekarten aufrechterhal-
ten. ,Diese ,plug and play“-
L8sung hat uns Uberzeugt”,
gesteht Alain Genty —Auto-
matisierungstechnik PSA
Peugeot Citroén bei Fran-
caise de Mécanique —,,denn
bedingt durch die schnelle
Installation, ist es damit
mdglich, auf einfache Weise
wieder in einen sicheren Zus-
tand zuriickzukehren.*

Von der Aufriistung
war auch eine
Schraubstation

. betroffen, in der
Olpumpen montiert
werden. Die Num
Power 1760 steuert
neben den Bewe-
gungen des Schraubers
auch die gesamte
Peripherie inklusive
des Sicherheits-
systems. Bei der
Umstellung wurde
groBer Wert darauf
gelegt, dass die
Steuerungsumgebung
an allen Stationen der
MontagestraBe weit-
gehend identisch ist.

Die Zeitspanne zwischen
den beiden Eingriffen konnte
noch fiir eine ausgefeilte
Einstellung genutzt wer-
den, so dass fiir den Wie-
dereinbau letztendlich nur
ein Tag bendtigt wurde.
Piinktlich am Montag nahm
die Montagestraf3e mit dem
neuen System den Betrieb
wieder auf, als ob nichts
gewesen wére.

Urspriingliches Ziel war,
die Nutzungsdauer der
Maschine bei gleich blei-
benden Leistungen zu ver-
Olangern. Durch das Neu-
schreiben des Anwender-
programms und die neu in-
stallierte Technologie konn-
ten nun sogar die Zugriffs-
zeiten auf die Speicher
optimiert und die Zykluszeit
fur die Bearbeitungsstation
um etwa 20% reduziert wer-
den. Hinzu kommt die ver-
besserte Ergonomie ohne
jegliche Umstellung fir die
Bediener, da die Anordnung
der Tasten unverdndert
geblieben ist.



Dassault Aviation erweitert
seine flexible Fertigungslinie

und steigert die Produktivitat

Das Unternehmen Dassault Aviation hat seine neue flexible Fertigungszelle in Betrieb genommen.
Dort bearbeiten acht MCM-Bearbeitungszentren - gesteuert von vierzehn Num-CNC-Systemen - an sieben
Tagen die Woche ununterbrochen strukturierte Werkstiicke, die zum Bau von Flugzeugen benétigt werden.

estdrkt durch den Erfolg ihrer Ende 1997

eingerichteten flexiblen Fertigungslinie hat

die Produktionseinheit PPU (Primér-

werkstlicke) der Dassault Aviation in
Argenteuil (Frankreich) die Anzahl der enthaltenen
Maschinen verdoppelt. Dieses flexible Fertigungs
system, das sich inzwischen aus acht MCM-Bear-
beitungszentren mit Horizontalspindel auf einer Linge
von etwa 100 m zusammensetzt, wird kiinftig in der
Lage sein, monatlich 3000 strukturierte Werkstiicke
in 1200 Ausfiihrungen herzustellen. Es kann 400 ver-
schiedene Werkstiicke gleichzeitig verwalten und stellt
insgesamt 2200 Werkzeugen zur Bearbeitung bereit.
Hinter einer Glaswand kann man das stetige Bal-
lett der ,,Shuttles* beobachten, die den acht Bear-
beitungszentren die Werkstiicktrigerpaletten mit tiber
400 Plétzen zufiihren. Die Maschinen sind neben-
einander aufgestellt und teilen sich die Werkzeuge.
Diese befinden sich in zwei Magazinen mit je 500
Werkzeugen fiir die urspriinglichen Maschinen sowie
in zwei weiteren Magazinen mit je 600 Werkzeugen
fiir die zuletzt installierten Maschinen.

Durch ,,Hohe Konturprazisiont zu héherer
Geschwindigkeit und Prazision

»Diese auflerordentlich produktive Zelle ersetzt nun
zahlreiche einzelne Werkzeugmaschinen und ermog-
licht uns, die Schnittzeiten im Leichtmetallbereich
zu reduzieren. Die Endpreise fiir die Werkstiicke lie-
gen jetzt nur noch bei der Hilfte oder einem Drit-
tel“, unterstreicht Herr Renouard, Leiter der Pro-
duktionseinheit PPU, den Erfolg. Selbstverstindlich
wurden beim Realisieren dieser Leistungsverbesse-
rungen auch die hohen Anforderungen des Flug-
zeugbauers hinsichtlich Prizision und Oberflichengiite
erfiillt. Aus diesem Grund wurden sowohl die Mecha-
nik als auch die von MCM und Num gemeinsam
festgelegten Steuerungs- und Uberwachungsein-
richtungen mit besonderer Sorgfalt geprift.

Die Steuerung samtlicher Maschinen erfolgt durch
die CNC-Steuerungen Num Power 1050 fiir den
letzten Linienabschnitt sowie Num 1060 fiir den ers-
ten. Mit der Funktion ,,Hohe Konturprizision® wird
die Geschwindigkeit vorgesteuert, um Schleppfeh-
ler zu vermeiden. Das ermdglicht eine deutliche Stei-
gerung der Vorschubgeschwindigkeit und eine Ver-
besserung der Bearbeitungsgenauigkeit. Auflerdem
werden gleichzeitig die Eingangssignale der Senso-
ren des Arbeitstisches und der rotationsgebundenen

Motoren verarbeitet.
Somit kénnen Instabi-
litéten verhindert werden,
die durch die erheblichen
Trigheitsschwankungen
der Auflast entstehen.
Wenn nun die Platte mit
dem Werkstiicktriger zur
Bearbeitung gekippt wer-
den soll, muss die Kon-
trolle des Motors voll-
kommen fehlerfrei funk-
tionieren, damit diese
Bewegungschwingungs-
frei erfolgen kann.

Flexible Werkzeug-
verwaltung

»Der Schiliissel zur Flexi-
bilitét einer Anlage ist die Uberwachungssoftware,
die auf Basis der Erfahrungen mit der ersten Bau-
reihe, die vor fiinf Jahren in Betrieb genommen wurde,
optimiert wurde®, betont Herr Renouard. Diese von
der Firma MCM entwickelte Software ist perma-
nent mit dem Informationssystem der Auftragspla-
nung verbunden und sorgt fiir die Echtzeitproduk-
tionsverwaltung, firs Festlegen der erforderlichen
Werkzeuge und fiir die Weiterleitung der Auftrige
an die Voreinstellung. Die Software kennt dank der
in den CNC-Steuerungen integrierten Num-
Datenserver den aktuellen Stand von sdmtlichen
Werkstiicken, von den 2200 Werkzeugen und den
laufenden Arbeitsgingen. Die Uberwachungs
software ist zustidndig fiir die Zuweisung der jewei-
ligen Aufgabe an die Maschine. Im Storungsfall wird
diese Aufgabe von einer anderen Maschine tiber-
nommen.

»Die Informatik ist eine Sache*, betont Herr Renouard,
»aber man sollte auch nicht vergessen, welcher erheb-
liche Arbeitsaufwand fiir die technischen Vorberei-
tungen erforderlich ist, um den Betrieb der Zelle zu
ermdglichen.“ Neben der leistungsfdhigen CAM-
Software ,,Catia“ von Dassault System werden von
der Produktionseinheit ,,Primérwerkstiicke” verschie-
dene spezifische Softwaretypen zur Festlegung von
Bereichen und Nomenklaturen, von Anweisungszetteln
und der Werkzeugauswahl verwendet. Sie alle
dienen dazu, das Know-how des Unternehmens zu
formalisieren.

LOSUNGEN

Sogenannte ,Shuttles* fiihren den acht
Bearbeitungszentren die
Werkstiicktragerpaletten mit iiber 400 Platzen
zu. Die Maschinen sind nebeneinander
aufgestellt und teilen sich die Werkzeuge.

Die auBerordentlich
produktive Zelle
ersetzt nun
zahlreiche einzelne
Werkzeugmaschinen.
Sie ermaéglicht es,
Endpreise fiir die
Werkstiicke zu
erzielen, die nur
noch bei der Hilfte
oder einem Drittel
liegen.
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LOSUNGEN

Laserbearbeitung

Spitzensteuerung fiir eine avant=

gardistische Technologie

Bei kleinen
Stiickzahlen ist die
direkte Werkstiick-

bearbeitung
wirtschaftlicher als
die Entwicklung eines
Stanzwerkzeugs

6 1

Technologie spezialisiert.

as erst vor kurzem gegriindete
Schweizer Unternehmen Prejet hat
sich auf die wasserstrahlgefiihrte
Laserbearbeitung spezialisiert. Dieses
neue Verfahren — es existiert seit weniger als zehn
Jahren — vermeidet mehrere Nachteile der herk6mm-
lichen Laserbearbeitung. Dabei fungiert der Wasser-
strahl nicht nur wie ein Glasfaserkabel als Strahlfiih-
rung, er bewirkt gleichzeitig einen Kiihleffekt auf dem
bearbeiteten Werkstoff. Das erzielte Resultat ist tiber-
zeugend: Die Schnittkanten sind nicht nur glatt, son-
dern werden auch nur einem duferst geringen War-
meeinfluss durch den Laser ausgesetzt. Man sieht
es ihnen an: Sie sind nicht schwarz und verbrannt.
Ein weiterer bedeutender Aspekt ist die Tatsache,
dass die Laserquelle vom Ziel weiter entfernt sein
kann als beim herkémmlichen Laserschneiden. Je
nach Durchmesser des Wasserstrahls ist ein Abstand
von bis zu 100 mm méglich. Bei konventioneller I aser-
bearbeitung ist im allgemeinen ab 30 mm Schluss.
Dariiber hinaus muss beim wasserstrahlgefiihrten
Lasern der Abstand auch nicht unbedingt eingehalten
werden.

Wiederholgenauigkeit im
Mikrometerbereich

Angesichts dieser Eigenschaften eignet sich die was-
serstrahlgefiihrte Laserbearbeitung zum Schneiden
sehr kleiner und diinner Werkstiicke mit mikrome-
trischer Wiederholgenauigkeit. Aus diesem Grunde
werden kiinftig einige Werkstiicke, die bisher mit Hilfe
der Elektrochemie oder der Funkenerosion bearbeitet
wurden, in die Produktionsplanung der Firma Pre-
jet aufgenommen.

Franz Hatebur, Geschéftsfiihrer der Prejet AG, erldu-
tert : ,, Wir haben zwei Tatigkeitsbereiche. Zum einen
sind wir Zulieferer fiir Unternehmen der Medizin-
technik, der Uhrenindustrie und sogar des Elek-
troniksektors, denn mit diesem neuen Verfahren lésst
sich Silizium sehr gut bearbeiten. Dartiber hinaus
bietet die wasserstrahlgefiihrte Laserbearbeitung einen
weiteren grofien Vorteil durch Optimierung des Mate-
rialverlustes. Dies ist vor allem dann relevant, wenn
es sich um teuren Werkstoff handelt. So produzie-
ren wir fast 100.000 Stiicke téglich, fiir diverse Fir-
men und ganz unterschiedliche Mérkte.
Auflerdem bauen wir Maschinen. Da uns diese Tech-
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Das Laserschneiden ist seit vielen Jahren eine etablierte

Technologie. Seit einigen Jahren gibt es eine neue Variante

auf dem Markt: die wasserstrahlgefiihrte Laserbearbeitung !
Das Unternehmen Prejet in der Schweiz hat sich auf diese

Prejet fertigt
zahlreiche
Werkstiicke fiir den
Medizinsektor

nologie als Anwender sehr vertraut ist, wissen wir
natiirlich sehr genau, was andere Anwender ben6-
tigen.“

Num-Steuerungen sind in der
Laserbearbeitung sehr erfolgreich

In den Bereichen Medizintechnik und Uhrenindustrie
sind Schnittqualitit und -prézision entscheidende Kri-
terien. Somit baut der Erfolg auf die Leistungen der
Maschine und natiirlich der CNC-Steuerung.
»Der gute Ruf der Num-Steuerungen auf dem Gebiet
der Laserbearbeitung hat den Ausschlag gegeben,
uns flir die Num Power 1050 zu entscheiden®, begriin-
det Franz Hatebur. ,,Spéter wurden wir in unserer
Wahl noch bestérkt, denn dieses digitale System erfiillt
all unsere spezifischen Anforderungen hinsichtlich
Prizision und Flexibilitidt fiir die Produktion von
Werkstiicken mit sehr unterschiedlichen Profilen. Um
es anders auszudriicken, wir bendtigen eine universelle
Maschine und sind mit der Num-Steuerung
bestens bedient!“

In seiner Eigenschaft als Maschinenhersteller kon-
zentriert sich das Unternehmen besonders auf Son-
dermaschinen, die auf den Tatigkeitsbereich des
Anwenders abgestimmt sind. Zweifellos ist das
Anpassungsvermogen der Num
Power 1050 fiir die Prejet-Inge-
nieure von besonderem Interesse.
Die Ingenieure der Firma Num
haben einen sehr grofen Beitrag
zum Gelingen dieses Projektes
geleistet. Sie waren daran betei-
ligt, die Anforderungen zu defi-
nieren, haben den Schaltschrank
entworfen und realisiert und
schliefilich die SPS-Programme
entwickelt. Auf diese Weise
demonstrierten sie die partner-
schaftliche Kompetenz des
Unternehmens Num,
dem es gelingt,
Erfahrung und
Sachkenntnis an
seine Kunden weiter-
zugeben.

Diese Maschine wird von einer
Num Power 1050 gesteuert.




DCN Nantes-Indret investiert

in HSC-Maschinen d Maschinen
fur gemischte Teilefertigung

Um sein Know-how besser nutzen zu kénnen, hat das Unternehmen DCN Nantes-Indret kiirzlich beschlossen,
seinen Maschinenpark zu erneuern. Die Wahl fiel auf Maschinen zur Bearbeitung groBer und komplexer Bauteile.
Sie versprechen eine erhebliche Produktivitatssteigerung und werden von Num-Systemen gesteuert.

as Unternehmen DCN ist mit berithmten

Namen verbunden, wie zum Beispiel

Charles de Gaulle (nuklear angetriebener

Flugzeugtriger) oder La Fayette (Fregat-
tentyp mit hervorragenden Tarneigenschaften). Die
Firma verfiigt tiber einen Kompetenzkomplex, der
sie in die Lage versetzt, die komplette Abwicklung
beim Bau von Verteidigungsschiffen zu beherrschen,
vom Entwurf bis zur Realisierung. Diese unterschied-
lichen Kompetenzressourcen sind auf acht Industrie-
zentren verteilt. In der Niederlassung Nantes-Indret
werden komplette Antriebssysteme fiir Uber- und Unter-
wasserschiffe entwickelt, hergestellt und integriert.
Angesichts einer intensiven Geschéftstétigkeit, insbe-
sondere im Export, hat sich dieser Firmenbereich fiir
eine Neustrukturierung seines Werkzeugmaschinen-
parks entschieden. ,,Wir haben beschlossen, uns auf
komplexe und grofiformatige Werkstiicke zu konzen-
trieren, denn auf diesem Gebiet liegt unser grof3tes
Know-how,“ erldutert Jean-Jacques Puaud, Fertigungs-
leiter dieses Standorts. ,,Aus diesem Grunde werden
wir in Maschinen fiir die Hochgeschwindigkeitsbear-
beitung und fiir die gemischte Teilefertigung inves-
tieren.

Produktivititssteigerungen zwischen

30 % und 40 %

Anfang 2003 hat die Einheit in Nantes-Indret eine
fiinfachsige HSC-Frismaschine vom Hersteller
RGI erworben. Diese Maschine wird von einem
CNC-System des Typs Num 1050 gesteuert und
ist zur Fertigung von Propellerblittern und
Propellern aus Kupfer-Aluminiumguss bestimmit.
Die Friasmaschine eignet sich fiir Werkstiicke mit
einem Durchmesser von bis zu 4,7 m und entwi-
ckelt eine Vorschubgeschwindigkeit von 12000
mm/min bei 24000 U/min. Obwohl sie mit HSC-
Werkzeugen ausgertistet ist, wurde sie bisher nur fiir
die herkdmmliche Bearbeitung eingesetzt. Diese
wurde lediglich in Bezug auf das Schnittverfahren
optimiert, jedoch noch ohne Optimierung des
Verfahrwegs. ,,Wir sind gerade dabei, ein CAM-
System fiir fiinfachsige Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung zu erwerben®, verrit Jean-Jacques
Puaud. ,,Angesichts des Preises fiir unsere Werk-
stiicke konnen wir keine Probestiicke fertigen. Wir
ziehen es daher vor, schrittweise vorzugehen. Dies
ist im tibrigen nicht unvereinbar mit Produktivitits-
steigerungen; allein durch die neue Frismaschine
haben wir unsere Fertigungszeit bereits um 30 %
bis 40% verkiirzt. Dieser Fortschritt ist auf eine gro-

Bere Zerspanungsleistung und eine Optimierung
der Bearbeitungszyklen zurtickzufiihren.
“ Die Frasmaschine ist mit dynamisch umschaltba-
ren Achsen ausgeriistet, eine Originalfunktion der
Num-Steuerungen. Auf diese Weise konnen die
unterschiedlichen Arbeitsginge mit den entspre-
chenden Kopfen durchgefiihrt werden, ohne das
Werkstiick abzuspannen. Die Maschine verfiigt
uber zwei Kopfe: einen zum Schruppen und einen
fiir die 5-achsige Bearbeitung. Ein dritter Kopf zur
5-Achsbearbeitung, der demnéchst angeschafft
wird, wird einen Ausleger von mehr als 500 mm
haben. Bei priziser Anwendung langer Werkzeuge
koénnen mit diesem Kopf fast alle Punkte eines
Werkstiicks erreicht werden. Das schligt sich in
einem sehr breiten Anwendungsspektrum nieder.
Eben wegen dieser Flexibilitit wurden die
umschaltbaren Achsen auch in eine Vertikaldreh-
maschine desselben Herstellers integriert.

Drehen, Rundschleifen und
5-Achsen-Frisen

Diese Vertikaldrehmaschine von RGI, die seit zwei
Jahren in Betrieb ist, wird von einer CNC Num
1050 gesteuert und zeichnet sich durch ihre Grofie
und ihre Vielseitigkeit in der Anwendung aus.
»Wir verwenden dieses Vertikalsystem unter ande-
rem zur Bearbeitung nuklearer Komponenten,
Propellernaben und Elementen kinematischer
Ketten — das Anwendungsspektrum ist wirklich
sehr umfangreich®, erklirt Jean-Jacques Puaud.
Die Maschine des Typs CV 60 besitzt vier
Bearbeitungskopfe: Drehen, Rundschleifen, 5-
Achsen-Frisen und Vertikalfrdsen/Schruppen.
»Auch mit dieser Maschine liegt unsere Produk-
tivititssteigerung in der Fertigung bei tiber 30 %,
fiahrt Puaud fort. ,,Dies resultiert insbesondere aus
einem verbesserten Handling, dem Zusammen-
fassen verschiedener Bearbeitungsstufen sowie aus
dem Wegfall einiger manueller Schleifphasen.*
Jean-Jacques Puaud fiigt hinzu: ,,Anfang 2004 wer-
den wir eine Paralleldrehmaschine der Firma
Tacchi erhalten. Diese ist mit weiteren Kopfen zum
Friasen und Schleifen sowie mit hydrostatischen
Achsen ausgestattet. Sie ermdglicht einen Bearbei-
tungsdurchmesser von bis zu 3,6 m und eine
Spitzenweite von 5,5 m. In diesem Fall setzen
wir auf die neue Num-Steuerungsreihe Axium
Power.“

Fiinfachsige
Frasmaschine von
RGI - ,Mit dieser
Frasmaschine haben
wir unsere Zeiten
bereits um 30 % bis
40% verbessert*,
erldutert

Jean Jacques Puaud,
zusténdig fiir den
Bereich Fertigung
bei DCN Nantes-
Indret.
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Schleifen

Hanchuan Machine Tool
setzt auf dic Kom-
bination Morara/Num

Das von Hanchuan Machine Tool
ausgewdhlte Schleifzentrum wird
von einem CNC-System

des Typs Num Power 1050 gesteuert.

Wenn ein chinesischer Maschinenbauer bei einem européischen Hersteller eine Maschine kaufen méchte,
so wird diese Wahl sicherlich durch die Entfernung sehr erschwert. Hanchuan Machine Tool hat sich dennoch
aur Fertigung seiner Spindeln und Werkzeugaufnahmen fiir die Partner Morara und Num entschieden.

Schleifarbeiten an
einem Werkstiick,

die bisher vier Tage
in Anspruch nahmen,

werden von den
chinesischen

Bedienern kiinftig in

nur acht Stunden
durchgefiihrt und
zwar bei
verbesserter

Oberflachengiite und

MaBhaltigkeit

eit 1934 hat sich der italienische Werkzeu-
maschinenbauer Morara auf Schleifmaschi-
en spezialisiert und verfligt heute tiber eine

derart umfangreiche Produktpalette, dass er
zur Elite in diesem Gebiet zéhlt. In der Produktpa-
lette finden sich Maschinen, die auf Grund ihrer Mecha-
nik und CNC-Lernfunktion reduzierte Konfigura-
tionszeiten und schnelle Einstellzeiten aufiweisen. Morara
bietet auch Hochleistungsmaschinen, die zum Ein-
bau in Bearbeitungszellen bestimmt sind. Diese kom-
pakten und schnellen Maschinen zeichnen sich durch
eine sehr hohe Zerspanungsleistung aus. Schleifzentren
runden das Programm ab. Hierbei handelt es sich
um hochprizise Maschinen, die bis zu sechs
Schleifkdrper einrichten kénnen (zum Innen- und
Auflenschleifen) und das Werkstiick in einer einzi-
gen Aufspannung bearbeiten.
Fir sein umfangreiches Spektrum hat der italie-
nische Maschinenbauer eine Gruppe von Funk-
tionsmodulen entwickelt, die er entsprechend den
Anforderungen seiner Kunden zusammenstellt
und adaptiert. Die anwendungsspezifische Op-
timierung der Maschine erfolgt dann durch indivi-
duelle Anpassung der Ausriistungsteile, der
Schleifkérper und so weiter.
Hanchuan Machine Tool, ein chinesischer
Herssteller von Bearbeitungszentren und Maschi-
nen zur Funkenerosion mit etwa 1600 Mit-
arbeitern, interessierte sich insbesondere fiir die
Schleifzentren zur Bearbeitung seiner Spindeln
und Werkzeugaufnahmen.

Innen- und AuBenschleifen

in einer Aufspannung

Die Spindel ist eine der Komponenten, die die
Figenschaften einer Maschine im Wesentlichen
bestimmen. Gerade die Schleifphasen sind fiir die
Prizision und Oberflichenbeschaffenheit eines sol-
chen Werkstiicks entscheidend. Die Verant-
wortlichen bei Hanchuan Machine Tool standen
also vor einer schwerwiegenden Entscheidung.Die
Wahl fiel schliefllich auf Num-gesteuerte Morara-
Schleifzentren. Ausschlaggebend dafiir war eine der
Besonderheiten der Morara-Zentren, nimlich die
Maoglichkeit, das Werkstiick innen und auflen zu
schleifen, ohne es abspannen zu miissen. Denn
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wenn das Umspannen des Werkstiicks entfillt, wer-
den Fehlerrisiken und Fertigungszeiten reduziert.
Im vorliegenden Fall ist der Unterschied beein-
druckend: Fiir Schleifarbeiten an einem Werkstiick,
die bisher vier Tage in Anspruch nahmen, werden
die chinesischen Bediener kiinftig lediglich acht
Stunden bendtigen. Zudem gibt es effektive Verbes-
serungen in der Oberflichengiite und der
Maf3haltigkeit. Denn die Mess- und Kiihlsysteme
wurden von Morara ebenfalls optimiert.

Gemeinsame Vorteile

Die Kooperation zwischen den Unternechmen Num
und Morara besteht nicht erst seit kurzem. Die beson-
deren Merkmale der CNC-Steuerungen von Num,
namlich Offenheit und Flexibilitdt, passen optimal
zu den Zielen der Firma Morara. Die Offenheit der
Systeme ermoglicht es dem italienischen Hersteller,
die Bedienoberfliche und den Interpolator durch Echt-
zeitoperatoren miihelos an die Schleifumgebung anzu-
passen.

Was die Flexibilitét anbetrifft, ist diese untrennbar mit
dem Image des Reaktionsvermdogens der Firma Morara
verbunden. Morara legt grofiten Wert darauf, dieses
Image zu beweisen und zu bewahren. Mit einer weni-
ger flexiblen CNC-Steuerung hitte die von Morara
verfolgte Strategie der modularen Bauweise eine
wesentlich geringere Effizienz.

Beim Schleifen ist Prizision von hochster Bedeutung.
Die fiir Hanchuan bestimmte Maschine wird daher
mit einer Steuerung des Typs Num Power 1050 aus-
gestattet. Durch ihre digitale DISC N'T-Verbindung
sowie ihre Antriebsverstirker mit integrierter Lage-
regelung (Feininterpolation im Antriebsverstérker)
konnen die Bewegungen genau gesteuert werden und
dies bei ausgezeichneter Wiederholgenauigkeit.
Trotz aller Vorziige hitte Hanchuan Machine Tool
niemals eine CNC-Steuerung von Num akzeptiert,
wenn das Unternehmen nicht gezeigt hétte, dass in
China Kundendienst und -betreuung gewahrleistet
werden, die denen in Europa entsprechen. Zu die-
sem ersten Schleifzentrum wird sich demnéchst
ein Nachfolgemodell gesellen, spétestens nach
Ablauf eines Jahres, das zur Durchfithrung der von
den Chinesen geforderten Robustheitstests
erforderlich ist.



AUS DER PRAXIS

Werkzeugschleifen ohne Unterbrechung
mit der NUMROTOplus® Control

25 verschiedene Maschinentypen gibt es zur Zeit mit
NUMROTOplus®, der Standardldsung fiir das Werkzeugschleifen.
Bei Schleifmaschinen mit Beladesystem wird von nun an das Soft-
waremodul NUMROTOplus® Control integriert, mit dessen Hilfe die
Produktion automatisch und sicher verwaltet werden kann.

Der Maschinenpark der Firma Giinther Wirth
umfasst mehrere Werkzeugschleifmaschinen,
die allesamt von Num-Steuersystemen
gesteuert werden und mit der Software
NUMROTOPIus® ausgeriistet sind.

ei der Firma GW
Gunther Wirth
dreht sich alles
um rotierende
Vollhartmetallwerkzeuge
zum Bohren, Frasen, Sen-
ken und Reiben. Dieses
deutsche Unternehmen
vertreibt j&hrlich weltweit
mehr als eine Million
Werkzeuge dieser Art.
Zeit ist in dieser Branche
auBerst kostbar. Aus die-
sem Grunde sind die
Maschinen sieben Tage in
der Woche rund um die
Uhr in Betrieb. Eine Auto-
matisierung ist unerléss-
lich. Zu diesem Zweck ist
die Maschine Michael
Deckel S20Num mit einem
Schleifkopfwechsler aus-
gerlstet, der sternfor-
mig Uber sechs Positio-
nen zur Aufnahme von
Schleifkdrpern verfugt.
Diese lassen sich jeweils
mit bis zu drei Schleif-
scheiben bestlicken. Die
Handhabung der Werk-

stlicke Ubernimmt ein
Roboter, der sie von einer
Palette mit 240 Platzen
holt.

Fur Werkzeugschleifma-
schinen dieser Art mit
Beladeeinrichtung bietet
Num die Ergénzungs-
software NUMROTOplus®
Control, deren Anwendung
an die spezifischen Anfor-
derungen bei der Fertigung
oder beim Nachschleifen
angepasst werden kann.
Teileprogramme werden
in der Tagschicht mit
NUMROTOplus® erstellt
und dann in die Taskliste
von NUMROTOplus®
Control tibertragen. Diese
Taskliste wird dann wah-
rend der Nachtschicht
automatisch verarbeitet,
bei der meistens keine
Mitarbeiter anwesend
sind. Dadurch kann in der
Tagschicht eine optimale
Produktivitét erzielt wer-
den: Wahrend die Schleif-
maschine die zuvor pro-

grammierten Werksticke
automatisch bearbeitet,
kann der Bediener gleich-
zeitig neue Teilepro-
gramme erstellen.
Damit die Funktion des
Aufgabenverwalters ge-
nutzt werden kann, wird
ein in der Maschine ein-
gebauter Messtaster be-
nétigt. Im Verlauf einer
Serienfertigung wird die
Lange des Rohwerk-
stiicks héufig von einem
Messtaster (iberwacht;
dies gilt zuweilen auch fiir
Rundlauffehler (Kompen-
sieren von Spannfehlern).
Beim Nachschleifen einer
Serie gehdren zu den
geometrischen Daten, die
kontrolliert werden miis-
sen, beispielsweise Durch-
messer, Propellerprofil
und -steigung sowie
Gewindetiefe und Ent-
wicklung der Gewinde-
form.

Heutzutage sind jedoch
fast alle Werkzeug-
schleifmaschinen mit
einem Messtaster aus-
geriistet. Recht haufig
gibt es sogar einen zwei-
ten Taster zum Messen der
Schleifscheibe. Nach dem
Schleifen einer Serie, fahrt
der Taster die Schleif-
scheibe ab, Uberpriift die
Schleifqualitat, misst den
Verschlei und aktualisiert
den Durchmesser im Pro-
gramm.

Eine Losung,

die von den
Mitarbeitern sehr
begriiBt wird

Die Mitarbeiter der GW
sind begeistert von der
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erreichten Automatisie-  Auf dieser
rungslosung. Harald Wirth,  Bildschirmansicht
Geschéftsfihrer des Unter-  umfasst die Taskliste
nehmens, prazisiert: ,Es  fiinf verschiedene
wurde eine perfekte Ver-  Werkzeugreihen

bindung geschaffen zwi-
schen der hochprazisen
Maschine einerseits und
dem Beladesystem und
der Software NUMRO-
TOplus® andererseits,
und die ganze Einheit ist
sehr einfach bedienbar.”
Gerade bei der Herstellung
von Sonderwerkzeugen
ist die erzielte Flexibilitét
splrbar. Das Personal
arbeitet im Wechsel in zwei
Tagschichten, wéhrend
von den Maschinen in der
Nacht zusatzlich eine
Bearbeitung durchgefiihrt
wird.

Einer der wesentlichen
Faktoren des Aufgaben-
verwalters ist das so
genannte ,Exception
Handling“, das Reagieren
auf ein unvorhergese-
henes Ereignis. Wird in-
mitten einer Serienferti-
gung beim Abtasten ein
nicht erklarbares Ergeb-
nis festgestellt (zum Bei-
spiel, weil das Werkstiick
nicht korrekt eingespannt
wurde), muss die Pro-
duktion ohne Unterbre-
chung fortgesetzt werden
kénnen. In diesem Fall
wird das betreffende
Werkstlick an seinen Aus-
gangsplatz auf der Palette
zurick versetzt. In der
Taskliste erscheint dann
in der Spalte ,Status” ein

(Fréser, Bohrer,
Profilfrdser). Bei der
6. Fertigungsstufe
handelt es sich um
Winkelfrédser, die
bereits eine Rille
haben. Diese miissen
vollstindig abgetastet
werden, bevor sie
dann entsprechend
dem Messergebnis
geschliffen werden.

roter Punkt, der die Fer-
tigungsstufe anzeigt. Der
Mitarbeiter, der die Ma-
schine am n&chsten Tag
bedienen wird, kann somit
das fehlerhafte Werkstiick
sofort identifizieren.
Sicherheit, Produktivitét,
Benutzerfreundlichkeit -
NUMROTOPIus® Control
bietet in der Tat einen gro-
Ben Wettbewerbsvorteil.
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MEINUNGEN

Interview mit Herrn Prof. Dr.-Ing. E. Abele, Leiter des PTW

(Institut fiir Produktionsmanagement, Technologie und Werkzeugmaschinen)

“Wir miissen das System

CAM/CNC/Antriebsverstarker/
Werkzeug als Ganzes betrachten!

Herr Professor Abele, bitte nennen Sie uns
die wesentlichen Ziele des PTW?

Das in Darmstadt anséssige Institut wurde 1894
gegriindet und ist ein européisches Referenzzentrum
im Bereich der Werkzeugmaschinen. 2001 erhielt
es den Namen PTW (Institut fiir Produktionsma-
nagement, Technologie und Werkzeugmaschinen)
und brachte somit die Erweiterung seines Tatig-
keitsbereichs auf das Produktionsmanagement
und die Technologie zum Ausdruck. Tatsachlich wird
vor allem auf dem Gebiet der Hochgeschwindig-
keitsbearbeitung, mit der wir uns seit mehr als 20

Herr Professor Dr.-  Jahren beschiftigen, grofier Wert auf die Anwendung
Ing. Eberhard Abele, einer globalen Industriestrategie gelegt, wobei
Leiter des PTW  Management, Technologie und die eigentlichen Pro-
(Institut fiir  duktionsmittel eng miteinander verkniipft werden.
Produktions- In diesem Zusammenhang arbeitet das PTW an
management,  mehreren Projekten, deren Schwerpunkt auf Werk-
Technologie und  zeugmaschinen und deren Bauteilen, auf CAM und
Werkzeugmaschinen)  Technologie (in Bezug auf Motorisierung, Werk-

in Darmstadt  zeuge, ...) liegt. Die Themen dieser Projekte wer-
den zusammen mit etwa zehn Partnern aus der Indus-
trie ausgearbeitet. Die Tatsache, dass 50 % unse-
rer Subventionen aus der Industrie kommen, mit

der wir sehr eng zusammen arbeiten, ist fiir unse-

REFLEXIONEN

Fiir optimale High Speed-Bearbeitung von Verbundwerkstoffen

dhrend der vergangenen zehn Jahre haben Verbundwerkstoffe vor allem im

Bereich der Luftfahrt eine zunehmend beherrschende Position eingenommen.
Zum Beispiel liegt der Anteil an groBformatigen Werkstiicken aus Verbundwerkstof-
fen fiir einen A340/600 bereits bei 15%. Dieser Prozentsatz wird bei den neuen
Flugzeuggenerationen weiterhin in betrachtlichem Umfang ansteigen (20% beim
A380, 30% beim A400, 50% beim Nachfolgemodell des A300 und bis zu 60% bei den
Nachfolgemodellen der Single-Aisle-Familie).
Die technologische Entwicklung vom Metall hin zu den Verbundwerkstoffen bringt
fiir die Bearbeitung im Allgemeinen und die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung im
Besonderen neue Herausforderungen mit sich, mit denen eine digitale Steuerung
fertig werden muss.
Um Leistungen anbieten zu kénnen, die den aktuellen Marktanforderungen in jeder
Hinsicht entsprechen, hat sich Num vor kurzem dem Verband der Industriepartner
»Verbundwerkstoffe“ angeschlossen. Hierbei handelt es sich um einen Zusammen-
schluss von Zerspanungsunternehmen, Zerspanungsmechanikern, Universitaten
und Fachhochschulen mit dem Ziel, Giber mégliche Verwendungszwecke von
Verbundwerkstoffen und deren Auswirkungen auf die Produktion nachzudenken.
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Im Jahr 2000 iibernahm Prof. Dr.-Ing. Eberhard Abele als Nachfolger von Prof. Dr.-Ing.
Herbert Schulz die Leitung des renommierten PTW-Instituts der Universitéit Darmstadit.
Dieses Institut, das fiir die Qualitit seiner Arbeiten auf dem Gebiet der
Werkzeugmaschinen und inshesondere der Hochgeschwindigkeitshearbeitung
beriihmt ist, besteht seit mehr als 100 Jahren.

ren Betrieb von grofier Bedeutung.

Hatten Sie selbst eine sehr ausgeprigte
industrielle Bildung, bevor Sie die Leitung
diesen Instituts iibernahmen?

Ja, nach Abschluss meines Maschinen- und Geré-
tebaustudiums in Stuttgart und meiner Doktorar-
beit, habe ich fiinfzehn Jahre in der Industrie gear-
beitet. Wahrend dieser Zeit war ich Leiter der Ent-
wicklung, Technologie/Produktionstechnik sowie
Technischer Leiter. Dabei hatte ich die Gelegen-
heit, ein CAD-System mit integrierter Feature-Tech-
nologie einzusetzen. Diese Erfahrung machte
deutlich, dass zur Produktivititssteigerung die gesamte
Prozesskette, bestehend aus CAM, CNC, Antriebs-
verstirker und Werkzeug, berticksichtigt werden muss.
Aus dieser Uberzeugung heraus entstanden die
europdischen ,,Awards“ auf dem Gebiet der Hoch-
geschwindigkeitsbearbeitung (high speed machining
awards). Die letzte Preisverleihung wurde in Steyr
mit einem Osterreichischen Partner ausgerichtet.
Fir die ,,Awards“ wurde eine Form festgelegt, die
einige Besonderheiten aufweist, wodurch wir in der
Lage sind, die Qualitéit der verschiedenen Leistungen
zuverldssig zu messen. Im vergangenen Jahr wur-
den fiir ein und dasselbe Werkstiick Herstellungs-
zeiten von 1,20 Stunden bis zu 8 Stunden erzielt.
Es scheint also, dass nicht die tatsdchlichen Leistungen
der jeweiligen Komponente der Kette im Vorder-
grund stehen, sondern die Art und Weise, mit der
es dem Anwender gelingt eine durchgéngige Pro-
zesskette sicherzustellen, um ein optimales Resul-
tat zu erzielen.

Wie sieht Ihrer Meinung nach die Weitrent-
wicklung der CAM-Systeme aus?

Glauben Sie, dass die G- und M-Funktionen
allmihlich verschwinden werden und es zur
allgemeinen Anwendung von Standard
schnittstellen wie STEP kommen wird?
Viele Dinge werden vom Tétigkeitsbereich des An-
wenders und der Art seiner Produktion abhéngen.
Momentan ermittelt die CAM die Herstellungs-
parameter (G-, M-Codes, ...) anhand der vom CAD-
System stammenden Daten, die fiir das Werkstiick
bestimmend sind. AnschlieBend werden diese
Parameter durch einen Postprozessor an die jewei-



lige Maschine angepasst. Zur Vermeidung dieses
letzten Schrittes, der zu sehr von der Maschine abhin-
gig ist und sich bei Anderungen nachteilig auf den
Herstellungsprozess auswirkt, wurde das STEP-
Konzept geschaffen. Zu diesen Arbeiten hat die Uni-
versitit Darmstadt einen grofien Beitrag geleistet.
Zu Beginn ging es darum, einen Standard zu ent-
wickeln. Heute haben nur wenige CAM-Lieferan-
ten das STEP-Konzept iibernommen und auf dem
Markt hat sich einiges geéndert. Betrachte ich zum
Beispiel den deutschen Markt, so gab es zu Beginn
der 90iger Jahre ungefihr zechn CNC-Unternehmen
und zwanzig CAM-Unternehmen. Die Vielzahl der
Maoglichkeiten rechtfertigte die Suche nach einem
Standard. Jetzt gibt es nur noch drei oder vier CNC-
sowie fiinf CAM-Unternehmen. Auf Grund der
geringeren Anzahl der Lieferanten kann man damit
rechnen, dass es einen Standard geben wird.
Gleichzeitig sind die Anforderungen je nach Art der
jeweiligen Produktion sehr unterschiedlich. Unter-
nehmen mit Serienproduktion benétigen unbedingt
ein leistungsstarkes CAM-System, und sei es nur,
um sidmtliche Dokumente bereitzustellen, die von
der neuen Gesetzgebung gefordert werden. Dage-
gen kann fiir ein Unternehmen, das weitgehend Ein-
zelteile herstellt, ein einfaches CAM-System aus-
reichend sein. In diesem Fall kommt es vor allem
auf die Kompetenz und Erfahrung der Program-
mierer an, um noch gewisse Details direkt an der
Maschine auszuarbeiten. Wenn sich bestimmte Funk-
tionen wie zum Beispiel NURBS auf dem Gebiet
der Formteile oder in jedem anderen Bereich, in
dem Freiformflédchen vorkommen, definitiv durch-
setzen, ist es ebenso logisch zu denken, dass die G-
und M-Funktionen weiterhin ein wirksames Mit-
tel zur Programmierung der Bearbeitung kubischer
Werkstiicke sein werden, wie dies bei Hydraulik-
teilen der Fall ist.

Welche Entwicklungen erwarten Sie fiir die
kommenden Jahre in der HSC Bearbeitung?
In einer Antriebskette bestimmt die fiir den Motor
ausgewihlte Technologie die Auswahl der anderen
Komponenten. Diesbeziglich ist das Aufkommen
der Linearmotoren zweifellos ein einschneidendes Ereig-
nis. Diese Motoren weisen in der'Tat eine ausgezeichnete
Dynamik auf. Es muss jedoch bedacht werden, dass
es auch bei den herkémmlichen Idsungen Fortschritte
gab. Durch eine deutliche Reduzierung der Reibung
kénnen mit hydrostatischen Kugelumlaufspindeln Leis-
tungen erzielt werden, die mit den Leistungen der
Linearmotoren vergleichbar sind. Unter diesen
Voraussetzungen gibt es gute Chancen dafiir, dass
einerseits die Preise fiir diese Motoren reduziert wer-
den und es andererseits in zunehmendem Mafle
gemischte Losungen geben wird mit gleichzeitiger
Verwendung von Linear- und Umlaufmotoren.
Wahrscheinlich werden im Spindelbereich im Laufe
der kommenden Jahre die grofiten Fortschritte erzielt
werden, denn die Verwendung neuer, moderner Werk-
zeuge ist ja von der Drehmomentleistung der
Spindel abhingig. Zukiinftig wird man vermutlich
Synchronmotoren verwenden, da diese genauere
Kontrollméglichkeiten bieten. Aufferdem werden
immer hiufiger Sensoren (Schwingungen, Krifte,
Temperatur, Feuchtigkeit, ...) in den Spindeln inte-
griert sein. Sie verfolgen das Ziel, die Vorschub-
geschwindigkeit entsprechend den Messungen zu opti-
mieren und dabei immer innerhalb der Moglichkei-
ten zu bleiben und jeglichen Bruch zu vermeiden.
In gewisser Weise geht es darum, eine anpassungs-
fihige Steuerung zu schaffen. Man kénnte sich auch
vorstellen, die Spindeln mit einem Tachographen aus-
zustatten. Somit koénnte durch Betrachten der vor
einer Storung erfassten Messungen ermittelt werden,
ob der Maschinenhersteller oder der Spindelhersteller
zur Garantie verpflichtet ist.

Die vierten
internationalen HSC-
Tage in Darmstadt -
Der Organisator
dieser Konferenz,
das PTW Darmstadt,
besteht seit mehr als
100 Jahren. Das
Institut genieBt
hohes Ansehen auf
dem Gebiet der HSC-
Technologie.

Num engagiert sich in der HSC

Bearbeitung

um ist schon seit langem im Bereich der HSC-
Technik aktiv. Forschung und Entwicklung
auf diesem Gebiet haben inzwischen meh-
rere innovative Produkte hervorgebracht.
Dazu Zihlen beispielsweise die Algorithmen der ,,Hohen
Konturprazision®, die ,,LLook ahead“~-Funktion, die
Beschleunigung mit kontrolliertem Ruck, die ARS
(Advanced Resonance Suppression), die Smooth-
Interpolation, die Smart Servo Balance-Technik.
Mit Hilfe dieser Funktionen bringt die
CNC-Steuerung die Faktoren Geschwindigkeit,
Prézision und Reaktionsvermogen in Einklang.
Num beteiligt sich auch an zahlreichen technischen
Veranstaltungen mit dem Ziel, Anwender zu schu-
len oder Erfahrungswerte mit anderen an der HSC-
Technik Beteiligten auszutauschen. Dazu gehorte
auch die Teilnahme an der vierten ,,International Confe-
rence on Metal Cutting and High Speed Machining®,
die im ersten Halbjahr stattfand und vom PTW
(Institut fiir Produktionsmanagement, Technologie

und Werkzeugma-
schinen) der Uni-
versitit Darmstadt
ausgerichtet wurde.
Ungefihr im selben
Zeitraum fand die
HSC-Fachtagung
der L.UT. (Fach-
hochschule) der

Region Limousinin ~ Stand der Firma Num
Limoge (Frankreich)  anlasslich der 4.

statt. Hier stellten die ~ Internationalen HSC-
Ingenieure der Firma  Fachtage in Darmstadt

Num ihre neuesten

Axium Power-Systeme vor und demonstrierten,
dass es bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
nicht alleine um hohe Geschwindigkeit geht, son-
dern dass vor allem das Abbremsen beherrscht wer-
den muss.

Anlisslich der 11. HSC-Fachtage in Steyr (Oster-
reich), die erst vor kurzem stattfanden, unterstrich
Num die Bedeutung der Einstellung der Regelkreise,
um schnelle und prézise Bearbeitung zu gewahrleisten.
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Axium Power CNC System

Beschleunigen Sie ihre Maschinen
und lhre Produktivitat!

T
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Hall 14.11 - Stand B38
Num:
CNC Systeme
und Applikationen

Axium Power besteht
aus einem kompakten,
universellen CNC ] | i
System mit einem Bt 1 . | e T
leistungsfahigen L i ; i
Industrie PC und einer
breiten Palette von
digitalen Achs- und
Spindelantrieben,
die in der Lage sind,
jeglichen
Herausforderungen
gerecht zu werden.

Schnelle
Integration, hohe
Rechenleistung
und héchste
Bearbeitungs-
qualitat sind die
Griinde sich fiir
Axium Power zu
entscheiden!

______

I SHARARRANN

A332387H388

AVA

Far weiterer
Informationen:

www.schneider-num.de
sales@schneider-num.de

www.schneider-num.ch
sales@schneider-num.ch

www.schneider-num.com

Schneider
ET— & Electric

Num : CNC Complete Solutions





