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Roberto Brignolo,
MTC Italien: ,,In
Italien ist Anpassungs-
fahigkeit in Verbindung
mit der universellen
Architektur unserer
Plattformen ein
absolutes Muss,
denn wir miissen
Maschinenhersteller
zufrieden stellen, die
ihre Argumentation
weitgehend gerade
auf Flexibilitat
aufbauen.”

m Zeitalter der Infor-

matik und der neuen

Technologien sind

die Entfernungen so
kurz geworden, dass
Information praktisch
sofort Uberall in der Welt
verfligbar sein kann. Man
hatte annehmen koénnen,
dass diese gemeinsame
Nutzung des Wissens zu
einer Homogenisierung
des Know-hows und der
Kompetenzen fiihren
wirde, doch weit gefehlt:
Da Innovationen immer
Erfolg versprechen, haben
sich die Technologie-
transfers beschleunigt.
In Verbindung mit der
Eroberung ausléndischer
Mérkte fihrt dieses Streben
nach Innovation zu immer
spezifischeren Bed(irfnis-
sen entsprechend den
individuellen Gegeben-
heiten. Zudem kommt es
auch zum Zusammenlegen
von Aktivitdten, die zur
Bildung von Kompetenz-
zonen fuhren, in denen die
kulturellen Besonderheiten
zu Wettbewerbsvorteilen
werden kénnen. Als Antwort
auf diese Entwicklung
richtete Num Ende 2003
seine MTC (Machine Tech-
nical Centres) ein.

Eine spezifische
Antwort auf die
Bediirfnisse
jeden Landes
Produktionsautomation,
auch wenn sie nur Anwen-
dungen mit CNC-Systemen
betrifft, wird in so verschie-
denen Sektoren eingesetzt
wie der Fertigung von
U-Boot-Schrauben und
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Uhrenbauteilen oder
Anschlusskomponenten,
mit so unterschiedlichen
Materialien wie Legie-
rungen, Holz, Stein,
Verbundmaterialien...
Ferner verwendet sie so
verschiedenartige Techniken
wie die klassische Spanab-
hebung, Wasserstrahl-
schneiden, Laserstrahl-
schweiBen... Zwar ist die
Kontrolle des Verfahrwegs
die Kerntétigkeit von Num,
aber im Laufe der Zeit und
mit zunehmender Erfahrung
hat sich unser Kompetenz-
enbereich deutlich erweitert.
~Mehr denn je mlssen
unsere Produkte heute
Anpassungsfahigkeiten
und eine erweiterte Kon-
figurationsflexibilitat
aufweisen,” erklart der
Direktor des MTC ltalien,
Roberto Brignolo, ,,denn
unser Ziel besteht darin,
eine optimierte Lésung flir
die technischen Notwendig-
keiten und wirtschaftlichen
Erfordernisse anzubieten,
die je nach Tatigkeitsbereich
des Kunden anders sind.
Es ist vorteilhaft, wenn die
Entwicklung der optimalen
Ldsung fur die jeweilige
Kundenanwendung auf
lokaler Ebene erfolgt. Die
Tatsache, dass man dieselbe
Sprache spricht, dieselbe
Kultur besitzt oder ganz
einfach die Vielzahl der
Kontakte, die durch die
geographische Né&he
mdglich sind, erlauben
den Aufbau einer deutlich
engeren Partnerschaft.”
Der Vertriebsleiter des
MTC Deutschland, Michael
Biedermann, fugt hinzu:

Machine Technical Centres: Nahe
und Internationalisierung

Die MTC oder Machine Technical Centres wurden im Laufe des zweiten Halbjahres
2003 eingefiihrt. Nach einer Betriebsdauer von iiber 18 Monaten kann nun

eine erste Bilanz gezogen werden.

,Die Synergien mit den
anderen Unternehmen
des Geschéftsbereichs
Motion von Schneider
Electric wie Berger Lahr
sind grundlegend. Ihnen
verdanken wir es, dass wir
(iber ein sehr viel breiteres
Angebot verfligen und
somit Lésungen zusam-
menstellen kénnen, die die
geforderten Spezifitaten
exakt erflllen.”

L#In Italien,” fahrt Roberto
Brignolo fort ,ist Anpas-
sungsfahigkeit in Vierbindung
mit der universellen Archi-
tektur unserer Plattformen
ein absolutes Muss, denn
wir miissen Maschinen-
hersteller zufrieden stellen,
die ihre Argumentation
weitgehend gerade
auf Flexibilitat aufbauen.
Dariiber hinaus handelt es
sich um einen Markt, auf
dem wir fast alle Anwen-
dungsbereiche finden.
Deshalb muissen wir
besonders reaktiv sein.
Und aus diesem Grund
haben wir auch vor Kurzem
ein Kompetenzen-Zentrum
eingerichtet, welches
unseren Kunden bei der
Entwicklung von Lésungen,
insbesondere bei ,,High-
tech-Fragen® einen leis-
tungsféhigen Support
anbietet.

Die Strategie des MTCs
in der Schweiz ist seit lan-
gem auf Komplettidsungen
ausgerichtet.

In diesem Rahmen wurde
sogar eine Software flr
das Werkzeugschleifen
entwickelt, die heute
international bekannt ist.

Michael Biedermann
- MTC Deutschland:
»Die Synergien mit
den anderen
Unternehmen des
Geschiiftshereichs
Motion & Drives von
Schneider Electric
wie Berger Lahr sind
grundiegend. lhnen
verdanken wir es,
dass wir iiber ein
sehr viel breiteres
Angebot verfiigen
und somit Lésungen
zusammenstellen
koénnen, die die
geforderten
Spezifitdten exakt
erfiillen.”



Francis Larue - MTC
Frankreich:
nFrankreich ist ein
reifer Markt, auf dem
es unter anderem
groBe Nutzer gibt,
bei denen unsere
installierte Basis
riesig ist, und wo
einige Unternehmen
mehrere Generationen
von CNC Num
besitzen. Fiir uns
war es deshalb
wesentlich, iiber ein
Angebot von
Leistungen zu
verfiigen, das auf
die Endkunden
zugeschnitten ist.”

REFLEXIONEN

Neue Adressen

Von der CNC-
Steuerung iiber
das Engineering
zur Software

L,Mit (ber zwolf Maschinen-
herstellern, die NUMROTO
auf tber 25 Maschinentypen
in mehr als 35 Landern
verwenden, sind wir mit
Sicherheit der Welt-
marktflhrer im Bereich
Werkzeugschleifen,” stellt
der Geschéaftsflihrer des
MTC Schweiz, Peter von
Ruti, fest.

,Doch wir arbeiten auch
in vielen anderen Bereichen
der Maschinenautomation.
Wir sind in der Lage, um-
fassende Maschinenanaly-
sen auszufiihren, Pflichten-
hefte zu erstellen, CNC-
Funktionen zu program-
mieren, SPS-Programme
oder Programme flr das
PC-Bedienfeld zu erstellen,
die Parametrierung von
Antriebsverstarkern zu
berechnen, Schaltschrénke
und sogar Maschinen zu
verkabeln!! Mit anderen
Worten: Wenn wir von
Komplettlésungen spre-
chen, handelt es sich
wirklich um eine komplette
Leistung.”

Und Michael Biedermann
erganzt: “ Die Erfahrungen
unserer Applikation tragt
zur Optimierung der von
den Maschinenherstellern

angestrebten Ldsungen
bei. Unsere gesamte
Bandbreite an Know-how
in der CNC / SPS und
Antriebstechnik bieten
dem Maschinenhersteller
hervorragende Vorrau-
setzungen schnell und
effektiv seine Ideen in
marktféhige Produkte und
Lésungen umzusetzen.”

Diese Erweiterung des
Leistungsumfangs gilt
generell fir alle MTC.
Doch der Nutzen dieser
Organisation besteht darin,
dass es jedem MTC erm6-
glicht wird, die spezifischen
Bed(irfnisse im jeweiligen
Land bestmdglich zu
erfillen. ,,Frankreich ist ein
reifer Markt, auf dem es
unter anderen groBe Nutzer
gibt, bei denen unsere
installierte Basis riesig ist,
~erklart der Vertriebsleiter
des MTC Frankreich,
Francis Larue. Deshalb ist
es absolut notwendig, dass
wir Uber ein Angebot
verfliigen, das an diese
Endbenutzer angepasst ist,
wie die Komplettdiagnose
einer vorhandenen Anlage.
Diese kann dann zu
spezifischen Anpassungen
fuhren, die deutliche
Produktivittsverbesser-
ungen ermdglichen.”

Die Lieferung von Ausriist-

B itte beachten Sie, dass sich die Anschriften der MTCs UK und China
gedndert haben. Num Beijing verfiigt nun Gber deutlich groBere
Geschéftsraume und Num UK ist ndher an London geriickt.

Der neue MTC-Verantwortliche im Team der MTC UK ist Rav Lawana,
der zuvor die Stelle des Vertriebsleiters bei Berger Lahr UK innehatte.

Num Beijing

Schneider Building, Chateau Regency,

No. 2 Jiangtai Rd, Chaoyang District

Beijing 100016 - Republic of China

Tel : +86 10 8434 6699 / Fax +86 10 8450 1079
bnum@cn.schneider-electric.com

Num UK
Blackhill Drive
Wolverton Mill South

GB -Milton Keynes MK12 5BP

Tel : 0871 750 4020 / Fax 0871 750 4021
Tel international : +44 1908 628 027 / Fax +44 1908 628 028
solutions@schneider-num.co.uk

ungen ist nur noch ein Teil
eines viel umfassenderen
Angebots, bei dem Beratung
und Expertise den ent-
scheidenden Unterschied
ausmachen. Doch alle
Vorteile dieser MTC-Orga-
nisation bestehen in der
Verbindung von Nahe
und Internationalisierung.

Komplementaritat
zwischen MTC:
ein beruhigender
Faktor

Zwar ist die Kundenndhe
eine Anforderung des
Kunden, doch sie gentigt
heutzutage nicht mehr.
Peter von Ruti bestatigt
dies: ,Auch wenn die
Schweizer Maschinen-
hersteller seit langem
exportieren, gehen die
Maschinen heute in immer
fernere L&nder, zum
Beispiel nach China. Wenn
wir unseren Kunden mit-
teilen, dass ihre Maschine
auch betreut wird, wenn
sie sehr weit von unseren
Grenzen entfernt ist, sind
sie beruhigt. Fur den
Endkunden ist dies sogar
ein entscheidendes Kri-
terium. Die Kombination
von Betreuung/Kunden-
dienst und Fahigkeit zur
Lieferung einer echten
Komplettldsung stellt fr
unsere Maschinenher-
steller-Partner einen echten
Mehrwert dar; fir die
Nutzer flihrt dies haufig zu
Wettbewerbsvorteilen.”

Peter von Riiti -
MTC Schweiz:
»Die Betreuung der
Maschine, egal in
welchem Land sie
aufgestellt ist, in
Verbindung mit
unserer Fihigkeit
zur Lieferung einer
echten Komplett-
I6sung stellt fiir
unsere Maschinen-
hersteller-Partner
einen echten
Mehrwert dar; fiir
die Nutzer fiihrt
dies hiufig zu
Wettbewerbs
vorteilen.”

Rav Lawana, der neue Leiter der MTC UK
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um ist Vorreiter
bei der Ent-
wicklung von
CNC-Syste-
men fur die Automatisierung
der Maschinen in der
Holzindustrie. Da Num seit
Ende der 80er-Jahre Appli-
kationen in diesem Bereich
entwickelt, konnte das
Unternehmen Erfahrungen

2. bis 6. Mar: Num stellt e
auf der Ligna aus
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Weltmesse fiir die Forst- und Holzwirtschaft

sammeln wie kein anderes.
Dadurch ist Num in der
Lage, mehr als ein Viertel
des européischen Marktes
fir Neumaschinen zu belie-
fern, und kann einen
umfangreichen Maschi-
nenpark in der ganzen
Welt vorweisen.

Auch die OEM-Referenzen
und die Vielfalt der Appli-

kationen zeugen von
grossem Expertenwissen.
Num honoriert das Vertrauen,
das seine zahlreichen
Kunden in das Unternehmen
setzen, indem unermiidiich
Komplettidsungen entwickelt
werden, welche die den
Veranderungen und Anfor-
derungen in diesem Sektor
bestens Rechnung tragen.
Doch die Stérken des
Unternehmens beruhen
nicht nur auf den eigenen
Kompetenzen, denn Num
ist eine 100%-ige Tochter-
gesellschaft des Welt-
marktfiihrers im Bereich
Power & Control, Schneider
Electric. Das Ziel der

Schneider Electric-Gruppe
ist es, die Bedurfnisse der
Maschinenanwender-und
Hersteller zu erflllen,
insbesondere auch der-
jenigen fir die Holzindus-
trie. Dieses Ziel fihrte zur
Grlindung eines speziellen
Applikationszentrums fiir
die Holzindustrie (Schneider
Wood Community), in dem
die Experten von Schneider
gemeinsam mit Num und
Berger Lahr (dem deutschen
Spezialisten flir Motion
Control) ihrer Kundschaft
ihr Know-how zur Verfiigung
stellen. Aufgrund der
Position auf dem Holzmarkt
spielt Num in diesem

Bog

Zentrum eine besonders
aktive Rolle, zumal Num
in diesem Geschéftsbereich
als Ergdnzung zu seinem
CNC-Angebot auch die
Produkte von Berger Lahr
vertreibt.

Im Zentrum steht ein
komplettes Angebot fiir die
Holzindustrie. Es reicht von
General Motion bis zu den
CNC-Systemen und verfolgt
das Ziel, diesem Bereich
angemessene Ldsungen
sowohl hinsichtlich der
Preise als auch der Leis-
tungen zu bieten.

Neue Leistungsmerkmale fiir Deltamab

Das Drehzentrum
Deltamab verfiigt
nun iiber eine
Gegenspindel, durch
die Dreharbeiten

auf allen Seiten
eines Werkstiicks
durchgefiihrt werden
konnen.

nlasslich

u.a. des 20.

Jahrestags

der Unter-
nehmensgrindung
veranstaltet Somab am
23.und 24. Juni 2005 an
seinem Standort Moulins
zwei technische Information-
stage. Bei diesem Firmen-
jubildum, das fast mit
demjenigen der Partner-
schaft mit Num zusammen-
fallt, wird der franzdsische
Maschinenbauer mehrere
Innovationen aus seinem

. ‘Lvaaa:ﬂ* \

-
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Drehmaschinenprogramm
Deltamab vorstellen.
Zur Erinnerung: Dieses
Drehzentrum mit 2 bis 8
Achsen zeichnet sich
unter anderem durch eine
Struktur mit 4 voneinander
unabhéngigen Fiihrungs-
bahnen aus, die 2 ent-
scheidende Vorteile bietet:
Eine Anordnung, die die
Bearbeitung von groB-
formatigen Teilen ermdglicht,
und einen modularen
Aufbau, der die Anpassung
der Maschine an die
besonderen Bedirfnisse
des Kunden erleichtert.
Das Drehzentrum
wird durch ein Axium
Power-System ge-
steuert und bietet
E:\ bemerkenswerte
Bearbeitungs-
qualitaten, zu
denen auch die

digitalen Antriebsverstarker
Num HP Drive beitragen.
Mit dem Jahrgang 2005
kommen die Benutzer nun
in den Genuss der Option
Riick- oder Gegenspindel.
Die neue Funktion ermdglicht
insbesondere die Durch-
flhrung von Dreharbeiten
auf allen Flachen eines
Werkstlicks. Mit diesem
Drehzentrum bekundet
Somab erneut seinen
Willen, ein flexibles und
komplettes Drehzentrum
anzubieten. Das Ziel der
volistandigen Bearbeitung
eines Werkstlcks in einer
einzigen Aufspannung
war bereits der Grund dafr,
dass Somab schon bei der
Konzeption der Maschine
die Option Y-Achse auf-
genommen hatte, die es
dem Deltamab ermdglicht,
echte Frasarbeiten aus-
zuflhren.

NUMTrans ist eine
mehrsprachige
Software: Deutsch,
Franzosisch,
Englisch und
Italienisch.

b -

Biagsaee l i

WilF -sisvmss



Der MDLU 3 kann
mit dem SAM-
Sicherheitsmodul
ausgeriistet
werden; somit
erfiillt dieser
Antriebsverstérker
die Anforderungen
der Norm EN954-1 -
Kategorie 3.

Software

Antriebsverstirker

PRODUKTE

Leistungsstarker,
flexibler, sicherer...

In der Regelungskette ist die CNC-Steuerung zusténdig fiir
die Berechnungen, der Antriebsverstérker fiir die Ausfiihrung.
Da er sich in unmittelbarer Ndhe zu den Motoren befindet, werden jedoch immer
mehr intelligente Funktionen, die eine wesentliche Rolle fiir die Qualitat der
Motorsteuerung spielen, in den Antriebsverstarker integriert. Rainer Graf,
Produktmanager fiir Antriebsverstérker, zieht eine Bilanz der jiingsten
Verbesserungen, die an den Achsantriebsverstdrkern MDLU3 vorgenommen wurden.

ie MDLU
gehoéren zur
Familie Num
HP Drive (High
Performance) und bilden
das Spitzensegment des
Axium Power-Angebots.
Sie sind durch einen
digitalen Bus mit extrem
hohem Datendurchsatz
an die CNC-Steuerung

Dateniibertragung
fiir GNG Num

UMTrans ist

eine Software,

mit der die

Daten der
CNC-Steuerungen Num
560/570, Num 720/750/
760 und Num 1020/1040/
1050/1060, sowie Axium
Power, geladen, entladen
und editiert werden kénnen.
NUMTrans ist kompatibel
mit den Betriebssystemen
Windows 98/NT/ME/2000
und XP und ersetzt

vorteilhaft die Programme,
die bisher verfligbar waren
und unter Dos liefen:
APA10, PCPROG, PCEDIT,
Numcom, Minicom und
NumEdit. Hierflr werden
die im bindren Format oder
Objekt-Format gespeich-
erten Daten in Textdateien
konvertiert, die dann editiert
werden kénnen und Uber
die RS 232-Verbindung
in die CNC-Steuerung
geladen werden.

Eine Hilfedatei enthalt alle Informationen,
die fiir die Benutzung erforderlich sind,
insbesondere die Anordnung der Stecker
fiir die verschiedenen Verbindungskabel

zur CNC-Steuerung.

gekoppelt. In der seit
2003 erhaltlichen Version
2 enthalten sie bereits zahl-
reiche verbesserte Funk-
tionen (ARS - Advanced
Resonance Suppression,
Tandem-Funktionen usw.).

Mehr
Leistungsstarke,
mehr Flexibilitat
~Anders als bei der Version
2, bei der nur die Elektronik
geéndert worden war,*
erklart Rainer Graf, Produkt-
manager fur Antriebsver-
starker bei Num, ,,bietet die
Version 3 Verbesserungen
sowohl auf der Ebene der
Elektronik als auch beim
Leistungsvermdgen. Durch
die Erhéhung der Aus-
gangsspannung dieser
Antriebsverstarker ist es
uns gelungen, die Steuerung
unserer Servomotoren
deutlich zu optimieren.” Bei
einigen von ihnen fuhrt dies
ohne eine besondere
Anpassung des Motors zu
einer Erhéhung der Ge-
schwindigkeit um 25%. Als
zweite Folge ist es mdglich,
mit einem Kleineren Antriebs-
verstarker gleich gute
Leistungen zu erzielen. In
einigen Fallen betragt die
Reduzierung des Raum-
bedarfs Uber 30%! Da
derzeit die Bildschirme die
einzigen Komponenten

einer Maschine sind, die
immer gréBer werden, ist
diese GroBenoptimierung
grundlegend. Da er auch
fur die Steuerung der
Spindeln verwendet wird,
besitzt der MDLU3 zudem
viel groBere Beschleu-
nigungskapazitdten als
die Vorversion.

Und Rainer Graf flgt
hinzu: ,Dadurch, dass er
vielfaltige Geber-Kombi-
nationen zwischen dem
Motorenencoder-Eingang
und dem zweiten Mess-
eingang bietet, ist der
MDLU3 schlieBlich die
Umsetzung von Nums
Bemuhungen um immer
mehr Offenheit und Flexi-
bilitat.”

Mehr Sicherheit

Doch die signifikanteste
Weiterentwicklung des
MDLUS betrifft zweifellos
das Sicherheitsmodul SAM
(Safety Monitor Modul).
Dieses optionale Modul
ermdglicht es, in den
Antriebsverstarker alle
Funktionen zu integrieren,
die erforderlich sind, um
die Anforderungen der
Norm EN 954-1 Kategorie
3 zu erflillen. ,,Mit anderen
Worten®, fligt Rainer Graf
hinzu, ,ersparen wir uns
dadurch Leistungsschalter
fur das Handling des Not-

L

Rainer Graf -
Produktmanager fiir
Antriebsverstérker
bei Num

Aus. Nun Ubernimmt das
SAM-Modul die Steuerung
der Abbremsung und der
Stromabschaltung. AuBer
dem Betriebsmodus
Lbetriebssicherer Stopp*
verflgt das SAM-Modul
auch Uber den Modus
Jreduzierte Geschwin-
digkeit”. Mit diesen beiden
Modi kann im Gefahrenbe-
reich ohne eine volistdndige
Unterbrechung der Strom-
versorgung gearbeitet
werden. Dies ermdglicht
einen erheblichen Zeitgewinn,
da die Produktion gleich
nach dem SchlieBen der
Schutzvorrichtungen wieder-
aufgenommen werden
kann. Ein langes Verfahren
zur Wiederinbetriebnahme
entfallt!”
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Holz bearbeitung

SCM und Num: Von
der Mafifertigung
zur Grof3serie

Browns 2000 ist
einer der gréBten
britischen
Hersteller von
Fronten und Tiiren
fiir Kiichen und
Méabel im
Allgemeinen. Vor
kurzem bestellte
das Unternehmen
15 Ergon-
Bearbeitungszellen
bei SCM. Eines der
Hauptargumente,
die den Ausschlag
fiir die Wahl der
SCM-Lésung
gaben, war die
groBe Flexibilitat
dieser Mehrkopf-
Fraszentren mit
festem Portal, die
durch CNC-
Steuerungen Num
Power 1000
gesteuert werden.

ie in Europa, in den USA und im siidost-
asiatischen Raum vertretene Firma SCM
deckt mit ihren Maschinen ein breites
Spektrum von Anwendungen im
Bereich der Holzbearbeitung ab. Das italienische
Unternehmen ist unter anderem auf die Be-
arbeitung von Fronten fiir kleine, mittlere und
grof3e Unternehmen spezialisiert.
Dies ist auch einer der Griinde, warum sich Browns
2000 fur diesen italienischen Marktfiihrer ent-
schieden hat, der alle seine Ziele mit nur einem
einzigen Maschinenprogramm erfiillen konnte.
Aufgrund der Vielfiltigkeit der verfiigbaren Aus-
ristungen kann mit den Ergon-Friszentren eine
Maffertigung mit sehr kurzen Durchlaufzeiten,
hoher Produktivitit und ausgezeichneter Qualitét
erfolgen.
Zwolf der fiinfzehn bestellten Friszentren sind
heute in Newcastle (UK) in Betrieb, eines befindet
sich in der Montage und die beiden letzten durften
in Kiirze folgen. Es wurden zwei unterschiedliche
Versionen definiert: die erste Version ist vor allem
produktionsorientiert konzipiert, wihrend die zweite
Version so definiert wurde, dass sie ein Maximum
an Flexibilitét bietet.

Vielfiltige Ausriistungen fiir die perfekte
Erfiillung der Anforderungen
Die Ergon-Zentren besitzen ein festes Portal, mobile
Bearbeitungstische und kénnen mit bis zu 12 paral-
lelen K6pfen mit festem oder variablem Achsab-
stand (je nach Modell) ausgeriistet werden. Mit
der Standard-Version konnen gleichzeitig zwei
identische Ttiren bearbeitet oder aber im Wechsel
zwel verschiedene Ttiren hergestellt werden. Doch
Browns 2000 kaufte auch zwei Ergon X-Twins-
Maschinen. Diese neue Ausfithrung ist mit zwei
Kopfen ausgertistet, doch ihre X-Achse ist unabhén-
gig. Dadurch kann das Frészentrum zwei
verschiedene Tiiren gleich-
zeitig bearbeiten oder
auch eine neue
Tir beginnen,

auch wenn
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Bei einigen Ergon-Zentren sind die Frasein-
heiten mit einem Fiinfachskopf ,,Prisma*
ausgeriistet, der mit Hilfe der RTCP-Funktion
(Rotating around Tool Center Point) ganz
durch die CNC Num Power gesteuert wird.

die Ttir auf dem anderen Arbeitstisch noch nicht
fertig ist. Dieses Verfahren ermdglicht eine Produk-
tivitdtssteigerung von tUber 40%.

Alle Ergon-Bearbeitungszellen verfiigen tiber einen
Arbeitstisch mit automatischer Einstellung, der
»Autoset” getauft wurde. Dieser Arbeitstisch ist
in der Lage, bei einer Anderung der Abmessungen
oder der Formen der zu bearbeitenden Tiiren alle
Stangen, Sauger und/oder Befestigungszangen in
nur 4 Sekunden neu zu konfigurieren. Angemerkt
sei, dass der Autoset-Arbeitstisch mit IclA-Motoren
ausgestattet ist, d.h. Motoren von Num -
Schneider Motion mit integrierter Elektronik, die
durch Can Open-Bus und CNC Num Power 1000
gesteuert werden.

Diese CNC erfiillt alle ihre Ziele

Bei einigen dieser Zentren sind die Friseinheiten
mit einem Fiinfachskopf ,,Prisma“ ausgeristet,
der mit Hilfe der RTCP-Funktion (Rotating around
Tool Center Point) ganz durch die CNC Num
Power gesteuert wird. Diese Funktion ist wirklich
ein unentbehrliches Instrument, wenn zwischen
der Werkzeugachse und der zu bearbeitenden Fliche
ein préiziser und konstanter Winkel beibehalten
werden muss. Es gentigt, den Weg der Werkzeug-
spitze auf dem zu bearbeitenden Werkstiick zu
programmieren; die Verfahrwege der Achsen werden
dann auf optimale Weise durch die CNC berechnet,
denn diese berticksichtigt die spezifische Kinematik
der mechanischen Ansteuerung der Kopfe. Zudem
wird die Qualitdt des Oberflichenzustands sehr
viel besser beherrscht, da die programmierte
Geschwindigkeit am Kontaktpunkt wirkt und nicht
am Drehkopf. Daraus ergeben sich ideale
Schnittbedingungen.

Im Ergon-Zentrum ist die RT CP-Funktion mit
der Funktion ,schiefe Ebene“ kombiniert. Sie
ermoglicht die Programmierung komplexer
Bearbeitungszyklen, um ausgehend von einer
prézisen Syntax Freiform-Flachen herzustellen.
Es liegt auf der Hand, dass die Verfligbarkeit dieser
weiterentwickelten Funktionen in der CNC-Steue-
rung, doch auch vieler anderer Vorteile wie der
dynamischen Operatoren eine entscheidende Rolle
fur die Gesamtleistungen der Maschine spielt.
Aus diesem Grund entschied sich SCM fiir Num
als Technologiepartner fiir seine Ergon-Friszentren.

Die Ergon-Zentren kénnen durch Laderoboter
erganzt werden.



Die Tiefziehlinie 300 besteht aus fiinf
Pressen, eine mit 475 t und vier mit 400 i,
einem Blech-Abstapelsystem und vier
Handlinginseln mit insgesamt 28 Achsen und
nahezu 1800 Eingdngen/Ausgéngen.

ie Nutzung der CNC-Systeme beschriankt
sich bei weitem nicht auf die Verfahrweg-
kontrolle. Fiir bestimmte Automations-
anwendungen bieten die CNC-Steue-
rungen den Vorteil einer globalen Lésung, ins-
besondere hinsichtlich der Programmierung, die
komplexe Bewegungen steuern und synchronisieren
und gleichzeitig eine perfekte Positionierung
garantieren kann. Im PSA Peugeot Citroén-Werk
in Poissy bei Paris waren dies die entscheidenden
Griinde fir die Automatisierung der Tiefziehlinie
300.
Die Ende der 80-er Jahre eingerichtete Linie ist sehr
gefragt: Sie liefert nicht nurTeile fir die Fahrzeuge,
die direkt im Werk montiert werden, sondern auch
flir zahlreiche andere Modelle des PSA Peugeot
Citroén-Konzerns. Unter diesen Bedingungen hat
die Lebensdauer einer solchen Linie einen eindeutig
strategischen Charakter. Deshalb wurde 2004 ein
Retrofit beschlossen, und aufgrund der langjdhrigen
Beziehungen zwischen den beiden Unternehmen
wandte sich der franzosische Kfz-Hersteller mit
diesem Projekt ganz selbstverstdndlich an Num.

Flexibilitat und einfache Bedienung
Die Linie 300 besteht aus einem Blech-Abstapel-
system, finf Pressen (eine mit 475 t und vier
mit 400 t) und vier Handlinginseln und verfiigt
insgesamt tiber 28 Achsen und nahezu 1800
Einginge/Ausginge. Das Abstapelsystem am
Linienanfang legt die Platine auf die Matrize der
ersten Presse. Damit beginnt der Fertigungszyklus.
Bei dieser ersten Platzierung fasst ein Niederhalter
die Platine, damit die Positionierung eine optimale
Verformung des Werkstoffs ermdglicht. Die erste
Presseninsel ist mit einem Wender ausgeriistet,
der das Werkstiick mit Saugnidpfen umdreht;
dann wird die Platine automatisch an die néchste
Presse weitergegeben und so weiter.

Die Besonderheit dieser Linie ist, dass sie eine
grofie Zahl von unterschiedlichen Teilen herstellt.
Deshalb kommt es vor, dass die Zahl der
Arbeitsschritte von einer Werkstiicksorte zur
anderen unterschiedlich ist. Dieser Fertigungs-
wechsel, der von den Maschinenbedienern
»Zugverband-Wechsel“ genannt wird, erfordert
eine Anderung der Organisation der Handling-

Automobil - Tiefziehen

Das Engineering-Team

von Num renoviert
eine Linie von PSA
Peugeot Citroén

Die Gewahrleistung einer ldngeren Lebensdauer und einer
moderneren und effizienteren Ergonomie sowie die Nutzung
von neuen sichereren und schnelleren Technologien sind

Griinde fiir den Retrofit kritischer
Produktionslinien. Dafiir entschied sich
auch PSA Peugeot Citroén mit der Num
Power 1760.

inseln. Seit der Einrichtung dieser Linie bietet
der Einsatz von CNC-Steuerungen hierfiir einen
wirklichen Vorteil; doch dieses Phidnomen hat
sich seit dem Retrofit noch weiter verstérkt:
»Heute hat der Bediener einen globalen Uber-
blick tber die gesamte Linie,“ erldutert der
Techniker fir Automationsentwicklung Jacky
Acard. ,,Durch einfaches Umbléttern kann er den
Status der verschiedenen Sicherheiten anzeigen
oder die Maschinenfehler lokalisieren, und dies
auf jedem Kontroll-Display.“

Wenn man berticksichtigt, dass die Linie 300 mit
Kadenzen von 750 Werkstiicken pro Stunde bei
12,5 Hiiben/Min. arbeiten kann, ist es verstindlich,
dass sich zwei Platinen auf einem Arbeitstisch
wiederfinden kénnen oder dass im Gegenteil
kein Werkstiick auf dem Arbeitstisch liegt. Solche
Ereignisse blockieren die Linie sofort. Deshalb
ist es entscheidend, schnell festzustellen, wo ein
Fehler vorliegt, um die Maschine schnellstmoglich
wieder starten zu konnen. Jacky Acard betont:
»Auch fiir diesen Punkt war der Retrofit gut,
denn nun kann die Maschine auch mit unfertigen
Teilen auf der Linie automatisch wieder gestartet
werden.“

(Fortsetzung Seite 8)
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Jacky Acard,
Techniker fiir
Automationsentwi-
cklung, Philippe
Debout, Maschinen-
bediener der Linie
300, und Luc-Olivier
Duchéne von Num.

Heute hat der
Bediener einen
globalen Uberblick
iiber die gesamte
Linie. Durch
einfaches Umblittern
kann er den Status
der verschiedenen
Sicherheiten
anzeigen oder die
Maschinenfehler
lokalisieren, und
dies auf jedem
Kontroll-Display.
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Um saubere Bohrungen zu erzielen, entschied
sich Dubus fiir die Bearbeitung oben/unten.

Holzbearbeitung

Durch den Anschluss
threr Maschine an ein
ERP-System vereint die
Firma Dubus Flexibilitat
mit Produktivitat

Interpretation der Daten des Steuerungsystems, Anpassung
an den Typ des bearbeiteten Tiirblatts, optimierter Ablauf der

Bearbeitungs- und Montagevorgénge... und all das ganz

automatisch! Dieses Konzept verwirklichte die Firma Dubus
mit ihrem jiingsten Tiir-Bearbeitungszentrum, das durch zwei

CNC Num Power gesteuert wird!

nfolge des Wettbewerbsdrucks stellen die
Nutzer immer hoéhere Anspriiche an ihre
Maschinen: Sie verlangen Anlagen, die in der
Lage sind, immer groflere Stiickzahlen und
mit immer héherem Qualitdtsniveau zu erzeugen
und eine Produktion mit immer mehr Varianten
zu ermoglichen. Angesichts dieser komplexen
Problemstellung entwickelte der franzdsische
Maschinenbauer Dubus Industries eine Losung,
die alle diese Notwendigkeiten erfiillt, ohne auch
nur in einer Hinsicht Abstriche zu machen!

Alle 14 Sekunden ist eine Tiir fertig!

Der Projektleiter von Dubus, Benoit Jeanneau,
erklart: ,,Unser Kunde wollte ein Zentrum fiir
die Bearbeitung und das teilweise Anschlagen
von Tiren* fiir die Tirproduktion. Um hohe
Stiickzahlen zu erreichen, haben wir deshalb an
der Gleichzeitigkeit der Bearbeitungen und ihrer
Abfolge angesetzt.

*Montage der verschiedenen Metallteile, welche die Bewegung
einer Tiir (Angel, Tiirband...) und ihr Schliessen (Schloss,

Klinke...) ermdglichen

Automobil (Fortsetzung)

»Die Entwicklung eines technologieorientierten
HMIs leistete auch einen grofien Beitrag zu
einem verbesserten Verstindnis der Funktionsweise
dieser Linie, denn die Zyklen sind nun mit klaren,
expliziten Symbolen dargestellt,” fiigt Jacky Acard
hinzu. Auch wenn die verschiedenen Szenarien
fiir die verschiedenen Teiletypen nun bereits im
Vorfeld festgelegt sind, konnen gewisse Parameter
noch direkt an der Maschine verdndert werden.

Der enge Zeitplan wurde eingehalten
Einer der kritischen Punkte bei diesen Retrofits
besteht in den moglichen Interventionsperioden:
Wie héufig bei dieser Art von Anwendung
durfte der volle Fertigungsplan durch nichts
gestort werden. Deshalb war das Konzept der
CNC Num Power 1760 mit ihren Interface-
Karten, die die Aufrechterhaltung der gesamten
Eingénge-/Ausginge-Schaltungen gewdhrleisten,
ein grofler Vorteil: Alle Arbeiten konnten
schrittweise vorgenommen werden und waren
auf die Urlaubszeiten konzentriert.
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Heute sind alle Arbeitspldtze mit Num Power
1760 ausgeristet. Aufler den bereits genannten
Komponenten sind sie mit einem gréfieren
Farb-LCD-Bedienfeld ausgestattet, bieten
einen fliissigeren, weil besser optimierten Betrieb,
durch den die Mechanik weniger beansprucht
wird, und natiirlich eine garantierte Lebensdauer
fiir noch viele, viele Jahre!

Die Ziehteile werden
im Rhythmus von
750 Stiick pro
Stunde auf- und
abgeladen.



Der leicht zugéngliche Angelbehilter
ermaglicht ein schnelles, einfaches
Nachladen.

Auf der Grundlage von zwei Flexdoor-
Bearbeitungszentren fiithrt diese Maschine
verschiedene Operationen zur Bearbeitung und
Montage von Beschlagsystemen durch. Die
Arbeit wird so zwischen Bearbeitung und
Montage aufgeteilt, dass die gleichzeitige
Fertigung von zwei Tiiren moglich ist: eine Tir
wird bearbeitet, wihrend die andere angeschlagen
wird. Ferner werden die Kanten auf Angel- und
Schlossseite gleichzeitig bearbeitet. Diese
Kinematik, durch die mehrere Operationen
parallel durchgefiihrt werden, ermdglicht es, bei
bestimmten Modellen Taktzeiten von 14 Sekunden
fur eine Ttr zu erreichen!

»Die 28 Achsen werden durch zwei CNC Num
Power, aber durch eine einzige MMI gesteuert
(multiCNC-Konfiguration)“, erldutert Benoit
Jeanneau weiter. ,,Aufgrund der Konzeption
unserer Maschine mussten wir ein Steuerungssystem
verwenden, das in der Lage ist, eine perfekte
Synchronisation zwischen mehreren Achsgruppen
zu gewihrleisten, denn jede Operation ist so
optimiert, dass keine Zeit verloren geht.“ Zum
Beispiel sind die Spindeln mit der Bewegung
der Schlitten synchronisiert und die Programme
jeder Achsgruppe werden im Wechsel
abgeschickt: Wihrend ein Programm abléuft,
wird das nichste bereits geladen.

Automatische Erkennung der Lose

Die grofle Originalitét dieser neuen Maschine
besteht vor allem in ihrer Flexibilitdt und ihrer
Fahigkeit, die Einstellungen automatisch zu dndern,
um sich an Verdnderungen in der Produktion anzu-
passen. Benoit Jeanneau beschreibt: ,,Das PC-
Bedienfeld verwaltet den gesamten Austausch
mit dem ERP-System unseres Nutzers. Ausgehend
von der Barcode-Referenz, die am Anfang der

Auf diese Weise werden die Tirmodelle vor-
programmiert, doch mehrere Daten kénnen direkt
an der Maschine verindert werden, so dass zahlreiche
Varianten hergestellt werden konnen. Zu diesem
Zweck wurde ein spezielles und besonders explizites
MMI entwickelt.

Aufler dem Austausch mit dem ERP-System und
dem MMI erméglicht der PC auch die Speicherung
aller Anderungen, die an den urspriinglichen Maf3en
und Programmen vorgenommen wurden. Dadurch
wird eine vollkommene Riickverfolgbarkeit
gewihrleistet.

Alle Produktionsdaten werden in Echtzeit an das
ERP-System weitergeleitet (fertiggestellte oder
aussortierte Werkstiicke, Maschinenfehler usw.).
Auf diese Weise verfiigt das System tiber alle Infor-
mationen, die fiir die Berechnung der synthetischen
Leistungsraten, Pannenquote usw. notwendig sind.
Parallel zu diesem ERP-Anschluss messen mehrere
Sensoren am Anfang der Produktionslinie die
Abmessungen der Platte. Dadurch wird durch
Extrapolation die Berechnung aller Positionsmafie
der Angeln und Turbander usw. ermdoglicht. Alle
Einstellungen werden somit automatisch vorge-
nommen, auch diejenigen der pneumatischen
Kinematiken.

Abschlielend stellt Benoit Jeanneau fest: ,,Wir
haben uns wirklich bemiiht, Flexibilitéit und Produktivitit
bis ins kleinste Detail miteinander zu vereinen.
Der Angelkopf zum Beispiel kann sieben unter-
schiedliche Angeltypen bearbeiten und die
Abmessungen der Tiiren kdnnen stark voneinander
abweichen. Dartber hinaus ermoglichen die
Kombinationen von Bearbeitungs- und Montage-
operationen die Herstellung einer unendlichen
Zahl von Tirtypen, und dies bei einem echten
Produktionstempo.“

Produktionslinie eingelesen wird (Zahl und Art  Die Dubus-Maschine fiihrt die komplette Schlossausfrasung (Nuten,
der auszufithrenden Operationen, Nummern der  Zylinderlécher, Riegel oben und unten...) und gleichzeitig die
entsprechenden Programme... ), bereitet es alle ~ Bearbeitungen der Tiirbdnder und Angeln (Vorbohren, Entfetten...)
hierzu nétigen Produktionsdaten vor. durch und dann montiert und befestigt sie verschiedene Beschlagteile.
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Das neue vertikale Bearbeitungszentrum, das
Frasen, Drehen und Schleifen der AuBen- und
Innendurchmesser kombiniert, heif3it Futura.

Mit ihrer Giber 40-jdhrigen Erfahrung
in der Konzeption und im Bau von
Schleifmaschinen besitzt Meccanodora
ein Know-how, das die Firma in die Lage
versetzt, die Anforderungen ihrer europdischen,
amerikanischen und asiatischen Kundschaft durch
optimal angepasste Losungen zu erfiillen. Die
in der Region Bosonero bei Turin ansissige Firma
Meccanodora ristet seit mehreren Jahren alle ihre
Maschinen mit CNC-Steuerungen aus.
Diese Maschinen werden nach ihrem Typ
(Aufien-, Innen- oder Sonderschleifen) unterschieden
und in so unterschiedlichen Sektoren eingesetzt wie
Wilzlager, Gleichlaufgelenke und Tripode oder auch
Autobauteile und Kompressoren fiir Kiihlschrinke.

Ein erweitertes Angebot

Der technische Direktor des Werks, Guido Furxhi,
erklért: ,,Der entscheidende Vorteil von Meccanodora
ist das zukunftsorientierte Konzept seiner Produkte.
Deshalb ist es kein Zufall, dass unser neues vertikales
Bearbeitungszentrum, das Frisen, Drehen und das
Schleifen der Aufien- und Innendurchmesser
kombiniert, Futura heif3t.

Und er fahrt fort: ,,Das Ziel dieser Maschine ist,
die Bearbeitung in einem einzigen Arbeitsgang
auszufiihren. Dadurch werden eine héhere Prazision
und kiirzere Zykluszeiten gewéhrleistet. Aufierdem
werden dadurch Fehler bei der axialen und senkrechten
Positionierung vermieden.“

Noch mehr als bei anderen Bearbeitungsarten
erfordert die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
optimale Voraussetzungen fiir das Schleifen: Man
braucht eine Maschine mit einer steifen mechanischen
Struktur, Hochtechnologie-Werkzeuge, spezielle
Kihltechniken, Hochleistungsregelungen und ...
ein CNC-System mit entsprechend optimierten
Algorithmen!

Das Partnerschafts-Konzept

»Seit kurzem arbeiten wir mit der franzdsischen
Nadella-Gruppe zusammen®, erldutert Guido
Furxhi. ,,Aufgrund der besonders hohen Anford-
erungen dieses Herstellers von Rollenlagern, die
vor allem fiir die Automobilindustrie bestimmt
sind, sahen wir uns veranlasst, unser Know-how
auszutauschen. Dies war ein entscheidender Faktor
fir die Entwicklung eines Systems, durch das wir
heute in diesem Applikationsbereich fiihrend sind.*
Der Verantwortliche fiir das Elektronik-Projekt,
Giorgio Marcarino, fiigt hinzu: ,,Um dies zu
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Schleifen

Meccanodora/Num :
Eiwnmalge Prazision

des Verfahrwegs

Die Firma Meccanodora ist auf den Bau von Schleifmaschinen
spezialisiert. Sie verwendet die CNC-Steuerung Num Power
1060 und die Antriebsverstérker Num Drive, um die Anforderungen
eines bekannten franzésischen Herstellers von Walzlagern
und kleinen Bauteilen fiir die Automobilindustrie zu erfiillen.

erreichen, wurde die Anlage mit einer anpassungs-
fahigen Steuerung ausgertstet, durch die auto-
matisch eine bessere Qualitdt des bearbeiteten
Werkstiicks erreicht wird. Das Funktionsprinzip
besteht darin, den Vorschub der Bearbeitungsachse
entsprechend dem von der Schleifscheibe auf das
Werkstlick ausgelibten Kraft zu verdndern.
Diese Kraft, die von verschiedenen Faktoren wie
der Qualitdt des Schleifmittels, der Vorschub-
geschwindigkeit, der Oberflichenbehandlung des
Werkstiicks usw. abhidngt, wird durch eine
Vorrichtung gemessen, die aus einem Messwandler
und einem Steuergerit besteht, das direkt mit
der Num-Prozessorkarte kommuniziert. Je nach
Ergebnis wird der Vorschub dann angepasst, um
die Materialabnahmekapazitdt des Werkzeugs zu
optimieren. Dartiber hinaus besitzt die Maschine
Messinstrumente, um die geometrischen Fehler
des Werkstiicks zu korrigieren und die Maf3e des
bearbeiteten Elements zu kontrollieren.“

Die Mensch-Maschine-Schnittstelle ist
voll auf den Anwender ausgerichtet
Giorgio Marcarino erklirt: ,,Dank der Offenheit
und Flexibilitit des CNC-Systems Num Power
1060 war es mdglich, eine Software zu entwickeln,
die fiir jede Applikation optimiert wird. Auf diese
Weise besitzt unser Kunde ein Mensch-Maschinen-
Interface, das exakt auf seine ,, Tétigkeit“ ausgerichtet
ist und bei welcher der Bediener die geometrischen
Daten seiner Schleifscheibe und seines Werkstiicks
und die Bearbeitungsparameter direkt konfigurieren
kann...; er wird durch die Einstellung und Simu-
lation geleitet und verfiigt tiber ein hochentwickeltes
Diagnosesystem.

Die superschnelle Stichprobenkontrolle und die
Verwendung der modularen Num Drive Antriebs-
verstédrker erh6hen die Prézision der Einhaltung
der Verfahrwege und erméglichen die Herstellung
von Profilen mit einer sehr hohen Prézision und
die Gewihrleistung eines sehr niedrigen Rauhig-
keitsindexes.“

Der Verantwortliche
fiir das Elektronik-
Projekt, Giorgio
Marcarino, erklart:
»Dank der Offenheit
und Flexibilitat des
CNC-Systems Num
Power 1060 besitzt
unser Kunde ein
spezifisches
Mensch-Maschinen-
Interface, bei dem
der Bediener die
geometrischen
Daten seiner
Schleifscheibe und
seines Werkstiicks
und die Bearbeitungs-
parameter direkt
konfigurieren kann...;
er wird durch die
Einstellung und
Simulation geleitet
und verfiigt iiber ein
hochentwickeltes
Diagnosesystem.“




Sondermaschinen

Num und Perndorfer: diese Partnerschaft
basiert auf Kompetenz

Aus eigener Erfahrung wusste er, dass Num neben erstklassigen Steuerungen und
Antrieben auch hervorragenden Support, angefangen von Mathematik iiber
Regelungstechnik bis hin zur Inbetriebnahmeunterstiitzung bietet.

erndorfer Maschinenbau im oberdster-
reichischen Neumarkt ist an Vielseitigkeit
kaum zu tiberbieten: Ob eine Maschine
fiirs Schneiden von Zigarettenpapier
bendtigt wird, oder eine Anlage zum Schneiden
und Schweiflen von Rahmenbauteilen fir LKW-
Sattelanhénger der Firma Schwarzmiiller — Perndorfer
ist eine der ersten Adressen im Sondermaschinenbau.
Das starke Unternehmen hat noch ein weiteres
Standbein, das knapp die Hilfte des Umsatzes
tragt: Maschinen und Anlagen zum Wasserstrahl-
schneiden. Aus diesem Bereich stammt die jingste
Entwicklung, eine dreidimensional schneidende
Wiasserstrahlanlage. Sie wurde im Auftrag der Firma
Metzeler, einem renommierten Automobilzulieferer
aus Deutschland entwickelt und ist inzwischen
schon 4-fach im Einsatz, um Dichtungen fiir
Autotiiren zu schneiden.
Franz Perndorfer, Firmengriinder und Chef des
gleichnamigen Unternehmens, ist stolz auf
diese Entwicklung;: ,,Es ist unsere erste 3D-Maschine,
und dafiir haben wir uns etwas Besonderes einfallen
lassen, das kaum ein Mitbewerber bieten kann.
Unser 3D-Schneidkopf kann sich beliebig oft im
Kreis drehen, ist also nicht auf 360° begrenzt.*
Dieser unbegrenzt drehende Fuinfachskopf beruht
auf einem einfachen Trick, wie Herr Perndorfer
verrit: ,,Die Servomotoren der C- und B-Achse
bilden ein Synchrongetriebe nach, weitere Details
mochte ich aber nicht verraten.“ Die Ticken
stecken eben im Detail, und sie erfordern ein
perfektes Zusammenspiel von Mechanik, Antrieben
und Steuerung.

Der entscheidende Unterschied
besteht in der ,,Brainware*

Franz Perndorfer erklart: ,,Wir haben uns fir
Num entschieden, weil die Firma nicht nur die
Software und die Hardware liefert. Num lasst
uns von ihrer ganzen Erfahrung profitieren, vor
allem im Bereich der Antriebe. Man nennt dies
»Brainware“!*

Bei kniffeligen Projekten arbeitet Perndorfer
mit dem Konstruktionsbiiro Leitner Engineering
zusammen, welches in der Lage ist, fir viele
Automationsfragen kompetente und professionelle
Losungen anbieten zu konnen. Auf vorwiegend
3D — CAD - Anlagen sorgen 9 bestens ausge-
bildete Mitarbeiter dafir, dass die erarbeiteten
Losungen Gestalt annehmen. Unterstiitzt durch

FEM (Finale Elemente-Methode) — Berechnungs-
analyse werden die Bauteile genau entspre-
chend ihres Einsatzes gestaltet. Selbstverstdndlich
gehort auch die Erstellung von CE — konformen
Dokumentationen inkl. Gefahrenanalysen usw.
zum Leistungsspektrum von Leitner Engineering.
Als jungsten Erfolg kann Perndorfer einen
Auftrag aus der Flugzeugindustrie verbuchen.
Die Firma FACC, ein bekannter Zulieferer der
Flugzeugindustrie beauftragte vor kurzem die
Firma Perndorfer mit dem Bau einer Ultraschall-
inspektionsmaschine fiir die Priifung von
FTF's A380 (Flap Track Fairings Airbus A380).
Bei diesem Projekt ist das Quartett Perndorfer,
Leitner Engineering, Nutronik (fir den
Ultraschallmessungen) und Num absolut
gefordert. Als Beispiel sei die wirkliche 11-achs
Interpolation erwidhnt, um nur eine der vielen
komplexen Aufgabenstellungen hervorzuheben.

Auch bei diesem Projekt weif3 Herr Perndorfer
wieder ganz genau, was er von dieser Zusammen-
arbeit zu erwarten hat. Seit Anfang der 90 Jahre
werden die Maschinen mit Num-Steuerungen
ausgestattet und man war stets zufrieden. Das
bestitigt auch sein Mitarbeiter Josef Pramerdorfer,
der fir Steuerungstechnik verantwortlich ist:
»Die Zusammenarbeit mit den Steuerungs- und
Antriebsspezialisten von Num klappt wirklich
super. Die verstehen ihr Handwerk und sind
immer da, wenn man sie braucht. Auch das
Material, also Steuerungen und Antriebe, sind
tadellos. Alle Kunden, die wir bis jetzt mit
Num-gesteuerten Maschinen versorgt haben,
sind zufrieden. Da gab’s tiberhaupt kein Problem.“
Anhand der Tatsache, dass alle Projekte bis
jetzt erfolgreich abgeschlossen werden konnten
sind sich alle Beteiligten einig: ,, Wir kdnnen gelassen
in die Zukunft blicken.“

Ultraschallinspektionsmaschine fiir die
Priifung von FTF's A380
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Eine dreidimensional

schneidende

Wasserstrahlanlage

wurde im Auftrag

der Firma Metzeler,

einem Automobil-
zulieferer aus
Deutschland
entwickelt
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sales@schneider-num.ch

Spanien (Telenum)

Calle Gabiria n°2

E-20305 Irtin

Tel. : +34 943 62 35 55
telenum@infonegocio.com

USA
603 East Diehl road - Suite 115
US-Naperville - IL 60563

Tel.: +1 630505772
sales@num-usa.com

Num Weltweit

Algerien, Belgien, Brasilien,
Finnland, Indien, Japan,
Norwegen, Polen, Schweden,
Taiwan, Trkei, Tschechien
sales.export@num.fr

Schneider

y

Electric

Num : CNC Complete Solutions




