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Lieber Leser,

NUM wird schon immer durch besondere
Menschen geprdgt, die sich neben der
Begeisterung fiir ihre Arbeit durch ein-
zigartige Fahigkeiten auszeichnen. Auch
50 Jahre nach der Unternehmensgriin-
dung gehen die Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter von NUM ihrer Tatigkeit mit
derselben Begeisterung und Motivation
wie am ersten Tag nach. Herausforde-
rungen und Verantwortung empfinden
wir nicht als Last, sondern als Ansporn.
Auch die meisten unserer Vertragspart-
ner kdnnen auf viele Jahre Erfahrungen
in unserer Branche zuriickblicken. Dieser
Erfahrungsschatz ist eine grundlegende
Voraussetzung fiir die Entwicklung und
Optimierung so komplexer Produkte,
wie sie im Bereich der Automatisierung
von Werkzeugmaschinen iblich sind.
Von Leidenschaft angetrieben ent-
wickeln wir ausgefeilte Produkte und
Losungen, die NUM zu einer der welt-
weit etabliertesten Unternehmung im
Bereich der numerischen Steuerungen
macht.
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Battenhusstrasse 16
(H-9053 Teufen
Phone +41 71335 o4 11
Fax +41 71333 35 87
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Worte von unserem CT0

Fiir die dauerhafte Aufrechterhaltung
eines solchen Niveaus ist das Arbeits-
umfeld von grundlegender Bedeutung.

des Arbeitsumfeld bendtigen. Nur dann
kénnen sie ihr maximales Potenzial
nutzen und neue Ideen kreieren. Ein

,Von Leidenschaft angetrieben entwickeln wir aus-
gefeilte Produkte und Losungen, die NUM zu einer
der weltweit etabliertesten Unternehmung im Be-

reich der numerischen Steuerungen macht."

(Massimiliano Menegotto
Managing Director NUM S.p.A und CTO NUM Group)

Ich bin der festen Uberzeugung, dass
die Kommunikation zwischen unse-
ren Vertragspartnern und den Arbeits-
gruppen die Schaffung von Know-how
und die Entwicklung eines Gefiihls der
Zugehdorigkeit zu unserem Unterneh-
men fordert. Dariiber hinaus bin ich
davon iiberzeugt, dass Menschen, die
Produkte entwickeln (sei es Software,
Hardware oder eine elektromechani-
sche Losung) ein positives, motivieren-
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herzliches, vom Geist der Zusammenar-
beit gepragtes, allgemein positives und
motivierendes Arbeitsumfeld gehdrt zu
meinen wichtigsten Zielen — und zu
den wichtigsten Zielen der gesamten
Geschaftsfiihrung von NUM.

Offensichtlich ist, dass Kreativitdt und
gute Ideen in der Voranalysephase eines
Projekts extrem hilfreich sind. In der
Entwicklungsphase, beim eigentlichen
Definieren des Projekts, ist eine strik-
teste Einhaltung der funktionalen und
Planungsziele unabdingbar. Diese Ziele
miissen klar, konkret und problemlos
verifizierbar sein. Management und
Geschaftsfiihrung tragen diesbeziiglich
eine hohe Verantwortung und miissen
mit gutem Beispiel vorangehen.

Und was die Frage der Herausforde-
rungen betrifft: 2012 wird ein extrem
arbeitsreiches Jahr fiir unsere F&E-Ab-
teilung, aber auch ein sehr wichtiges fiir
NUM insgesamt werden. Schliesslich ist
ein komplett neues Angebot in Planung.

Nach unserem iiberzeugenden Erfolg
mit Flexium (mehr als 10.000 realisierte



Anwendungen) freuen wir uns nun, Fle-
xiumplus und NUMDrive X prdsentieren
zu konnen. Ausserdem werden wir eine
ganze Palette weiterer Produkte vor-
stellen konnen: ein neues, hochinnova-
tives 19-Zoll-PC-Panel mit Touchscreen-
PC-Tastatur und einem vollstandigin die
HMI-Software integrierten Bedienfeld.
Bei dieser Losung sind nur die wichtig-
sten Steuerungsfunktionen noch in ei-
nem kleinen, traditionellen Bedienfeld
untergebracht. Das HMI wurde vollstan-
dig umgestaltet und wirkt nun noch
moderner und funktionaler.

Die Funktionen der numerischen Steue-
rung zeichnen sich durch eine bessere
Flexibilitat, Skalierbarkeit und Exaktheit
aus. Konkret haben wir die Anzahl der
steuerbaren Spindeln erhdht (es sind
nun bis zu 32 je NCK), die Auflésung der
internen Berechnungen verbessert und
die Geschwindigkeit des ,Servobus" er-
hoht. Es gibt noch eine Vielzahl weiterer
neuer Funktionen und Verbesserungen,
die an dieser Stelle nicht alle erwdhnt
werden kdnnen.

Auch hinsichtlich der funktionalen Si-
cherheit gibt es Positives zu vermel-
den: Die neue Architektur ist mit einer
Sicherheitssteuerung ausgestattet,
die vollstdndig in die Flexium=-SPS zu
integrieren ist. Diese Sicherheits-SPS
kommuniziert nicht nur mit sicheren
Ein- und Ausgdngen, sondern wahrend
der Ausfiihrung der Funktionen zur Be-
wegungsiiberwachung iiber einen ,si-
cheren Feldbus" auch mit dem neuen

NUMDrive X. Kurz zusammengefasst: ei-
ne einfache Programmierumgebung fiir
sicherheitsrelevante und andere Logik-
systeme, eine vereinfachte Verdrahtung
mit deutlich weniger Anschliissen sowie
neue Funktionen.

Der Antriebsverstarker NUMDrive X ist
nicht nur mit der neuen SAMX-Sicher-
heitsplatine  ausgestattet, sondern
zeichnet sich auch durch alle Eigen-
schaften aus, die den NUMDrive C so er-
folgreich werden liessen. Dazu gehdren
eine kompakte Bauweise sowie eine
extreme Zuverldssigkeit, Leistungs-
starke, Skalierbarkeit und Modularitat.
Weitere neue Highlights: eine verdop-
pelte Rechenleistung, eine hohere Auf-
I6sung und hohere Bandbreiten, mehr
verfiigbare Ein- und Ausgdnge sowie
der komplette Verzicht auf ein Encoder-
Kabel. Letzteres wurde durch ein inno-
vatives Kommunikationsprotokoll mit
2 Adern" maoglich, die in das Antriebs-
kabel integriert sind und gleichzeitig die
Stromversorgung des Encoders und die
Ubermittlung von Positionsdaten ge-
wahrleisten.

Abschliessend mochte ich lhnen nicht
vorenthalten, warum NUM meines Er-
achtens ein so erfolgreiches Unterneh-
men ist: Wir bieten offene, flexible,
hochleistungsfdhige Systeme an, die
es unseren Kunden ermdglichen, Ma-
schinen mit im wahrsten Sinne des
Wortes einzigartigen Eigenschaften so
zu nutzen, dass ihr Leistungsvermo-
gen maximal ausgeschopft wird. Wir
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sind einerseits gross genug, um siche-
re, moderne Losungen entwickeln zu
konnen, andererseits aber auch klein
genug, um schnell auf Kundenwiinsche
zu reagieren. Unsere Kunden und die
Endbenutzer unserer Systeme kdnnen
problemlos Kontakt zu Technikern mit
einem nachgewiesenermassen riesigen
Erfahrungsschatz aufnehmen, die ihre
Aufgabe mit Begeisterung und hohem
Einsatz erfiillen. In komplexeren Fdllen
wird unsere F&E-Abteilung direkt ein-
bezogen und arbeitet vor Ort Hand in
Hand mit den Anwendungstechnikern
zusammen.

Massimiliano Menegotto

Managing Director NUM S.p.A und
CTO NUM Group

NUM Messekalender

IMTS
Vom 10. - 15. September 2012 in Chigaco, USA
Stand Nr. E-5135 im East Building

AMB
Vom 18. - 22. September 2012 in Stuttgart, Deutschland
Stand Nr. (25 in der Halle 4

BIMU
Vom 2. - 6. Oktober 2012 in Mailand, Italien
Stand Nr. G35 in der Halle 1

Euro ——

BLECE 4 Euro Blech
(/:}'I]'IZ Vom 23. - 27. Oktober 2012 in Hannover, Deutschland
— Stand Nr. H35 in der Halle 15

TIMTOS
Vom 5. - 10. Mdrz 2013 in Taipeh, Taiwan
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Flexium* CNC-System - Sicherheit, Flexibilitat & Produktivitat

Klemmen NUM EtherCAT

Sichere SPS NUM &
Sichere Klemmen

HBA-X

Ganz in der Tradition seines weltbekannten ,Bruders” stehend, zeichnet sich auch Flexium* durch jene
Flexibilitdt und Benutzerfreundlichkeit aus, fiir die NUM bekannt ist. Ergdnzt werden diese Merkmale durch
moderne Funktionen in einer komplett neuen Hard- und Softwareplattform.

Die neue Plattform

Der Weg fiir die Entwicklung von Flexi-
um* wurde durch den gewaltigen Erfolg
von Flexium mit mehr als 10.000 Anwen-
dungen geebnet. Fiir das neue System
haben wir unsere besten Komponenten
analysiert. Gleichzeitig wurde beibehal-
ten, was den Erfolg unserer bisherigen
(NC-LGsungen ausmachte (beispiels-
weise die Skalierbarkeit, die Flexibilitat,
die einzigartigen C(NC-Funktionen, die
standardisierten Schnittstellen und die
Programmierung der SPS). Dieses resul-
tierende Angebot wurde nochmals iiber-
arbeitet und durch neue Funktionen und
Panels sowie ein neues HMI ergdnzt. Der
Servobus wurde erweitert, Antriebsregler

flexium™

— o8-

verbessert und optimiert sowie die Kon-
nektivitat vereinfacht — all dies in einer
sicherheitsbezogenen Architektur. Flexi-
um* ist in den drei Konfigurationsstufen
Flexium* 6, Flexium* 8 und Flexium™* 68
verfiigbar, sodass sich der Kunde fiir das
optimale  Kosten-Leistungs-Verhaltnis
entscheiden kann.

Die Architektur

Kernkomponente eines Flexium* Systems
ist die CNC. Durch ihre kompakten Abmes-
sungen soll vor allem der Energiebedarf
begrenzt werden. Durch Prozessoren der
neuesten Generation, die eine intelligen-
te Hardware steuern, sind im Einklang
mit der NUM-Philosophie eine zuverlds-

NCK-Netzwerk Achs- und

CN C'System Multi-NCK Architektur Spindelmotoren
| Aede e Bedienfeld, FONUM S
& Industrie-PC 1 Servobus T :‘m
1 ]
s — - N g e
= - 5 : TE[E{E
i i 3 N1 [ 1
= @ CNC-Kern 1
I EtherCAT & =
= I~ B e
1 ] |-:' (] .l -
I ! :: |t-| I_ ;
I 1]
CNC-Kern 2
H i s
CAN Ach: ’1 LI B oS 2
openichsen @ . . oo ol — | RN -
. i II;[; 1] =Y S
Maschinen-Bedienfeld Qo = R
3 S CNC-Kern n
oy
- "‘-.-_-. = | " Interpolierbare Achsen
Tragbares Handbediengerat Bis zu 32 Achsen pro NCK und mehr
nPad m—— Host als 200 in einem CNC-System

sige Investitionsrendite und eine lange
Lebensdauer gewdhrleistet.

Die neu entwickelten C(NC-Funktionen
zeichnen sich durch eine bessere Flexi-
bilitat, Skalierbarkeit und Exaktheit aus.
Insbesondere haben wir die Konzeption
der Achse bzw. Spindel erweitert, sodass
nun bis zu 32 Spindeln pro NCK-Einheit
gesteuert werden konnen und die Kom-
mutierung von Spindel und Achse noch
einfacher wird. Wir haben die Auflosung
der internen Berechnungsfunktion ver-
bessert, die Geschwindigkeit des Servobus
erhdht und viele weitere Optimierungen
vorgenommen. Die Mdglichkeit, in einer
globalen Konfiguration mehrere NCKs mit-
einander zu verbinden, um beispielsweise
grossere Transfersysteme mit mehr als 200
interpolierenden Achsen zu steuern, blieb
selbstverstandlich beibehalten.

Das System steuert die digitalen Antrie-
be des Typs NUMDrive X {iber bis zu drei
Rlys5-Ports an. Dadurch kdnnen an der
Maschine verteilte applikationsabhdngi-
ge Antriebskonfigurationen geschaffen
werden. Neben der digitalen Schnittstel-
le ist die NCK-Einheit mit zwei analogen
Schnittstellen ausgestattet, sodass auch
spezielle Konfigurationen, die eine analo-
ge Steuerung erfordern, realisierbar sind.

Die SPS entspricht den Anforderungen der
Norm IEC 61131-1 und kommuniziert {iber
standardisierte, effiziente Schnittstellen.
Die einzelne Entwicklungsumgebung kann
fiir Integration, Einrichten und Warten der
Maschine mit verschiedenen Zugriffsstufen
genutzt werden.



Glas-Bedienfeld MPos
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FS192i Virtuelle Tastatur

19-Zoll-Touchpanel
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FS192i Virtuelles Maschinen-Bedienfeld

Mit dem neuesten, 19 Zoll grossen, projektiven, kapazitiven Touchpanel-System kann NUM neue Massstdabe
auf dem Gebiet modern gestalteter Bedienpanels in der Maschinenbauindustrie setzen. Ein kompakter und skalier-
barer Panel-PC mit Intel-i5-Prozessor ermoglicht den Einstieg in eine Mehrprozessortechnologie unter Windows 7.

Die gleiche Industrie-PC-Plattform
kommt iibrigens bei dem von NUM be-
reits am Markt eingefiihrten Bedien-
pultsystem FS152i P2 zum Einsatz. Die
Pultvorderseite entspricht der Schutzart
IP65, die Riickseite der Schutzart IP20.
Als Frontschutz dient ein 4 mm starkes
Einscheibensicherheitsglas aus quali-
tativ hochwertigem, gehdrtetem Glas
ohne storende Glanzeffekte. Glas und
Multitouch-Sensor sind durch schmale,
geblirstete Aluminiumrahmen mit ab-
gerundeten Kanten komplett geschiitzt.
Das klare NUM-Corporate-Design und
die auf den notwendigen Glasrahmen in
Siebdrucktechnik aufgebrachten, halt-
baren Keramikfarben verleihen dem
F$192/ F$192i ein komplett neues Ausse-
hen. Auch das Innenleben des neuesten
Panel-Systems aus dem Hause NUM wur-
de komplett umgestaltet. Es basiert auf
den NUM-Design-Guides fiir die struktu-
rierte Flexium HMI-Bediensoftware und

ermoglicht die Nutzung von Dual-Touch-
Gesten wie Ziehen und Ablegen, Wischen,
Zoomen und Drehen. Selbstverstandlich
wurden in die Bedienpultsoftware nur
solche Touch-Gesten integriert, die eine
schnellere oder direktere Bedienung er-
maoglichen. Alle Kontextebenen der HMI
wurden an das neue Design angepasst
und tragen zu einer Verbesserung der
Nutzbarkeit und des Bedienkomforts bei.

FS192i Virtuelle Tastatur /

FS192i Virtuelles Maschinen-Bedienfeld
Optional ist ein komplettes virtuelles
Maschinen-Bedienfeld mit Softkeys zur
SPS-Visualisierung verfiigbar. Dieses vir-
tuelle Bedienfeld entspricht denselben
NUM-Design-Richtlinien wie das friihere
physikalische Maschinen-Panel und er-
setzt somit das friiher genutzte Maschi-
nen-Bedienfeld MPoy und ermdoglicht
dadurch eine erhebliche Reduzierung der
Produktkosten. Aufgrund des 19-Zoll-

Monitors und des Sensorrahmens weist
das neue Flexium-Bedienfeld andere
Abmessungen als vorherige Produkte der
Familie FS152 auf. Der Ausschnitt beim
Schaltschrank erleichtert den Maschi-
nenbauern den Zugang. Im Unterschied
zu den Vorgangermodellen zeichnet sich
die neue Flexium-Toucheinheit auch
durch ihre verdnderten taktilen Eigen-
schaften aus.

Glas-Bedienfeld MPo5

Nur in Kombination mit dem Touchpanel
F$192i wird ein verbessertes, gleichzeitig
aber verkleinertes Maschinenbedienfeld
MPo5 angeboten. Die Front entspricht
der Schutzart IP65. Das Besondere an
diesem Maschinenbedienfeld ist das Ma-
terial: gehdrtetes Glas. Dabei wird das
gleiche Einscheibensicherheitsglas wie
fiir das Touchpanel FS192i genutzt. Die
Glasoberflache vorne ist kratzfest, die
Riickseite wurde im Siebdruckverfahren
mit haltbaren Keramikfarben bedruckt.
Dank des gebiirsteten Aluminiumrah-
mens mit abgerundeten Kanten ist ein
vierseitiger Glasschutz gewahrleistet. Die
Riickseite aus stabilem Aluminium sorgt
flir die richtige Steifigkeit.

Zusammen mit dem NUM Touchpanel
FS192i ist das MPos5 das modernste Be-
dienfeld- und Betriebssystem, das NUM
anbieten kann. Alles in allem eine Ein-
heit, die den OEM dabei unterstiitzt, sich
von seinen Wettbewerbern zu unter-
scheiden.

Titelbild der neuen Flexium* Broschiire

Flexium*
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Die neuste Antriebslosung aus dem Hause NUM, der kompakte und ska-
lierbare Antrieb NUMDrive X, ist das Ergebnis von mehr als 20 Jahren
Erfahrung bei der Entwicklung volldigitaler Antriebssysteme. NUMDrive X
wird in verschiedenen Versionen mit unterschiedlichem Preis-Leistungs-
Verhdltnis angeboten und ist damit optimal in Werkzeugmaschinen-
Konfigurationen aller Art einzubinden.

Ein hoher Integrationsgrad und eine hohe
Effizienz ermoglichten uns das Erreichen
eines extrem kompakten Designs, das den
NUMDrive X zu einem der kleinsten High-
end-Antriebe werden ldsst, die derzeit auf
dem Markt erhaltlich sind. Die geringe Ein-
bautiefe und die skalierbare Breite (in Stu-
fen von 50 mm) vereinfachen das Layout
des Schaltschranks. Die breite Palette von
Leistungsmodulen, verfligbar in ein- und
zweiachsigen Versionen, ermdglicht eine
technische Optimierung jeder Anwendung
zu geringstmoglichen Kosten. Diese Modu-
le sind fiir Gleichstrome zwischen einigen
wenigen und bis zu 200 Ampere ausgelegt.
Zwei Leistungsstufen sind verfiigbar: High-
Performance-Antriebe (HP-Antriebe) und
Standard-Performance-Antriebe (SP-An-

Jeder Maschinenbauer weiss wie auf-
wdndig die Realisierung und Fehlerbe-
seitigung bei Geberverdrahtungen ist. Mit
NUMDrive X wird nun eine revolutiondre
Innovation eingefiihrt. Die Einheit ist
mit einer volldigitalen Geberschnittstelle
ausgestattet und die Verbindung zwi-
schen Antrieb und Geber wurde durch
zwei in das Stromkabel integrierte Adern
hergestellt, die noch weitere Aufgaben
haben: Ubertragung der Versorgungs-
spannung des Gebers, der Signale fiir
die hochauflosende Position und die
redundante Position (fiir Sicherheitsan-

triebe). Die High-Performance-Versionen
wurden insbesondere fiir das Zusammen-
wirken mit technisch anspruchsvollen,
komplexen Anwendungen in Prazisions-
Werkzeugmaschinen entwickelt. Die ho-
he interne Auflosung, die hohe Frequenz
beim Anteaten (alle 50 Mikrosekunden)
sowie speziell entwickelte Algorithmen er-
moglichen ein herausragendes Leistungs-
niveau bei der Regelung. Diese Leistung
wird durch eine sehr grosse Bandbreite der
Stromstdrke, Drehzahl und Positionsregel-
kreise sowie den Einsatz spezieller Sonder-
funktionen fiir bestimmte Anwendungen
weiterhin unterstiitzt. Die SP Versionen
konnen mit einer grossen Vielzahl an Mo-
tor- und Gebertypen genutzt werden, um
dem OEM eine kompromisslose Optimie-

Stark verringerter Verdrahtungsaufwand

wendungen), Versorgung des Tempera-
tursensors des Motors und Ubertragung
von Diagnosesignalen. Die Verdrah-
tung des Gebers ist sehr einfach: es gibt
kein spezielles Geberkabel mehr, womit
auch der Aufwand fiir das Crimpen und
Schweissen einer Vielzahl von Kabeln
entfdllt. Dies ermoglicht eine Vielzahl von
Einsparungen, beispielsweise hinsichtlich
der Dimensionierung der Kette, geringere
Bewegungsmassen, niedrigere Kosten pro
Komponente, weniger Arbeitsaufwand,
eine bessere Zuverldssigkeit und Robust-
heit sowie eine hohere Auflésung usw.

NUMDrive X — kompakt und skalierbar T
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rung seiner Maschinen zu ermdoglichen.
Wie bereits beschrieben, macht NUMDrive
X sichere Funktionen durch zwei verschie-
dene Optionen verfiigbar: ein Basis-Modul
fiir die Verwaltung der Safe-Torque-0ff-
Funktion (NUM-STO) und ein leistungsstar-
keres Modul (NUM-SAMX), das eine grosse
Anzahl von Funktionen zur sicheren Bewe-
gungsiiberwachung bietet.
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NUMSafe . . .
Sichere Sichere Sichere
Flexium SPS Sichere SPS  Eingdnge Ausgénge Bewegungssteuerung
Die NUMSafe-Architektur i 1 i 5
. . —_ K f 'l
mit dem neuen FS192i - — i : &
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Touchpanel und der £ i i fil
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NUMSafe - die Sicherheitsarchitektur

EtherCAT mit FSoE
(Sicherheitsdaten)

Das Flexium+ -System ermaglicht die Integration umfassender Losungen
fiir das Funktionssicherheitsmanagement aller Maschinentypen.

Zur Reihe NUMSafe gehdren Hard- und
Softwareldésungen zur Implementie-
rung standardmadssiger Automatisie-
rungs- und Sicherheitstechnologie in
das Flexium-System. Damit lassen sich
die vielfdltigsten Vorteile erzielen, unter
anderem durch eine bessere Skalierbar-
keit und Flexibilitat, einen geringeren
Verdrahtungsaufwand sowie insbeson-
dere dadurch, dass fiir alle Systemgerdte
eine gemeinsame Programmierumge-
bung existiert. Es kdnnen Architektu-
ren mit einer Mischung aus standard-

madssigen und sicherheitsbezogenen
Signalen und Komponenten geschaffen
werden. Dariiber hinaus ist es mdglich,
die NUMSafe PLC ((TMP6900), den NUM-
Safe Input (CTMS1904) und den NUMSafe
Output (CTMS2904) innerhalb einer stan-
dardmadssigen Terminalkonfiguration
zu positionieren, die iiber einen NUM
EtherCAT Gateway mit der Automatisie-
rungs-SPS, anderen EtherCAT Gateways,
Servoantrieben und sicherheitsbezoge-
nen Komponenten kommuniziert. Die
sicherheitsbezogenen Bewegungsfunk-

Safe Motion Funktion

Die Logik kann iiber die "sichere" SPS
programmiert werden. Die sicheren Be-
wegungsfunktionen werden iiber die
NUM-SAMX-Einheit realisiert, der in der
NUMDrive X integriert ist.

STO

Folgende Uberwachungsfunktionen, die
den Bestimmungen der EN 61800-5-2
entsprechen, sind verfiigbar: Safe Tor-
que Off (STO), Safe Operating Stop (S0S),
Safe Stop 1 (551), Safe Stop 2 (SS2), Safely-
Limited Speed (SLS), Safely-Limited Posi-
tion (SLP).

S0S

. |

SLP

~N

/b Ay A\

NUMDrive X mit

tionen werden innerhalb der NUMDrive
X iiber die NUM-SAMX-Einheit realisiert.
Alle sicherheitsbezogenen Informationen
werden iiber die standardmassige Ether-
CAT-Verbindung iibertragen. Die Zuverlds-
sigkeit der Dateniibertragung wird durch
ein ausfallsicheres Fail-Safe-over-Ether-
CAT-Protokoll (FSoE) gewdhrleistet; die
Verdrahtung ist auf ein Minimum redu-
ziert, gleichzeitig wurden die Flexibilitat
und Skalierbarkeit maximiert. NUMSafe
entspricht den Normen EN 13849-1 und
EN61800-5-2 bis zu PL e bzw. SIL 3.

Die sicheren Bewegungsfunktionen kon-
nen entweder liber , sichere" digitale Ge-
ber (fiir deren Anschluss in das Stromkabel
zwei zusatzliche Adern integriert wurden)
oder mithilfe von Synchronmotoren reali-
siert werden, an die ein standardmassiger
Sin-/Cos-Geber angeschlossen ist.

Speed Camera
in 100m

Motoren mit sicherem
digitalen Messsystem oder
Standard sin/cos Geber

P

Sicherheitsmodul (SAMX)
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Fortschrittliche CNC-Losung beschleunigt NASCAR Radproduktion

Eine den neuesten Standards entsprechende NUM-CNC-Nachriistung einer Drehmaschine fiir das Fliessdriickverfah-
ren ermdglicht es dem Radlieferanten von NASCAR, Aero Race Wheels, Inc., seine Effizienz in der Fertigung bedeu-
tend zu steigern. Durch schnellere Chargenwechsel, eine effektivere Fertigungssteuerung und eine automatisierte
Programmerstellung fiir neue Teile wird die Produktivitdat des Unternehmens erheblich verbessert.

Aero Race Wheels ist der fiihrende Anbie-
ter erstklassiger Rennsportfelgen, die bei
NASCAR-Rennen eingesetzt werden. Das
im Jahr 1995 gegriindete Unternehmen
hat sich innerhalb der Vereinigten Staa-
ten inzwischen zum grossten Hersteller
von Stahlfelgen fiir Rennwagen entwik-
kelt. Der Fertigungsbetrieb in Estherville
(lowa) stellt taglich Hunderte von Radern
fiir den Motorsport her, die von einem
grossen Teil der Rennsportgemeinde ver-
wendet werden. Insbesondere Fahrer,
die an IMCA- und WISSOTA-Rennen teil-
nehmen, nutzen die Produkte von Aero
Race Wheels. Dank der 59-Serie der NAS-
CAR-Rdder von Aero Race Wheels konn-
ten mehr Titel in der Nationwide Series
und der Camping World Series gewonnen
werden, als alle anderen Hersteller zu-
sammen verzeichnen kdnnen.

Aero Race Wheels nutzt fiir die Ferti-
gung seiner Hochleistungsfelgen das
Fliessdriickverfahren. Bei diesem Ver-

fahren wird ein zylindrisches Werkstiick
aus Stahl mit einer hohen Geschwindig-
keit gedreht und geformt, wahrend mit-
hilfe einer Druckwalze lokalisiert Druck
ausgeliibt wird, sodass das Metall iiber
das Werkzeug ,fliesst". Diese Methode
eignet sich ideal fiir die Fertigung von
achsensymmetrischen Teilen, z.B. von
Radfelgen. Dabei entsteht mit minima-
lem Abfall eine dusserst solide, nahtlose
Komponente aus nur einem Werkstiick.

Die Formungsvorgange werden auf ei-
ner20-jdhrigen Metalldrehmaschine von
Autospin ausgefiihrt. Diese verfiigt liber
zwei Sdtze von Druckwalzen — eine be-
findet sich an derVorderseite, die andere
an der Riickseite des Werkstiicks — wo-
durch das Formen beider Seiten der Rad-
felge ohne manuellen Eingriff moglich
ist. Jeder Satz von Druckwalzen besitzt
je zwei Achsen fiir die Bewegungssteue-
rung, X und Z, die durch vier Hydraulik-
zylinder und die motorgetriebene Dreh-

maschinenspindel angetrieben werden.
Angesichts der Tatsache, dass die Auto-
spin-Drehmaschine einen unverzichtba-
ren Bestandteil der Fertigung darstellt,
begann Aero, sich Gedanken iiber die
Zuverldssigkeit der Maschine zu machen.
Die Instandhaltung der Maschinenme-
chanik war zwar unproblematisch, der
Bezug von Ersatzteilen fiir das Bewe-
gungssteuerungssystem hingegen na-
hezu unméglich.

Dariiber hinaus war die originale Steue-
rung bestenfalls rudimentdr. Das Steue-
rungssystem verfiigte iber eine be-
grenzte Anzahl von Funktionen und
konnte nur mithilfe einer Point-by-
Point-Dateneingabetabelle  program-
miert werden, die die Visualisierung
und Anderung der Maschinenbewegung
erschwerte, da hierfiir eine umfassen-
de Schulung der Bediener erforderlich
war. Da das System nur Programme fiir
eine begrenzte Anzahl von Radtypen




speichern konnte, war die Produktions-
umstellung zeitraubend - im Normalfall
nahm diese drei oder mehr Stunden in
Anspruch — was sich insbesondere auf
die Wirtschaftlichkeit der Kleinserien-
produktionsprozesse des Unternehmens
negativ auswirkte. Um diese Situation zu
verbessern, wandte sich Aerospin an ein
Unternehmen, das sich auf Losungen fiir
den Maschinenumbau auf dem Drehma-
schinenmarkt spezialisierte.

Das Umbauunternehmen fiihrte einen
umfassenden mechanischen und elek-
trischen Umbau der Drehmaschine durch.
Als entscheidende Massnahme der CNC-
Modernisierung wurde eine High-End-
Losung von NUM nachgeriistet. Dies lag
darin begriindet, dass es mithilfe der
einzigartigen anwendungsspezifischen
Software, die von der Niederlassung von
NUM in den USA entwickelt wurde, mog-
lich war, die Einschrankungen des vor-
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handenen Steuerungssystems zu iiber-
winden. Bei dieser Software handelt es
sich um eine massgeschneiderte Version
des NUMSpinform-Steuerungspakets fiir
Fliessdruckanwendungen. Die Nachrii-
stung beinhaltet ferner ein Bedienfeld
vom Typ NUM FS151, eine speziell ent-
wickelte HMI-Programmierschnittstelle
sowie ein kundenspezifisches Maschi-
nenbedienfeld.

Vor dem Einsatz der von Aero Race Wheels
bereitgestellten Anwendung nutzte die
NUMSpinform-Schnittstelle eine Pro-
grammiermethode, bei der der Bediener
mit der Fertigung einer Kopie der Werk-
zeugform (Spindel) und der Einstellung
der gewiinschten Stdrke des Werkstiicks
beginnt. Das C(NC-System berechnet an-
schliessend automatisch eine 2D-Sicher-
heitszone, um eine Kollision zwischen
Druckwalze und Werkzeug zu vermeiden.
Im ndchsten Schritt formt der Bediener
das neue Werkstiick mithilfe eines Joy-
sticks im Fliessdruckverfahren, indem
er die X- und Z-Achse der Druckwalze
steuert. Wahrenddessen zeichnet das
CNC-System die Bewegungspfade auf.
Bevor er als endgiiltiges Fertigungspro-
gramm gespeichert wird, kann der auf-

gezeichnete Drehzyklus durch Abandern
des Druckwalzenpfads auf der X- oder Z-
Achse wdhrend der Bearbeitung per ka-
libriertem Handbediengerat auf einfache
Weise optimiert werden. Bei der vierach-
sigen Autospin-Drehmaschine von Aero
Wheels wird zundchst die Spindelsicher-
heitszone programmiert und anschlies-
send der Drehzyklus als eine Serie von
Spline-Kurven mittels eines Zeichentools
auf dem Bildschirm gezeichnet. Dieses
Konzept ist nun auch Bestandteil der
NUMSpinform-Ldsung. Damit gehen fiir
den Bediener der Drehmaschine viele
Vorteile einher, einschliesslich des re-
duzierten Kontakts mit Maschinenbau-
teilen, wodurch die Sicherheit erhoht
wird. Einen weiteren Vorteil stellt die
vereinfachte Lernkurve fiir Bediener dar,
die nicht iiber die fiir den Einlernprozess
erforderliche jahrelange Erfahrung mit
Drehmaschinen zuriickblicken kdnnen.

NUMSpinform stellt dariiber hinaus ei-
ne Offline-Programmerstellung bereit.
Benutzer konnen mit den graphischen
Zeichenfunktionen der Software ihre ei-
genen Werkzeugdateien anlegen oder
diese aus einer Entwurfsautomatisie-
rungs-Software, z.B. AutoCAD, impor-
tieren und anschliessend per Mausklick
einen Drehzyklus programmieren. Sobald
der Entwurf fertig ist, kann die gesamte
definierte Geometrie mit nur einem Ta-
stendruck in ein Fertigungsprogramm
konvertiert und fiir die Herstellung eines
Musterstiicks in das C(NC-System der Dreh-
maschine exportiert werden. Der Benut-
zer ist nun nicht mehr an Einschrankun-
gen der Dateispeicherung hinsichtlich der
Anzahl von Drehzyklen in der Bibliothek
gebunden, da das NUM-System ein loka-
les Laufwerk sowie Zugriff auf ein Netz-
laufwerk bereitstellt. Das NUMSpinform-
Paket enthdlt entweder eine einfache
zweiachsige Drehmaschine oder eine
vierachsige Maschine wie im Fall von Ae-
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ro Race Wheels. Die Maschinengleitstiicke
von Aero kdonnen als unabhdngige Pfa-
de programmiert und betrieben werden
bzw. mit einer Methode, bei der der Be-
diener ein X1/Z1-Gleitstiick programmiert
und das andere X2/Z2-Gleitstiick im ge-
spiegelten Modus folgt.

»In unserer Branche ist die flexible Fer-
tigung von entscheidender Bedeutung.
Wir fertigen hauptsdachlich in kleinen
Stiickzahlen, und wir miissen so schnell
wie moglich zwischen Chargen wech-
seln und neue Designs ausprobieren
kénnen", so Marv Dailey, Design/Process
Engineer von Aero Race Wheels. ,,Der von
NUM und unserem Umbau-Partner be-
reitgestellte Service war hervorragend.
Uns wurde eine Kombination aus Fein-
werktechnik und hochmoderner Dreh-
programmierung und -steuerung gebo-
ten. Die Produktionsumstellung nimmt
inzwischen weniger als 20 Minuten in
Anspruch, und das halbautomatische
Verfahren fiir die Generierung und Op-
timierung von Drehzyklusprogrammen
hat den Zeitaufwand fiir die Entwicklung
und die Schulung von Bedienern erheb-
lich reduziert. Wir konnen nun durch die
Offline-Programmierung an dieser fiir
uns unverzichtbaren Fertigungsmaschi-
ne Zeit gewinnen und auf diese Weise die
Produktivitat weiter steigern."

Steven Schilling, General Manager der
NUM Corporation, betont, dass diese an-
wendungsspezifische Software fiir die
Geschéaftsstrategie des Unternehmens
von zentraler Bedeutung ist: ,,Eine auf-
geriistete C(NC-Software stellt hdufig das
wichtigste Element eines erfolgreichen
Maschinenumbau-Projekts dar. Wir sind
duRerst zufrieden mit dem Ergebnis des
Projekts, das wir der engen Zusammen-
arbeit zwischen den Ingenieurteams von
NUM, dem Systemintegrator und von Ae-
ro verdanken."
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RICHTER

Gigantische Dimensionen — Genauigkeit im p-Bereich

Die Richter Maschinenfabrik AG besitzt ein langjdhriges und umfassendes Know-how in der Herstellung von
grosstdimensionierten Maschinen- und Anlagenkomponenten. Zusammen mit dem in den letzten fiinfzig Jahren
aufgebautem Wissen von NUM im CNC Bereich, fertigt Richter Teile mit einem Stiickgewicht von bis zu 300 Ton-
nen. Hier spricht man nicht von Problemen, sondern von Herausforderungen. Wo andere an Stiickgewichten
von 100 Tonnen beinahe scheitern, fiihlt sich Richter so richtig wohl.

Die Firma Richter wurde 1945 gegriin-
det. Jedes Jahr verarbeitet Richter liber
8'000 t Grobbleche und 2'000 t fertige
Brennzuschnitte. Die Kombination um-
fassender Kompetenzen unter einem
Dachsichertdem Kunden optimale Pro-
duktion und effiziente Logistiksteue-
rung. Seit je hat sich das Unternehmen,
das stets den Mut und die Lust besass,
neue Wege zu beschreiten, kontinuier-
lich weiter entwickelt. Im engen Dialog
mit den Kunden schafft Richter als rei-

ner Auftragsfertiger dauerhafte Losun-
gen in den Hauptgeschaftsbereichen
Schweisskonstruktionen, spannungs-
arm Gliihen, Sandstrahlen, Grundieren
| Lackieren, mechanische Bearbeitung,
Montage und das alles ,in grosstem
Stil".

Diese herausragenden und Wettbe-
werbsvorteil schaffenden Leistungs-
merkmale der Richter Maschinenfabrik
Richter AG fiihrten in den vergangenen
Jahrzehnten dazu, dass das Unterneh-
men zu einem verldsslichen Partner
zahlreicher namhafter Hersteller un-
terschiedlichster Branchen avancierte.
Die wichtigsten Branchen sind Ener-
gieanlagen, Pressenbau, Anlagebau der
Schmiede- und Massivumformtechnik,
Tunnelbohranlagen und Mining.

Als Allround-Systemlieferant alles un-
ter einem Dach zu produzieren, bedeu-
tet C(NC-gesteuertes Brennschneiden
(bis 300mm Blechstarke), Schweissen,
Warmebehandlung, Sandstrahlen,
Lackieren, mech. Bearbeitung, Zer-
spanung, Karusselldrehen, Montage,

Grosses Bild: 12o0mm dickes, bearbeite-
tes Konstruktionsteil

Bild unten links: saubere unbearbeite-
te Schneidekannte nach Brennscheider
Einsatz

Bild oben rechts: Schrdgschnitt mit
bereits eingeschweisstem diinneren
Blechteil
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Brennschneider bei der Schrdgschnittfunktion
im Einsatz

Verpackung und Transport (Zugang zur
Binnen-Schifffahrtsstrasse). Alle diese
Arbeitsprozesse und Dienstleistungen,
welche in diesen Dimensionen nicht
ganz alltaglich sind, bietet die Richter
Maschinenfabrik dem Kunden an.

Genauso im engen Dialog wie mit den
zuvor erwdhnten Kunden, arbeitet
Richter mit NUM zusammen, wenn es
darum geht, CNC Systeme zur Bearbei-
tung von Materialien oder Werkstiicken
einzusetzen aber auch ganz neue Ide-
en, welche noch nie umgesetzt wur-
den, auszuprobieren.

Im aktuellen Fall wurde eine Flexi-
um 68 CNC Steuerung von NUM fiir
die Steuerung und Bedienung einer
Brennschneidemaschine mit zwei Ag-
gregatskopfen, verbaut. NUM war von
der Projektierung iiber die Umsetzung




Von links nach rechts: Alexander Seiler,
Maschinenprogrammierer und Anwen-
dungsspezialist bei der Richter AG, Dirk
Kunig, Leiter der Elektroabteilung der
Richter AG und Bernhard Simon, Leiter
Vertrieb NUM Deutschland.

NUM CNC Steuerung - Flexium 68

Flexium HMI auf dem oberen Bildschirm,
Kunden Software auf dem unterem Bild-
schirm, dem NUM CNC Panel FS152i

bis hin zur Inbetriebnahme mit da-
bei. Durch kompetente, wenige, dafiir
direkte Ansprechpartner auf beiden
Seiten konnte eine effektive Losung
speditiv erarbeitet werden, welche
nun erfolgreich im Alltag funktioniert.
Auf beiden Seiten zeichnet sich die
Zusammenarbeit durch enorme Fle-
xibilitdt und losungsorientiertes Vor-
gehen aus, dadurch wurde ein hohes
gegenseitiges Vertrauen geschaffen,
wodurch auch neue, noch nicht all-
tagliche Projekte in Angriff genommen
werden kdnnen.

Der Brennschneider kann Bleche von
20 — 300mm Dicke und einer maxima-
len Grosse von 180m? bearbeiten. Die
Maschine wird mit Laser vermessen
und hat eine Wiederholgenauigkeit,
welche im p-Bereich liegt. Durch diese
hohe Prdzision ist Richter in der Lage
auch sehr grosse Teile bereits von An-
fang an sehr genau zu bearbeiten, was
Zeit- und dadurch auch Kostenerspar-
nis in den darauf folgenden Arbeits-
prozessen bringt. Die Teile welche auf
dieser Anlage produziert werden, sind
Bestandteile fiir die weitere Verwen-
dungin der Konstruktion von Baggern,
Pressen, Turbinenanlagen (Wind), usw.
Es sind gerade die Trager-Bestandtei-
le, welche hier mit dem Brennschnei-
der auf Mal zugeschnitten werden.

Damit die Konstruktionstrager schlus-
sendlich leichter sind, werden vor-
definierte Teile im inneren der Tra-
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gerelemente  ausgeschnitten  und
anschliessend durch diinnere Blechtei-
le ersetzt, somit ist die Verbiegungs-
steifigkeit des Trdagers wieder herge-
stellt und gleichzeitig wird Gewicht
und Material eingespart. Da diese ein-
gearbeiteten Blechstiicke diinner sind
als die Tragerteile, muss die Maschine
eine extrem abgeflachte Kante beid-
seitig ausschneiden, diese Schragstel-
lung der Brennerdiise wird durch die
NUM Steuerung in einer Applikation
»Schragschnittausgleich” mit einer vir-
tuellen Konturverschiebung berechnet.
Die damit erreichte Schneidbahnver-
schiebung ermaglicht Konturschnitte
mit hervorragender Qualitdt und die
Einsparung der Nachbearbeitung des
Werkstiickes.

Dadurch, dass Richter sowie NUM, bei-
de im Sinne des Mottos ,,wer rastet der
rostet" sich immer fiir neue Losungen
interessieren und aktiv durch gezielte
Zusammenarbeit mit Partnern diese
auch entwickeln und umsetzen, hoffen
wir auch weiterhin auf eine gute Zu-
sammenarbeit der beiden Firmen.
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NUM baut seine Prasenz in der Automobil- und Auto—
mobilzulieferindustrie aus

Sicmat und NUM sprechen dieselbe Sprache. Sicmat wurde vor 8o Jahren als
einer der ersten Maschinenwerkzeughersteller Italiens gegriindet, NUM war
einer der ersten CNC-Steuerungshersteller und CNC-Anwendungsentwickler
Europas. Mit seiner neuen Grono 250 Twin-Power-Getriebe-Honmaschine
hat Sicmat fiir das Feinhonen von Werkstiicken nach ihrer Aushdrtung einen
neuen Industriestandard gesetzt. Das hocheffiziente CNC-Steuerungspro-
gramm der Maschine wurde von NUM nach einer ausgiebigen Analyse der

Anforderungen an die Bewegungssteuerung der Maschine entwickelt.

Sicmat ist auf die Entwicklung und Her-
stellung von Prazisionsmaschinen fiir die
Endbearbeitung von Zahnradgetrieben
fiir die Automobil- und Automobilzu-
lieferindustrie spezialisiert. In den Pro-
dukten des Unternehmens kommt mo-
dernste Technologie zum Einsatz, damit
die Kunden ihren Durchsatz maximieren

Grono 250 - Twin-Power-Honmaschine

und ihre Produktionskosten minimieren
konnen. Ohne Zweifel stellt dies fiir ei-
nen europdischen Maschinenhersteller
die beste Geschaftsstrategie dar, um
auf den heutigen stark konkurrieren-
den Markten bestehen zu konnen. Bis
vor vier Jahren war Sicmat ausschliesslich
auf Maschinen spezialisiert, die fiir die

L

Eingangswelle eines Sportfahrzeug-
getriebes, gehont mit Grono 250

Getriebeendbearbeitung mit  Scha-
betechnologie arbeiten. Diese Art der
Endbearbeitung wird weitgehend von
Herstellern praktiziert, die mittel- und
hochwertige Zahnrdder fiir die Auto-
mobilindustrie fertigen. In den letzten
Jahren wurden jedoch andere Endbear-
beitungstechniken als das Schaben im-
mer wettbewerbsfahiger, sodass Sicmat
seinem Produktportfolio eine Getriebe-
Honmaschine hinzugefiigt hat. Bezeich-
nenderweise hat sich das Unternehmen
im Vergleich zu seinen Mitbewerbern je-
doch fiir eine vollkommen andere Reali-
sierungsweise entschieden.

Unter Ausnutzung seines umfangreichen
Wissens liber den Schabprozess hat Sic-
mat das herkdmmliche Zahnradhonen
von Grund auf verandert. Die innovative
Grono 250-Maschine ist mit einer Hon-
scheibe mit Aussenverzahnung ausge-
stattet. Dadurch macht sich die Maschi-



Von links nach rechts: Francesco Grippo,
Technischer Direktor, Marco Battistotti,
Direktor NUM Italien, und Ettore Mi-
letto Petrazzini, Geschdftsfiihrer neben
einer Biiste von Alberto Petrazzini, dem
Griinder von SICMAT im Jahr 1932

ne das Konzept der Schabebearbeitung
von gehdrteten Werkstiicken zunutze.
Die Maschine ist sehr benutzerfreundlich
und wurde so konzipiert, dass sie sich
leicht in andere Automationsprozesse
integrieren Idsst. Sie zeichnet sich daher
durch sehr niedrige Installations- und
Betriebskosten aus.

Anfangs hatte sich Sicmat darauf be-
schrankt, universelle Maschinenwerk-
zeuge wie Radialbohrmaschinen herzu-
stellen, ist liber die Jahre jedoch auf die
Produktion hoch spezieller Maschinen-
werkzeuge fiir die Zahnradgetriebeend-
bearbeitung ilibergegangen. Die Grono
250 basiert auf einer innovativen, von
Sicmat entwickelten und realisierten
Plattform, die den Gipfel von mehr als 50
Jahren Erfahrung in der Herstellung von
Maschinenwerkzeugen fiir die Automo-
bilindustrie bildet. Diese Innovations-
geschichte spiegelt auch die Geschichte
des Unternehmens NUM wider, dessen
Erfahrung in der Entwicklung von High-
End-CNC-Losungen ebenfalls 50 Jahre
betragt. Zu den wichtigsten mechani-
schen Merkmalen der Plattform gehdren
deren kosteneffiziente Modulbauwei-
se und aussergewdhnliche Steifigkeit
— die Grundplatte besteht aus elek-
trogeschweisstem Stahl mit Schwing-
pufferung. Dank der Verwendung von
Gusseisen fiir Kopfstiick, Rahmen und
Reitstock ist die Anlage sehr vibrations-

arm. Die Plattform ist zu Betriebs- und
Wartungszwecken sehr gut zugdnglich
und die vertikale Werkstiickpositionie-
rung erleichtert die Einbindung in ande-
re Automationsschritte der Produktion.

Die Grono 250 hat 11 Bewegungsachsen,
die alle von einem NUM-Flexium-CNC-
System gesteuert werden. Die Haupt-
maschinenachsen werden von Direkt-
antriebsmotoren angetrieben, wahrend
die Honscheiben- und Werkstiickachsen
von Elektrospindeln angetrieben wer-
den. Die zwei Elektrospindeln werden
iber eine speziell entwickelte NUM-An-
wendung synchronisiert und gesteuert.
Sie arbeiten in einer besonderen Master-
Slave-Konfiguration, ohne dass es dabei

Twin-Power-Honmaschine- und Twin-Power-Schabemaschinenplattform
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zu einer Verzdgerung der Slave-Spindel
kommt. Die Spindeln kdnnen derzeit
bei Drehzahlen von bis zu 7.000 U/min
arbeiten, wobei Maschinen mit Spindel-
drehzahlen von 10.000 U/min fiir eine

NUM-Flexium-CNC-Steuerung

noch effizientere Steuerung des Produk-
tionsprozess bereits in Entwicklung sind.
Die Grono 250 befindet sich in einer
einzigartigen Lage: Sie kombiniert die
Vorteile aus den Prozessen des Hoch-
leistungshonens und -schleifens, ohne
die Nachteile derselben in Kauf neh-
men zu miissen. Sicmat wird seine neue
Getriebe-Honmaschine dieses Jahr auf
der ITMS 2012 in Chicago prdsentieren,
wo auch NUM mit einem grossen Stand
vertreten sein wird. Beide Unternehmen
werden ihr Bekenntnis zu kooperativer
Entwicklung mit ihren Kunden hervor-
heben, mit der sichergestellt wird, dass
die High-End-Produktionsbediirfnisse
der Kunden voll und ganz erfiillt wer-
den.
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Glass and Polymer
Technologies

EuropTec — Hochprazision aus der Schweiz

Vom schweizerischen Familienunternehmen zum global vernetzten In-
dustriezulieferer fiir Glas- und Kunststoffkomponenten mit hoher Pra-
zision. Mit Hilfe des NUM Flexium CNC Systems werden Abldufe in der
Produktion von EuropTec optimiert, verkiirzt und prazisiert. Die Produk-
tionsmenge und Geschwindigkeit konnte um ein vielfaches gesteigert
werden, was EuropTec zu einem namhaften Wettbewerbsvorteil in der
hart umkdampften Branche der Zulieferer, vor allem im Bereich des Auto-

mobilsektors, verhilft.

Die Wasserstrahlschneidmaschine ei-
nes europdischen Herstellers arbeitet
parallel und zeitgleich mit 3 Schnei-
dekdpfen, welche alle individuell von
einer NUM Flexium CNC angesteuert
werden und nicht starr miteinander

verbunden sind. In dieser Maschine
befinden sich 17 C(NC Achsen, welche in
4 Kandle aufgeteilt sind. In 3 Kandlen
geschieht eine echte 5-Achs Interpo-
lation mit RTCP (Rotating Tool Center
Point) und Werkzeugkorrektur. Dieser

Wasserstrahlschneidmaschine mit 3 parallel laufenden, aber nicht fest
verbundenen Wasserstrahlschneidképfen gesteuert mit einer NUM Flexium CNC

Hochprdziser Wasserstrahl einer Wasserstrahl-
schneidmaschine

unabhdngige und doch parallele Ar-
beitsprozess der Schneidkdpfe ist die
Grundbedingung fiir ein rationelles
und qualitativ hochstehendes Arbei-
ten. Alle drei Schneidstationen wer-
den separat mit dem zu bearbeitenden
Material, in diesem Fall Glaslaminat-
platten, beladen. Durch ein spezielles
Verfahren werden die exakten Positio-
nen der Werkstiicke ermittelt und an
die NUM CNC Steuerung weitergegeben.
Nun fahren die 3 Schneidkopfe parallel
zu den soeben ermittelten Ausgangs-
positionen und fangen synchron mit
ihren Schneidarbeiten an. Dadurch,
dass die Werkstiicke (Glasplatten) vor
der Bearbeitung bedruckt werden,
wadre eine solch parallele Bearbeitung
nicht méglich, wenn die 3 Schneidkdp-
fe starr miteinander verbunden wa-
ren. Bei einer starren Verbindung der
einzelnen Schneidkdpfe miissten die
Werkstiicke genauestens ausgerichtet
werden, was einerseits schwierig ist
und andererseits Produktivitdt kosten
wiirde.




Bedienpult mit NUM Flexium HMI

Gerade in der Automobilzuliefererin-
dustrie herrscht ein besonders hoher
Konkurrenzkampf; wer hier qualitativ
hochwertige Produkte zu einem giin-
stigen Preis liefern kann, macht ein-
deutig das Rennen. Unter anderem
wegen des hier aufgezeigten Beispiels
kann EuropTec Spitzenleistungen er-
bringen. Mit den 3 parallel laufenden
aber zentral gesteuerten Wasser-
strahlschneidern werden zentrale In-
formationsdisplays fiir Automobile der
oberen Mittel- und Oberklasse eines
deutschen Automobilkonzerns herge-
stellt. In diesem konkreten Fall ist es
besonders wichtig, dass die aus Glas
geschnitten Displays keine reflek-
tierenden Glanzstellen  aufweisen.
Solche Glanzstellen konnten den Be-
trachter, also den Autofahrer, im Alltag
storen. Die Kanten werden hier des-
halb durch Schrdgstellen des Wasser-
strahls in einem angemessenen Winkel
so geschnitten, dass keine Reflektio-
nen mehr entstehen. Dies ist zwar ein
kleines aber dusserst wichtiges Detail,
welches ein Fahrzeug der gehobenen
Preisklasse zu jenem eines giinstigeren
Anbieters unterscheidet.

Die Maschinen bei EuropTec laufen im
24h Betrieb und produzieren dabei
rund 2'000 Stiick dieser zentralen In-
formationsdisplaygldser pro Tag. ,Das
Unternehmen bietet mehr als nur Glas
und Kunststoff und wird als Zulieferer
mit ,mehrfachem Mehrwert" wahrge-
nommen. Darin unterscheidet sich Eu-
ropTec von der Konkurrenz" sagt Herr
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Thomas Wechsler, Leiter Operations,
EuropTec AG Oftringen

Thomas Wechsler, Leiter Operations der
EuropTec AG in Oftringen. EuropTec be-
arbeitet, beschichtet, bedruckt, biegt,
klebt, laminiert und montiert Glas,
Keramik und transparente sowie tech-
nische Kunststoffe in allen erdenkli-
chen Varianten. Ein langjahrig aufge-
bautes Know-how ist dem Kunden hier
garantiert.

Gesamte Anlage Wasserstrahlschneider mit Arbeitsvorbereitungs- und Abfallentsorgungsprozess




MECCANICA
PONTE CHIESE
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25-jahrige Zusammenarbeit bringt
kontinuierlichen Erfolg

Meccanica Ponte Chiese ist ein Familienbetrieb, der iiber 4o Jahre Erfahrung
im Bereich der mechanischen Bearbeitung verfiigt. Um gegeniiber der Kon-
kurrenz die Nase vorn zu haben, hat das Unternehmen darauf gesetzt, stets
Maschinen einzusetzen, die technologisch auf dem modernsten Stand sind.
Seit 25 Jahren basieren diese hochwertigen von MCM gebauten Maschinen
auf der C(NC-Technologie von NUM. Geschdftserfolge und ein effizientes Ma-
nagement haben das Unternehmen in die Lage versetzt, in den letzten zehn
Jahren betréchtliche Investitionen in seine Betriebsausriistungen zu tatigen.
So wurde ein neues Gebdude und eine Produktionsanlage mit einer erheb-
lichen Anzahl von CNC-Bearbeitungszentren von MCM errichtet, die allesamt
mit den hochwertigen CNC-Steuerungssystemen von NUM ausgestattet sind.

Oben: typisches Werkstiick - ein Teil eines
Bootsmotor

Links: 3 parallele C(NC-Maschinen von
MC(M mit einem Lagerregalturm fiir
Werkstiicke und 3 individuellen Re-
galtiirmen fiir Werkzeuge, von denen
einer im Vordergrund deutlich zu erk-
ennen ist

Das Unternehmen befasst sich mit der
Prazisionsbearbeitung von Baugrup-
pen mittlerer und grosser Formate aus
Materialien wie Gusseisen, Aluminium
und Stahl, die neben der mechani-
schen Bearbeitung auch ein umfassen-
des Workflow-Management umfasst.
Die wichtigsten Markte des Unterneh-
mens sind Erdbewegungsfahrzeuge,
Schifffahrts- und Industrieausriistun-
gen sowie Druck- und Textilmaschinen.
Der grosse Vorteil von Meccanica Ponte
Chiese liegt darin, dass der Maschinen-
park des Unternehmens ultramodern ist
und mit hoch entwickelter (NC-Techno-
logie arbeitet. Die Einbindung von MCM-
Maschinen in die Fertigungslinie bietet
eine Produktionsflexibilitat, mit der das




Unternehmen seinen Konkurrenten einen
Schritt voraus ist. Diese in die Zukunft ge-
richtete Philosophie teilt Meccanica Pon-
te Chiese mit NUM, beide Unternehmen
konnen inzwischen auf eine 25-jdhrige
erfolgreiche Zusammenarbeit zuriickblik-
ken.

Der Grossteil des Produktionsprozesses
lduft automatisiert und rechnergesteuert
ab, wodurch die Maschinen rund um die
Uhr arbeiten kdnnen und nur minima-
le Uberwachungstitigkeiten durch das
hochqualifizierte Personal des Unterneh-
mens erforderlich sind. Jedes Werkstiick
wird auf einer Palette befestigt, die von
Anfang bis Ende von einem Computer-
system verfolgt wird. Samtliche in den
Produktionsprozess involvierten Teile
werden tempordr in Lagerregaltiirmen
gelagert. Die Paletten werden automa-
tisch von CNC-gesteuerten Roboterhand-
habungssystemen aufgenommen und zur
Bearbeitung des Werkstiicks zu der ent-
sprechenden CNC-Maschine transportiert.
Diese Art von Workflow-Management er-
moglicht es, Tag und Nacht zu jedem Zeit-
punkt iiber den Status und die Position
eines bestimmten Werkstiicks informiert
zu sein. Der Maschinenbediener kann auf
dem Bildschirm sofort erkennen, welches
Werkstiick gerade bearbeitet und welches
sich an welcher Position noch im Lagerre-
gal befindet.
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Oben: Werkstiicksteuerung der 3 (NC-
Maschinen von M(M

Unten: Werkstiick in einer C(NC-Maschine
von MCM

Von links nach rechts: Mirko Ferraboli, Technischer Leiter, Monica Ferraboli, Leiter fiir Export, Marco Bat-
tistotti, Direktor von NUM lItalien, Giovanni Ferraboli, Geschdftsfiihrer und Griinder von Meccanica Ponte
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Chiese, und Gianluca Ferraboli, Leiter fiir Produktion und Qualitdtskontrolle

Meccanica Ponte Chiese hat seinen letz-
ten (NC-Maschinenkomplex in 2011 auf-
gestellt. Der von MCM gebaute Komplex
umfasst drei miteinander verkniipfte
5-achsige (N(-Maschinen, von denen
jede mit einem NUM-CNC-Steuerungs-
system, NUM-HP-Servoantrieben und
NUM-Motoren der BPH-Baureihe ausge-
stattet ist. Jede der drei CN(-Maschinen
hat Zugriff auf einen Werkzeugturm mit
400 bis 500 Werkzeugen, das bedeutet,
dass der Komplex insgesamt auf circa
1.300 Werkzeuge zugreifen kann. Die CNC-
Maschine sucht automatisch nach dem
erforderlichen Werkzeug und ein CNC-
gesteuerter Roboter holt dieses aus dem
Regal heraus, transportiert es zur Ma-
schine und montiert es so, dass es fiir die
Bearbeitung des Werkstiicks bereitsteht.
Ein spezielles Computerprogramm liber-
wacht kontinuierlich den Zustand eines
jeden Werkzeugs. Ist der Werkzeugzu-
stand in Ordnung, bleibt das entspre-
chende Symbol auf dem Bildschirm griin,
werden die Parameter eines Werkzeugs
kritisch, weil sich das Werkzeug im Laufe
der Bearbeitung eines Produktionsloses
abgenutzt hat, wird das Symbol gelb. So-
bald sich einer der Parameter ausserhalb
seines Toleranzbereichs befindet, wird
das Werkzeug gesperrt und kann nicht
mehr verwendet werden. Das entspre-
chende Symbol wird rot und zeigt dem
Bediener an, dass das Werkzeug ausge-
tauscht werden muss.

Die Zuweisung der Werkstiicke zu be-
stimmten CN(-Maschinen erfolgt eben-

falls komplett automatisiert. Jede CNC-
Maschine hat ihren eigenen Lagerturm
fir Werkstiickpaletten; bei Komplexen
mit mehreren Maschinen werden die
Paletten in einem einzigen Regal aufbe-
wahrt und das zugehorige C(N(-gesteuer-
te Roboterhandhabungssystem bedient
alle C(NC-Maschinen in diesem Komplex.
Sobald die Bearbeitung des Werkstiicks
abgeschlossen ist, bringt das Roboter-
handhabungssystem die Palette an die
fiir sie vorgesehene Position ins Lager-
regal zuriick.

Giovanni Ferraboli, der Griinder von
Meccanica Ponte Chiese, betreibt den
Familienbetrieb zusammen mit seiner
Frau und seinen drei Kindern Gianluca,
Mirko und Monica. Dank der hoch fle-
xiblen Produktionsinfrastruktur und der
kleinen und flexibel einsetzbaren Beleg-
schaft — der Betrieb kommt mit 18 Mit-
arbeitern aus — kann das Unternehmen
auch bei kleineren Stiickzahlen schnell
auf Kundenwiinsche eingehen. Meccani-
ca Ponte Chiese verfiigt liber den grossen
Wettbewerbsvorteil, dass es innerhalb
kurzer Zeit und zu angemessenen Preisen
hochwertige Prdzisionsarbeit in kleinen
und grossen Stiickzahlen anbieten kann.
Diesen Vorteil verdankt es seinem kom-
plett automatisierten und rechnerge-
steuerten Maschinenpark, der minimale
Umriistzeiten zwischen verschiedenen
Produktionsarten gewadhrleistet. Wie wir
alle wissen, ist heutzutage Zeit das wert-
vollste aller Vermogen.
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CNC-Hochprazisions-Schleifzentrum

Ob Spiralbohrer mit o0.02mm Durchmesser oder g5omm Linge, TTB
(SAACKE Group) ist eine der ersten Adressen fiir kreative Losungen zur
Komplettherstellung und Nachbearbeitung von Werkzeugen. TTB stellt
Hoch-Prazisions-Werkzeugschleifmaschinen, ausgestattet mit den mo-
dernsten NUM CNC Steuerungen, her und liefert Werkzeugtechnologie
zum Schleifen von Werkzeugen in Hartmetall, HSS und anderen Spezi-
alwerkstoffen. Die erfolgreiche und ausserordentlich gute Zusammen-
arbeit zwischen TTB und NUM besteht bereits seit rund 10 Jahren und ist
durch einen anhaltenden Austausch in der Entwicklung neuer Produkte
stetig gewachsen.

Die GrindTec 2012 nutzte TTB um eine
Neuheit im Bereich der Schleiftechnik
zu prasentieren: das neuentwickelte
Hochprazisions-Schleifzentrum TG10.
Die neuste Generation der Produkti-
onsmaschinen iiberzeugt mit einem
absolut neuartigen Konzept der Verti-
kal-Achse. Die Linear-Achsen werden
mit Satellite-Drive-System angetrie-
ben, welches eine sehr hohe Zuverlds-
sigkeit darstellt und in der Luft- und
Raumfahrttechnik eingesetzt wird.
Zusammen mit der symmetrisch an-
geordneten Achskinematik, ergibt
sich eine bis zu dreimal schnellere
Vorschubbewegung, gepaart mit einer
extrem kompakten Bauweise. Gesteu-
ert wird die TG10 mit einer NUM Fle-
xium CNC Steuerung, auf welcher die
NUMROTOplus Applikation zuverldssig
ihren Dienst verrichtet.

In der bekannten TTB-Qualitdt stosst
diese neue Maschine in noch wirt-
schaftlichere Preisdimensionen vor.
Die TG10 ist quasi die Antwort auf die
wachsenden Marktanspriiche, Pro-
duktivitat, Flexibilitat und Wirtschaft-

TTB Hochprdzisions-
Schleifzentrum TG10

]
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NUM Flexium CNC Steuerung

lichkeit zu einem madglichst niedrigen
Preis, ohne aber an Qualitdt einzu-
biissen. Das Ziel, mit einer Maschine
hohe und prdzise Qualitatsprodukte
zu erstellen, aber dies mit den niedri-
gen Anschaffungskosten einer bishe-
rigen Maschine, hat TTB mit der TG10
vollumfanglich erreicht und verschafft
sich somit einen bedeutenden Wett-
bewerbsvorteil gegeniiber anderen
Maschinenbauern in diesem Segment.
Wir von NUM sind froh, auch hier ganz
getreu unserem Firmen-Leitspruch
+NUM-CNC-Losungen verhelfen Ma-
schinenbauern zu einem Wettbe-
werbsvorteil”, unterstiitzend mithel-
fen zu diirfen.

Die neue Kinematik der TG10 bringt
Bewegung in den Prozess. Eine hohe
Stabilitdt und Steifigkeit wird durch
die kompakte Konstruktion gewahr-
leistet. Dank der kompakten Bauwei-
se, ist am Produktionsstandort ein nur
geringer Platzbedarf erforderlich. Das
neuartige Konzept der Vertikalach-
se, welche von TTB entwickelt wurde,
kombiniert mit der modernsten Gene-
ration der Achsantriebe von NUM, er-
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Links: Kinematik der TG10
mit einer hohen Stabilitdt
und Steifigkeit durch kom-
pakte Konstruktion und
neuartigem Vertikalach-
sen-Prinzip

Rechts: Frontansicht

der TG10 mit dem neuen
schwenkbaren Schleifschei-
benwechsler

hdhen die Produktivitat durch schnelle
Vorschiibe und kurze Verfahrwege. Mit
dem neuen Schleifscheibenwechsler
der TG10 wird der Produktionszyklus
zusatzlich beschleunigt. Die Spin-
delwechselzeiten werden durch die

ne maximale Ldnge von 1somm auf-
weisen.

Kombiniert mit der NUMROTOplus Ap-
plikation erfiillt die TG10 nicht nur die
gangigsten Anforderungen der Werk-

sondern {iber-

Schwenkeinheit deutlich reduziert.
Der Schleifscheibenwechsler ist auf
maximal 4 Aufnahmen erweiterbar.
Der Lader ist in unterschiedlichen
Ausfiihrungen erhdltlich. Die automa-
tische Beladung kann mit bis zu 800
Werkstiicken bestiickt werden, welche
einen Durchmesser von 16mm und ei-

zeugschleifbranche,
trifft dies bei weitem und kann somit
auch neu entwickelte Spezialwerk-
zeuge problemlos bearbeiten.

Unten von links nach rechts:

Roberto Vassalli, CEO TTB

Juan Carlos Guanella, ResD Manager

Carlo Martucci, Technical Director

Sandro Pollicelli, Mechanical Design Engineer
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Total solution for tool grinding

25 Jahre Spitzentechnologie im Werkzeugschleifen

YEAR 1987 1988 1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005
NUMROTO-DOS 1.0 1.2 2.2 4.0 5.0 5.2 5.3 5.4 5.6 5.8 5.9 6.0 6.1
NUMROTOplus 1.1.0 1.1.5 1.2.1 1.3.1 1.5.0 1.6.0 2.1 2.5.0 2.5.4 2.6.0 2.7 2.8.
DOS 3.3 4.0 5.0 6.0 7.0
Windows 3.0 3.1 95 98 2000/XP
PC Processor 80386 20 MHz 80486 25 MHz 80486 50 MHz Pentium Pentium Pentium Il Pentium 111 Pentium 4 Pentium 4 Pentium Dual
60 MHz 120 MHz 300 MHz 600 MHz 1.7 GHz 3.2 GHz Core
NUM CNC 7501760 1060 1050 Axium
NR-OEMs Strausak (1987) Saacke (1990) Ewag (1991) UWS (1995) Hawema (1998) StarCutter (1999)  Deckel (2001) Farman (2003) TTB (2004)
Zaro (2001) Kennametal Widia (2004)
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Erste handschriftliche Erste 2D-Simulation von Zweite Version der 2D-Simula- Erster NUMROTO Prospekt Start NRplus Entwicklung
Dokumentationen NUMROTO-DOS tion von NUMROTO-DO0S
m& J Multiuser- e
. -
Version of =
P
NUMROTOplus -
=
=

Erster NUMROTOplus flash Nutzung einer zentralen Daten- Foto vom ersten GrindTec Datenschnittstelle zu 3D-Simulation Vericut
bank mit allen NUMROTO-Daten Stand 2000 Messmaschine
fiir alle Maschinen eines Werks

Erste NUMROTO Messen im Prozess QW' Analyse in NUMROTO Prasentation NR Draw 3000 NUMROTO-Installationen,
3D-Simulation 3D-Simulation Maschinentypen bei mehr als 1
den in 50 Ldndern



NUMROTO Drawv:
Automatische

Produktdokumentation
fur das geschliffene
NUMROTO-Werkzeug

‘ 2007 2008 2009 2010 20m 2012
0 2.9.0 3.0.0 3.5.0 3.5.1 3.6.0 4.0.0
Vista 7
Core 2 Duo Core i5 Core i7
Flexium

Paragon (2012)

2D-Simulation NRplus

vom 1000sten
NUMROTO

auf tiber 4o
000 Endkun-
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Bild 1: Werkzeugzeichnung eines

NUMROTO ist mit iiber 3000 Systemen auf dem Markt sehr verbrei-
tet. Auf diesen Systemen sind viele Millionen Werkzeug-Datensdtze
abgespeichert. NUMROTO Draw ermdoglicht sowohl fiir bestehende
als auch fiir neue Werkzeuge eine einheitliche und wirklichkeitsge-
treue Produktdokumentation. Diese wird weitgehend automatisch
erzeugt, wodurch sich Zeit und Kosten einsparen lassen.

Die heutige Zertifizierungspraxis ver-
langt (im Idealfall), dass jedes Pro-
dukt mit einer Produktdokumentation
an den Kunden ausgeliefert werden
muss. In der Folge wird auch von den
Produzenten und Nachscharfern von
Werkzeugen immer hdufiger eine sol-
che Dokumentation verlangt.

Im Gegensatz zu den Zeichnungsge-
neratoren, die bisher auf dem Markt
vorgestellt worden sind, ist NUMROTO
Draw viel eher ein Ausgabe-Interface,
welches die gesamte Infrastruktur von
NUMROTO nutzt. Es baut sozusagen
auf den NUMROTO Daten auf. Um eine
Aufrisszeichnung erstellen zu kénnen,
miissen zumindest die Grossen defi-
niert werden, welche den raumlichen
Verlauf der Schneide definieren. Aus
diesen Daten leitet NUMROTO Draw
dann die Zeichnung ab und vermasst
diese. Wird das Werkzeug vollstdn-
dig mit allen verwendeten Schleif-
scheibendaten programmiert, kann
NUMROTO Draw auch 3D-Details liber-
nehmen und diese in die Zeichnung
integrieren.

Die Standard-Vermassung wird auto-
matisch erzeugt. Falls diese nicht mit
den Vorstellungen des Kunden {iber-
einstimmt, kdnnen die Massangaben

an die passende Stelle verschoben
werden und es konnen selber zu-
sdtzliche Vermassungen hinzugefiigt
werden. Fiir Detailansichten sind 3D-
Objekte vorgesehen, welche direkt aus
der 3D-Simulation gewonnen werden
und an wahlbaren Positionen auf dem
Blatt angeordnet werden kdnnen. Da
die 3D-Simulation jedes Detail wirk-
lichkeitsgetreu darstellt, ist hierdurch
sichergestellt, dass der Endkunde auch
sehr komplexe Details oder Schnitte so
sieht, wie diese auf der Werkzeug-
schleifmaschine geschliffen werden.
Diese Detailskonnenfarbig(Bild1Detail
A) oder als Drahtmodell (Bild 1) darge-
stellt werden. Der Dokumentkopf ldsst
sich vom Anwender kundenspezifisch
gestalten. Alle Felder sind editierbar
und die Werkzeugbezeichnung kann
direkt von der NUMROTO-Datenbank
tibernommen werden. Zuséatzlich ldsst
sich eine separate Tabelle mit Kenn-
grossen des abgebildeten Werkzeugs
anordnen. Das Format dieser Tabelle
kann kundenspezifisch gewdhlt wer-
den. Die Texte konnen editiert und die
Werte aus der NUMROTO-Datenbank
libernommen werden. Fiir gleichar-
tige Werkzeugtypen sind Tabellen-
Vorlagen vorgesehen. Hierdurch redu-
ziert sich der Eingabeaufwand fiir eine
neue Zeichnung auf ein Minimum.

Stufenbohrers
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Viewtru
Technology

Zusammenarbeitet beschleunigt Entwicklung von Glas-
veredelungsmaschinen der neuen Generation

Kundenspezifisch gefertigte (NC-Systeme und umfassender technischer Support von NUM ermoglichen dem Sondermaschi-
nenhersteller Viewtrun Technology, Zugang zu den schnell wachsenden asiatischen Markten zu finden und dort Fuss zu fassen.

Kundenspezifisch gefertigte C(NC-Systeme
und umfassender technischer Support
von NUM ermdglichen dem Sonderma-
schinenhersteller Viewtrun Technolo-
gy, Zugang zu den schnell wachsenden
asiatischen Markten zu finden und dort
Fuss zu fassen. Das in Taiwan ansdssige
Unternehmen Viewtrun entwickelt Glas-
veredelungsmaschinen fiir Produkte der
Unterhaltungselektronik, die in diesem
sehr wettbewerbsintensiven Sektor neue
Massstdbe beim Preis-/Leistungsverhalt-
nis setzen. Zurzeit wird dieser Markt
von japanischen Herstellern dominiert,
die hauptsdchlich High-End-Maschinen
produzieren.

Viewtruns erste Maschine, der Glas-
schleiferlG-500, wurde erst kiirzlich
auf den Markt gebracht und erfreut
sich bereits jetzt extremer Beliebtheit.

Beispiele fiir mit Viewtrun-Maschinen hergestellte Produkte

Nach dem Polieren der Kanten verdndert sich die Struktur des Glases, wodurch
dessen Bruchgrenze signifikant erhéht wird

Die Maschine wurde fiir Hersteller von
Flachbild-Displays mit Frontgldsern fiir
Produkte wie Smartphones, Tablets oder
andere Touchscreen-Gerate entwickelt.
Nach dem Zuschneiden einer Glasscheibe
miissen deren Kanten prazisionsgeschlif-
fen werden, um Spane, die wahrend des
Schneideprozesses unweigerlich ent-
stehen, zu entfernen. Die Arbeit macht
zwangslaufig strenge Masstoleranzen
erforderlich, um sicherzustellen, dass die
Scheiben nach dem Gldtten der Kanten
noch das richtige Format haben.

Aus mehreren strategischen Griinden
hat sich Viewtrun dafiir entschieden,
all seine Maschinen mit CNC-Systemen
auszustatten. In erster Linie wollte das
Unternehmen ein (NCG-Unternehmen ge-

winnen, das zur Zusammenarbeit fiir ei-
gene Hard- und Softwareentwicklungen
bereit ist, um die Zeit fiir die Marktein-
flihrung seiner Produkte zu verkiirzen
und Mehrwert zu erzeugen. Ein weiterer
Grund war, dass das CNC-System selbst
einer offenen Architektur bedurfte, um
fiir kiinftige Maschinenentwicklungen
eine ausreichend flexible Plattform zu
bieten.

Adrian Kiener, Geschaftsfiihrer von NUM
Taiwan, fiihrt dazu aus: ,Der Markt fiir
Glasveredelungsmaschinen ist relativ
jung, weshalb sich Viewtrun nicht auf
urheberrechtlich geschiitzte Steuerungs-
technik einlassen wollte, die spater dazu
fiihren konnte, dass bestimmte Entwick-
lungsmoglichkeiten verbaut sind."



Der ausserordentlich erfolgreiche Glas-
schleifer JG-500 mit 4 NUM-Achsen
und speziell entwickelter Mensch-
Maschine-Schnittstelle. Das gesamte
Steuerungssystem wurde von NUM
Taiwan entwickelt

Der Prazisionsglasschleifer JG-500 ist
eine y-Achsen-Maschine mit einer Dop-
pelspindel. Es gibt zwei lineare Achsen, X
und Z, und einen an der vertikalen Ach-
se Y montierten Spindelmotor. Alle vier
Bewegungsachsen arbeiten mit NUM-
Servomotoren, die von MDLU-Servoan-
trieben mit digitaler Schnittstelle ange-
steuert werden, die zusammen mit dem
Spindelmotor von einem NUM-High-
End-CNC-System gesteuert werden. High
Speed-Interpolationstechniken sorgen
fiir eine genaue und kosteneffiziente
Positionsbewegungssteuerung.

Die Mensch-Maschine-Schnittstelle, die
mit Sonderfunktionen und -parameter
arbeitet und fiir die gesamte Bediener-
kommunikation Chinesisch verwendet,
wurde von NUM Taiwan eigens fiir den
JG-500 entwickelt. Die Mensch-Ma-
schine-Schnittstelle ist an eine Teile-
Datenbank gekoppelt, die ebenfalls von
NUM speziell fiir die Maschine entwickelt
wurde. Die Fahigkeit von NUM, dieses
Mass an Entwicklungssupport vor Ort zu
leisten, war ein weiterer Grund, weshalb
sich Viewtrun fiir NUM als C(NC-Losungs-
anbieter entschieden hat. Das Unter-
nehmen war der Auffassung, dass es von
einem Unternehmen, das in demselben
Land tatig ist, einen schnelleren Service
erhalten wiirde.

Je nach den Abmessungen der zu be-
arbeitenden Glasscheiben kann der JG-
500 im Vergleich zu dhnlichen Maschinen
anderer Anbieter bis zu dreimal schneller
und genauer schleifen. Nach dem Schlei-

fen durchlaufen die Glasscheiben eine
separate Veredelungsstation, wo die
Kanten poliert werden, um die im Glas
wahrend des Schneidprozesses entstan-
denen Spannungen abzubauen.

Viewtrun hat auch eine Maschine, die
IP-6MA, entwickelt, die das Schleifen
von Glasscheiben mit dem Polieren der
Kanten auf eine Genauigkeit von weni-
gen Mikrometern kombiniert. Mit dieser
Maschine wird der Herstellungsprozess
noch weiter vereinfacht und Verschnitt
reduziert. Diese Maschine hat sechs Be-
wegungsachsen und zwei Spindeln, die
wiederum von einem NUM-High-End-
System gesteuert werden. Die im vierten
Quartal 201 auf dem Markt eingefiihrte
Maschine wird an spezielle Kunden in
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Taiwan verkauft.

Dank ihrer extrem prazisen Polierfahig-
keit produziert die JP-6MA-Maschine
von Viewtrun Glasscheiben mit beispiel-
loser Biegefestigkeit, die das Risiko eines
Bruchs wahrend der Verwendung signi-
fikant reduziert. Die einzigartige Kon-
struktion des Polierwerkzeugs sowie der
zugehorige Prozess verhelfen Viewtrun
in diesem Bereich der automatisierten
Materialendbearbeitung zu einem er-
heblichen Wettbewerbsvorsprung.

Adrian Kiener von NUM Taiwan fiihrt dazu
weiterhin aus: ,Der Ethos von Partner-
schaft war stets Kernstiick der Geschafts-
philosophie von NUM. In Asien erweist
sich dies als besonders vorteilhaft, da
hier die Bereitschaft von NUM, das Risi-
ko, das junge OEMS bei der Entwicklung
neuer Werkzeugmaschinen eingehen, zu
teilen, mit dem Gewinn neuer Kunden in
signifikanter Zahl honoriert wird."

Von links nach rechts:
Hr. Yann Song

Technischer Leiter NUM Taiwan
Hr. Joshua Kong

Generaldirektor Viewtrun
Hr. Adrian Kiener

Geschdiftsfiihrer NUM Taiwan
Hr. Ivan Chen

Stellvertretender Generaldirektor
Viewtrun
Hr. Roy Chen

Unabhdngiger Berater
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Die Losungen und Systeme von NUM kommen weltweit zum Einsatz.

Unser globales Netzwerk an Verkaufs- und Servicestellen garantiert
eine umfassende, professionelle Betreuung vom Projektbeginn iiber die
Realisierung und die gesamte Lebensdauer der Maschine.

Eine aktuelle Liste unserer Verkaufs- und Servicestellen
finden Sie auf unserer Website

Www.num.com
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