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Arbeitsschutz und Sicherheitstechnik

SONDERDRUCK

Anwender-Reportage:
Die mit dem Wolf tanzt
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NACHRUST- UND ERSATZTEILMARKT

Wertvolle Sondermaschinen fiir die Spe-
zialprodukte bestimmen einen guten An-
teil des wirtschaftlichen Erfolges. Um
diesen zu erhohen und zugleich sicher
ins Jahr 2000 zu kommen, riistete ein
Hersteller von Fleischwolfen eine Drei-
spindel-Bohrmaschine mit einer offenen
CNC-Steuerung aus. Eine Kapazitatsstei-

gerung von 100 Prozent amortisierte die

Investition in neun Monaten.

—p—

Die mit dem Wolf tanzt

Offene CNC-Steuerung verkiirzt die Bohrzeit um die Halfte

Schneidwerkzeuge zu Fleischereimaschinen,
sprich Fleischwolfe fiir den gewerblichen und
den Haushaltsbedarf, umfassen Messer und
Lochscheiben in unterschiedlichen Satzen.
Beides stellt die Zico Zimmermann GmbH &
Co. seit 1910 in stets verbesserter
Qualitét her. Die Erzeugnisse ge-
hen weltweit an die Hersteller &
von Fleischereimaschinen zur 4
Erstausristung  oder an £
Schleifereien zur Nachris- &
tung. Der standige Ver- 4
schleiy der passgenau auf-
einanderlaufenden Schneid
satze ist Bestandteil des Ge
schfts. Die Produktion der |
Kreuzmesser erfolgt noch
traditionell in beinahe hand-
werklichen  Arbeitsgéngen:
schmieden, vorschleifen,
zeichnen, nochmals schleifen,
harten und schlieBlich von Hand
den Endschiiff anbringen. Rund 90
verschiedene Typen bilden das Pro- %
duktionsprogramm. Doch eine Maschi- %
ne, die all dies komplett tibernimmt, hat Ge-
schaftsfilhrer Ulrich Mahnert (Bild 3) bereits
bestellt: ,Wir miissen vor allem deshalb ratio-
nalisieren, weil der Nachwuchs an Mitarbeitern
fehlt, die diese Arbeit verrichten wollen.”

Auch die Produktion der Lochscheiben ge-
staltet sich aufwendiger, als man auf den er-
sten Blick vermutet. Das in Stangen angelie-
ferte Rohmaterial wird zunachst gesagt und
anschlieBend auf MaB gedreht. Nun erfolgen
Zeichnung sowie Einschlagen von Typ und
Firmenlogo, damit es spater nicht zu Ver-
wechslungen kommen kann. Nach dem Boh-
ren wird der unlegierte Werkzeugstahl warm-
behandelt und durch Aufkohlung so hart und
zah, dass er fiir die Lebensmittelproduktion
geeignet ist. Das ,schwarze” Material ist
nicht rostfrei; ruft aber auch keine Allergien
hervor, wie legierte Ware. 2500 verschiede-
ne Teile finden sich standig am Lager.

Fiinfzig Stunden bohren

Eine Lochscheibe mit 225 mm Durchmes-
ser und einem 80 mm groBen Innenloch

Bild 1 Mit OpenCNC von MDSI zu neuen
Kraften: das dreispindlige Bohrzentrum

—

muss mit 4500 bis 5000 Lochern im
Durchmesser von 1,4 mm versehen wer-
den, die jeweils von 0,7 mm breiten Ste-
gen getrennt werden (Bild 2). Diese Aufga-
be ibernimmt eine acht Jahre alte Drei-
spindel-Bohrmaschine (Bild 1) von SSB.
Um die Vielzahl von Lochern intermit-
tierend in das feste Material zu
treiben, bendtigte die Maschine
rund 50 Stunden. Die reine
Bohrzeit war wesentlich kiir-
zer - die alte Steuerung
nahm sich fiir das Anfahren
der jeweils ndchsten Positi
on zu viel Schaltzeit. Diese
wollte Mahnert verkirzen,

ohne die  mechanisch
noch hervorragende Ma-
schine auszutauschen.

Bild 2: Die Hauptauf-
gabe ,Locher bohren*
bei der Produktion von
Schneidséatzen wird
nun doppelt so schnell
erledigt

,Die meisten Steuerungen auf dem Markt
sind filr das, was wir machen, zu machtig
- und damit zu teuer,” stelte Mahnert
fest, und Maschinenhersteller hatten nur
wenig Interesse an dem Austausch einer
Steuerung. Da stieB er in einer Fachzeit-
schrift auf eine offene Steuerungssoftware
von MDSI. Neben Preis
und Leistung dieser auf Standard-PC-Tech-
nologie basierenden Software unter Win-
dows NT Uberzeugte Mahnert das zu-
kunftsweisende Konzept der Losung: ,Ich
wollte flexibel sein - und ich wollte verein-
heitlichen, weil wir noch mehrere CNC-Ma-
schinen einsetzen. Deshalb habe ich mich
hierfiir entschieden.”

PlangeméaBer Austausch

Den Auftrag zum Austausch der alten
Steuerung erhielt die Schwenner & Peter
GmbH in Unna. Ein detaillierter Zeitplan
wurde punktgenau eingehalten: ,Das Team
hat schnell und prazise gearbeitet”, erin-
nert sich Mahnert. Der Hauselektriker, der
die Verkabelung iibernommen hatte, erhielt
ausreichende Unterstlitzung, die Program-

Der Betriesstemer - 7-8/2000
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mierung der Softlogik, die Installation des
Pentium PCs mit TFT-Touchscreen und der
Umbau des Steuerungsschrankes gingen
zlgig voran. Fir einen Bediener, der be-
reits mit Windows vertraut ist, geniigt eine
zweistiindige Einweisung an der Maschine,
um die neue Steuerung bedienen zu kon-
nen.

Auch wenn die intermittierende Bohrbe-
arbeitung keine besonderen Schwierigkei-
ten aufweist, bietet die intelligente Steue-
rung durchaus zusatzlichen Nutzen: Bricht
z.B. einer der drei eingesetzten Bohrer,
so muss der Bediener genau den letzten
Satz im NC-Programm wieder anfahren,
um nach Austausch des Werkzeuges die
Bearbeitung fortzusetzen. Hier wurde ein
einfacher Lochsucher” entwickelt, der an-
hand des Protokolls der CNC und des NC-
Programms errechnet, wo der Neustart
ansetzen muss. Hohe Standzeiten der
Werkzeuge sind wichtig. Wie merkt eine
Steuerung aber, wann ein  Werkzeug
stumpf ist? Ein Plan sieht vor, den Strom-
fluss der Antriebsmotoren zu messen. Ver-
braucht einer erheblich mehr, wird der
Bohrer ausgetauscht. Diese Information
kann die Steuerung mit ausgeben, oder in
direkte Befehle umsetzen.
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Auf ein Neues

Einfache Bedienung, einwandfreie Funktion
und eine mit DM 37 000,00 geringere Inve-
stitionssumme als in friiheren Retrofitting-
Projekten sind einige der Vorteile, welche
Geschaftsfiihrer Mahnert nun genieBt. ,Die
Maschine lauft nun zweieinhalb-schichtig von
6.00 Uhr friih bis um 24.00 Uhr. Das war
friiher nicht moglich,” freut er sich. Doch die
offene CNC steigert die Wirtschaftlichkeit
noch weiter: Die Schaltzeiten zwischen zwei
Bohrpositionen der drei Spindeln entfallen,
so dass sich eine Zeitersparnis von 50% er-
gibt. Da dies letztlich eine Kapazitatssteige-
rung von 100% bedeutet, kann Mahnert nun
Fremdauftrage fir komplexe Bohrbearbei-
tung annehmen. ,Ich plane langfristig, die
anderen Maschinen auch umzuristen,” er-
klart er zufrieden. Fiir eine 16 Jahre alte
Zwolt-Spindelmaschine der Firma Hofheinz
wurde der Umbau bereits projektiert.

Ein weiteres Projekt betrifft eine neue Ma-
schine: Gemeinsam mit der Universitat-Ge-
samthochschule Paderborn, Lehrstuhl Pro-
fessor Petuelli, wird eine neue Bohrmaschi-
ne entwickelt, die Locher von nur 0,8 mm
Durchmesser trocken bohrt — auch mit die-
ser offenen CNC-Steuerung.

NACHRUST- UND ERSATZTEILMARKT

Bild 3: Mahnert: Die Bedienung wird durch eine moder-
ne Oberflache und Touchpanel wirklich einfach

Uber MDSI

Manufacturing Data Systems,
Inc. in Ann Arbor, Michigan, ist
eine Tochter der Tecumseh
Products Company.
Hauptprodukte sind die internet-
fahige und auf einer offenen
Architektur basierende Software-
CNC, OpenCNC, sowie die Soft-
ware zur Bewegungssteuerung,
WinMotion. MDSI's Software
lauft auf handelsiiblichen PCs
und kommt im Unterschied
zu herkdmmlichen Steuerungen
ohne herstellerspezifische Hard-
ware und Achsregelkarten aus.

MDSI’s grundlegende Software-
Technologie zur Bewegungs-
steuerung eignet sich durch die
offene und standardisierte
Architektur fir unterschiedliche
Werkzeugmaschinen - von zwei-
achsigen Dreh- und Schleifma-
schinen bis hin zu fiinfachsigen
Bearbeitungszentren und Mate-
rialhandhabungssystemen.

Der BetriessLemer - 7-8/2000

Bis zu zehn Achsen sind mit
OpenCNC ansteuerbar.

MDSI bietet flihrende Techno-
logie und einen umfassenden
Kunden-Support zu einem attrak-
tiven Preis-Leistungs-Verhaltnis
an.

Zahlreiche  Kunden setzen
bereits das innovative Produkt
ein, darunter BAE Systems,
Boeing, Briggs & Stratton,
Cessna Aircraft, Caterpillar,
Dana, Detroit Diesel, Emerson
Electric, Flowserve, Ford Motor
Company, General Electric,
General Motors, Halliburton,
MTU Aero-Engines Lockheed
Martin, Rolls Royce, Tecumseh
Products Company, Teledyne,
Textron, Vickers und Wissner.
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OpenCNC®- Anwendungen und Kunden in Deutschland

WEBO,
= 12-Spindelbohr-
maschine, Bj. 1978

Wissner Gamma 303
HSC Maschine,
Bj. 2000
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VMC15 RT, Bj.1994
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MDSI, das MDSI-Logo, OpenCNC und WinMotion sind registrierte Waren-

Manufacturing Data Systems' Inc. zeichen der Manufacturing Data Systems, Inc. Significant Events und
220 East Huron Street, Suite 600 MDSI Motion sind Warenzeichen der Manufacturing Data Systems, Inc.
Ann Arbor, Ml 48104 Microsoft, Windows, Windows NT, Windows 2000, Visual Basic und

Visual C++ sind ebenso registrierte Warenzeichen oder Warenzeichen

U.S.A.

. der Microsoft Corporation in den Vereinigten Staaten und/oder anderen
Tel.: +1734-769 9000 Landern. Alle anderen Marken oder Produktnamen sind Warenzeichen
Fax: +1734-769 9112 oder registrierte Warenzeichen ihrer jeweiligen Eigentiimer.
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