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Flexibilität erhöht – Kosten gespart
Mittelständischer Fertigungsbetrieb profitiert von offener software-basierter CNC-Steuerung
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Flexibilität erhöht 
– Kosten gespart

Mittelständischer 
Fertigungsbetrieb profitiert 
von offener, software-basierter
CNC-Steuerung

Die Abacus Automatisierungstechnik
GmbH ist eine in den Bereichen Kon-
struktion, Sondermaschinenbau und
Lohnfertigung tätige Firma. 1997 hatte
der Mittelständler den Ausfall der Steue-
rung einer 15 Jahre alten Fräsmaschine
zu beklagen.
Mechanisch bestens in Schuss, gehörte 
die Anlage längst nicht zum alten Eisen.
Deshalb entschied sich Abacus für ein
Retrofit mit OpenCNC, der offenen Soft-
ware-CNC für Werkzeugmaschinen von
MDSI. Anstelle einer herkömmlichen
CNC-Steuerung wird ein Standard-PC –
mit OpenCNC – mit der Werkzeugma-
schine verbunden. Die vom Benutzer
konfigurierbare Software arbeitet mit
handelsüblichen PC-Komponenten. Er-
gebnis: Abacus blieb 10000 Euro unter
dem veranschlagten Budget. Außerdem
fertigt die Fräse mit OpenCNC schneller
und genauer als früher und der Maschi-
nenbauer ist unabhängig von hersteller-
gebundener Hardware.

„Unsere Lösung – Ihr Profit“ lautet das Motto, dem sich
die in Osnabrück beheimatete Abacus Automatisie-
rungstechnik GmbH verpflichtet fühlt. Zum Leistungs-
angebot des Spezialisten für Entwicklung und Ferti-
gung hochpräziser und computer-gesteuerter
Sondermaschinen zählen Konstruktion, Lohnferti-
gung und eigene Produkte. Die Konstruktion macht
aktuell 30 Prozent des Umsatzes aus. Sie umfasst die

kundenspezifische Analyse, Beratung und Planung von der
ersten Idee über Berechnung, Konstruktion und technische
Zeichnung bis hin zur mechanischen Fertigung von Maschi-
ne, Maschinenteilen und kompletten Baugruppen oder die
Entwicklung maschinenspezifischer Software.40 Prozent des
Umsatzes werden mit der Lohnfertigung von Präzisions-Fräs-
und Drehteilen für beispielsweise den Maschinen- und Pum-
penbau, die Fahrzeugtechnik oder die Hausgeräteindustrie
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erwirtschaftet. Üblicherweise verlangen
diese Kunden Stückzahlen von eins bis
500, aber auch 10000 Teile liefert Ab-
acus problemlos auf Wunsch.
Glanzstück der eigenen Produkte, mit
denen die verbleibenden 30 Prozent
umgesetzt werden, stellt eine für das
Startlochbohren im Werkzeugbau 
verwendete Hochleistungs-Funkenero-
sionsmaschine dar. Auch zur Bearbei-
tung von anspruchsvollen Teilen für die
Luft- und Raumfahrt sowie für die Me-
dizintechnik wird diese hochpräzise
Maschine verwendet. Die speziell für
das funkenerosive Bohren entwickelte
Maschine kann den Bohrverlauf doku-
mentieren und zur Qualitätskontrolle
herangezogen werden. Merkmale, die
der Hochleistungsanlage eine interna-
tional marktführende Stellung einge-
bracht haben.
1991, unmittelbar nach Abschluss sei-
nes Maschinenbaustudiums, habe er
die Firma zusammen mit seinem Kom-
pagnon Thorsten Beling aus der Taufe
gehoben, erzählt Firmenchef Derk We-
ber. Damals begannen beide als Zwei-
Mann-Lohnfertigungsbetrieb mit einer
CNC-Dreh- und einer CNC-Fräsma-
schine als Startkapital. Der Wunsch der
Kunden nach individuellen Lösungen
führte zu steigendem Anteil der Kon-
struktion und stetem Wachstum. 1996
zog die Firma deshalb in ein neues Fa-
brikgebäude um. Mittlerweile beschäf-
tigt das Unternehmen knapp 30 Mitar-
beiter, die Weber als das eigentliche Ka-
pital des Betriebes ansieht: „Unsere
Kunden fordern von uns ein Höchstmaß
an Qualität und Flexibilität. Lieferfristen
zwischen zwei Stunden und drei Wo-
chen können wir nur bieten, weil wir al-
le am selben Strick in die selbe Rich-
tung ziehen und gemeinsam Verantwor-
tung tragen.“ Entsprechend gibt es bei
Abacus beispielsweise kein gesonder-
tes Programmierbüro. Jeder Bediener
erstellt das NC-Programm für seinen
Arbeitsauftrag selbst an der Maschine
und zeichnet für die Fertigung verant-
wortlich.
Im Jahre 1997 sieht sich die Abacus
plötzlich mit einem massiven Problem
konfrontiert: In der Lohnfertigung er-
kennt die 15 Jahre alte dreiachsige
Chiron FZ 33 NC-Fräsmaschine Werk-
zeuge nicht mehr und fertigt fehlerhaft.
Sie produziert normalerweise Losgrö-
ßen von eins bis 100. Durchlaufzeiten
erhöhen sich bis zum kompletten Ma-
schinenausfall, Lieferfristen verlängern
sich oder werden nicht eingehalten.Wie
sich herausstellt, fällt die alte Siemens-
Fanuc-Steuerung auseinander. Weber
handelt und entschließt sich für ein 
Retrofit, da die Maschine mechanisch 
in sehr gutem Zustand ist. Doch ehe er
die offene, software-basierte OpenCNC-

Der Schaltschrank
enthält nur noch 
handelsübliche 

PC-Elemente

Abacus-Geschäfts-
führer Derk Weber:

„Wir beherrschen die
Software-Steuerung

selbst und sparen
Bares.“

Die transparente 
Bedienoberfläche

von OpenCNC 
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auch mehr. Darüber hinaus sammelt
OpenCNC vollautomatisch und ohne
Bedienerzugriff in Echtzeit alle Daten,
die an der Werkzeugmaschine entste-
hen. Das daraus resultierende Produk-
tionsprotokoll liefert präzise Angaben
über den Fertigungsprozess und er-
möglicht eine genauere Planung. Auf
dem PC können zusätzlich betriebsei-
gene, individuell angepasste Spezial-
programme laufen. „Diese Offenheit der
Steuerungssoftware und die niedrigen
Kosten für das Retrofit in Höhe von
20000 Euro waren ausschlaggebend
für unsere Entscheidung, OpenCNC
auf unserer Chiron zu installieren“, 
erklärt Weber. Hinzu käme die einfache
Bedienbarkeit: Eine bekannte Windows-
Oberfläche, die über Visual Basic 
bedienerindividuell angepasst werden
kann, mache dem Anwender den 
Umgang mit der Steuerung leicht.
Mitte 1999, nach der Entscheidung für
OpenCNC, erwarb Abacus zunächst
die notwendigen Hardware-Komponen-
ten. „Alles Standard-Produkte, wie sie in
jedem EDV-Fachmarkt oder bei Vobis
zu kaufen sind“, unterstreicht Derk 

zeugt, da sie erheblich von seinen bis-
herigen Erfahrungen abweicht:
Bei OpenCNC handelt es sich um eine
benutzerkonfigurierbare Anwendersoft-
ware, die unabhängig von hersteller-
spezifischer Steuerungs-Hardware ar-
beitet. Anstelle der bekannten CNC-
Steuerung verbindet man einen Stan-
dard-PC mit der Werkzeugmaschine.
Je nach Aufgabenstellung werden ein
oder zwei Standard-PC-Karten für 
Encoder, Watchdog Timer, Digital-/Ana-
log-Umwandler und zur Ein-/Ausgabe-
steuerung ergänzt. So wird die Werk-
zeugmaschine nicht nur zum Periphe-
riegerät eines PCs, sondern sie kann 
direkt in unternehmensweite Datenver-
arbeitungs- und Informationskonzepte
wie PPS-oder ERP-Systeme eingebun-
den werden. Stetig fallende Kosten für
PC-Hard- und Software erhöhen die 
Attraktivität dieser Lösung weiter.
Auf Basis von Microsoft Windows NT
und einer gängigen Realtime-Erweite-
rung schließt OpenCNC den Servo-
Regelkreis. Mit der Software-CNC 
können im Lieferumfang bis zu 10 Ach-
sen angesteuert werden; auf Anfrage

Steuerung von der MDSI findet, nimmt
Derk Weber ein kleines Martyrium auf
sich:
Im Frühjahr 1998 macht sich der Ge-
schäftsführer auf die Suche nach einer
neuen Steuerung für seine Chiron. Die
Anforderungen, an die neue Lösung
waren klar definiert: Die neue Steue-
rung sollte schnell programmierbar und
leicht bedienbar sein. Sie sollte ein
schnelles Umrüsten der Chiron ermög-
lichen, da die Lohnfertigung unter-
schiedliche Teile in geringen Stückzahlen
schnell nacheinander produziert. Und
für das komplette Retrofit-Projekt durfte
das Budget von 30 000 Euro nicht
überschritten werden, so die Vorgaben
Webers. „Aufgrund unserer Software-
und Elektronikkompetenz im Haus
waren wir dafür auch gerne bereit,
Eigenleistungen zu erbringen“, führt er
aus.
Messebesuche und die Konsultation
von Retrofittern verliefen jedoch eher
frustrierend. „De Facto wusste niemand
bei Siemens oder Chiron mehr, welche
Version, von x-verschiedenen Platinen
in der Steuerung unserer Chiron verbaut
war, Dokumentationen existierten nicht
oder waren nicht auffindbar; Mitarbeiter
die sich eventuell hätten auskennen
können, waren nicht mehr im Unterneh-
men oder ähnliches“, schildert er seine
Erfahrungen. Einige hätten sich an die
alte Steuerung gar nicht herangetraut
und hielten eine Weiternutzung der
Maschine gar für komplett unmöglich.
„Retrofitter, die bereit waren die Maschine
umzurüsten, machten Angebote, die bis
zu 60000 Euro veranschlagten. Da 
kann man gleich eine neue Maschine
kaufen“, konstatiert Weber.
Nachdem er die Hoffnung fast aufgege-
ben hat, stößt der Firmenchef zufällig
durch einen Fachbericht auf OpenCNC.
Er ist sofort von der Steuerung über-

Die Chiron-Fräs-
maschine wird 
exakt gesteuert
durch OpenCNC

Maschinenbediener
Axel Brockfeld ist
sehr zufrieden mit
der neuen Steuerung

Die übersichtliche
Benutzeroberfläche
erleichtert dem 
Maschinenbediener
die Arbeit
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Weber. Anschließend nahm Ulf Müller
von der Universität Paderborn, dem
Kompetenz-Zentrum von MDSI, die 
erste Installation der Software und eine
Einweisung vor. „Das dauerte acht
Stunden bei uns im Haus, danach haben
wir alles selbst gemacht“, freut sich Ge-
schäftsführer Weber.
Bernhard Schräer, Leiter der Elektronik
Konstruktion von Abacus,  analysierte
die Maschine und schrieb die Soft-SPS.
Beispielsweise konfigurierte Schräer in
OpenCNC das Ansteuern der Spindel
und Werkzeugkette durch den Werk-
zeugwechsler. Ein Wechselarm über-
nimmt den Transport des alten Werk-
zeugs, greift ein neues aus der Kette
und setzt dieses wieder in die Spindel
ein. Die Kette muss vorher entriegelt
und danach wieder verriegelt werden.
Parallel zur Steuerungsanpassung
baute ein Betriebselektriker die alte
Steuerung aus dem Schaltschrank und
verband den PC mit der Chiron.
Fragen, die bei der Abstimmung auftra-
ten, konnten durch einen Anruf bei Mül-
ler schnell geklärt werden, erinnert sich
Schräer. „Mittlerweile beherrschen wir
die Steuerung selbst, so dass wir kei-
nen Service von MDSI mehr benöti-
gen“, freut sich der Softwareingenieur.
„Die Erstinbetriebnahme war ein voller
Erfolg“, denkt Geschäftsführer Weber
zurück, „wir prüften dabei die neue
Kombination zwölf Stunden auf Herz

und Nieren. Inklusive mechanischer
Überholung der Fräse ergeben sich für
den gesamten Umrüstungsprozess net-
to nur zwei Wochen“, ergänzt er begeis-
tert.
Auch Axel Brockfeld, Maschinenbedie-
ner an der Chiron, äußert sich sehr zu-
frieden über die neue Steuerung: „Ich
schätze vor allem, dass ich die Maschi-
ne über das Touchpanel der Steuerung
praktisch auf Fingerzeig bedienen
kann“, meint er. Die Umstellung von der
alten Steuerung mit unterschiedlichen
Knöpfen für verschiedene Funktionen
fiel ihm leicht: „Wenn man ein bisschen
PC- oder Windows-Erfahrung mitbringt,
ist das ein Kinderspiel“, lacht er.
Nachdem die Chiron-Maschine seit ei-
nigen Monaten mit der neuen Steue-
rung im Einsatz ist, weiß Derk Weber
nur Positives zu berichten. „Die Ent-
scheidung für OpenCNC hat sich buch-
stäblich rentiert“, freut er sich. „Nicht
nur, dass wir mit den Retrofit-Kosten
10000 Euro unterhalb des Budgets von
30000 geblieben sind. Die Unabhängig-
keit von herstellergebundener Hard-
ware und die durch Eigenleistung ge-
wonnene Flexibilität sparen uns lang-
fristig noch mehr Bares“, verweist er auf
den Schaltschrank, in dem sich anstatt
unzähliger Karten, Kabel und Stecker
nur noch reine PC-Elemente und Stan-
dardbauteile befinden. „Die verminderte
Programmierzeit bei gleichzeitig ver-

kürzten Durchlaufzeiten hat die Produk-
tion an der Fräse beschleunigt“, stellt er
ebenfalls fest.
Aufgrund seiner guten Erfahrungen
plant Weber, Zug um Zug seinen Ma-
schinenpark mit OpenCNC nachzurüs-
ten. Das für die Lohnfertigung einge-
setzte Maschinensortiment umfasst
noch drei weitere CNC-Fräsen, vier
CNC-Drehmaschinen sowie zwei der
eigenen Startlocherodierbohrmaschi-
nen.Weber möchte über kurz oder lang
seinen Fertigungsbetrieb mit einheit-
lichen Steuerungen ausrüsten, um in
technischer Hinsicht einen führenden
und einheitlichen Standard zu errei-
chen. „Wir wollen langfristig OpenCNC
als Hauptsteuerung in unseren Maschi-
nenpark implementieren, um unsere
Mitarbeiter an den unterschiedlichen
Maschinen flexibel einsetzen zu kön-
nen“, betont er. „Außerdem wollen wir
die Möglichkeiten, die uns die offene Ar-
chitektur bietet, voll ausnutzen. Das
schließt das Integrieren von Zusatz-
und Hilfsprogrammen ebenso ein wie
die Möglichkeit, die Maschinen zu ver-
netzen.“

www.mdsi2.com
www.abacus-gmbh.de

Der Firmensitz der Abacus-GmbH 
in Osnabrück.
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Manufacturing Data Systems, Inc. in Ann
Arbor, Michigan, ist eine Tochter der 
Tecumseh Products Company.
Hauptprodukte sind die internetfähige und
auf einer offenen Architektur basierende
Software-CNC, OpenCNC, sowie die Soft-
ware zur Bewegungssteuerung, Win-
Motion. MDSI’s Software läuft auf handels-
üblichen PCs und kommt im Unterschied
zu herkömmlichen Steuerungen ohne 
herstellerspezifische Hardware und Achs-
regelkarten aus.

MDSI’s grundlegende Software-Technologie
zur Bewegungssteuerung eignet sich durch
die offene und standardisierte Architektur für
unterschiedliche Werkzeugmaschinen – von
zweiachsigen Dreh- und Schleifmaschinen
bis hin zu fünfachsigen Bearbeitungszentren
und Materialhandhabungssystemen.
Bis zu zehn Achsen sind mit OpenCNC ansteu-
erbar. MDSI bietet führende Technologie und
einen umfassenden Kunden-Support zu einem
attraktiven Preis-Leistungs-Verhältnis an.
Zahlreiche Kunden setzen bereits das inno-
vative Produkt ein, darunter BAE Systems,

Boeing, Briggs & Stratton, Cessna Aircraft,
Caterpillar, Dana, Detroit Diesel, Emerson 
Electric, Flowserve, Ford Motor Company, 
General Electric, General Motors, Halli-
burton, MTU Aero-Engines Lockheed Martin,
Rolls Royce, Tecumseh Products Company,
Teledyne,Textron, Vickers und Wissner.

Über MDSI

Nach dem ersten erfolgreichen Retrofit
mit OpenCNC von MDSI erstellt die 
Abacus Automatisierungstechnik GmbH
inzwischen selbst Applikationen für die
Software-CNC und vertreibt OpenCNC
mit eigenen Maschinen als OEM. "Der
große, um nicht zu sagen einzigartige
Vorteil von OpenCNC ist, dass wir in die
Struktur der Steuerung sowie die Be-
dienoberfläche eingreifen können, um
sie zu 100 Prozent an unsere eige-
nen Bedürfnisse anzupassen," ver-

deutlicht Derk Weber, Geschäftsführer
von Abacus.
Eine zweite Maschine für die Eigennut-
zung mit der internetfähigen und offenen
Software befindet sich derzeit im Aufbau.
Dieses Retrofit führt Abacus in komplet-
ter Eigenregie durch, vom Maschinen-
umbau bis hin zur Software-Erstellung.
Als neueste selbst entwickelte Maschine
mit OpenCNC als Steuerung vertreibt
Abacus eine Fräsmaschine speziell zum
Grafit-Elektrodenfräsen.

Update: Abacus Automatisierungstechnik GmbH
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