


Das adaptive Regelsystem ACEMA ge-
wdhrleistet eine selbsttatige Einstellung
optimaler Schnittwerte bei spanabheben-
den Werkzeugmaschinen. Es wird vorzugs-
weise fir Maschinen oder Maschinen-
systeme empfohlen, an denen der Bear-
beitungsablauf numerisch gesteuert wird
oder Mittel- und GroBteile mit hohem
Grundzeitanteil bearbeitet werden. Es ist
aber — in entsprechenden Ausbaustufen —
auch fir konventionelle Werkzeugmaschi-
nen geeignet. Voraussetzungen fiirden An-
schluB der adaptiven Regelung sind stufen-
los regelbare Vorschubantriebe und der
Einbau der entsprechenden MeBwertauf-
nehmer in die Maschine.

Das codaptive Regelsystem ACEMA st
bescnders geeignet fir das Bearbeiten
von

— Werkstiicken mit groBen AufmaB-
schwankungen,

— Werkstlicken mit groBer Werkstoff-
inhomogenitat,

— Werkstlicken aus
Werkstoffen,

schwer zerspanbaren

— Werksticken mit hohem Grundzeit-
anteil.

Das adaptive Regelsystem ACEMA ge-
wdhrleistet Einsparungen an  Grundzeit
von 20 bis 60 9%, durch

~— automatische Einstellung des Vor-
schubes und der Schnittiefe
entsprechend den vorliegenden
Auslastungsbedingungen,

— automatische Schnittaufteilung
entsprechend dem tatsdchlichen Auf-
maB,

— Uberbriickung von Leerwegen
mittels Eilvorschub,

— generelle Vermeidung von ganzen oder
teilweisen Leerschnitten,

Vermeidung von Restschnitten
mit geringer Schnittiefe
und daher Mindestauslastung,

— die Einsatzméglichkeit von Werkzeugen
fiir schwere Schnitte, da ein Zustellen
des Werkzeuges bei abnehmender
Schnittiefe wdhrend des Schneidens
durch einen Schnittabbruch umgangen
wird.

Das adaptive Regelsystem ACEMA fiihrt
zur Senkung des Programmieraufwandes
und der Hilfszeit um durchschnittlich 40 9
durch

— Wegfall des Ausmessens der Rohteile
und des Anfertigens von Rohteilzeich-
nungen,

— Benutzung nur eines Programmes auch
bei unterschiedlichen Rohteil-
abmessungen,

— vereinfachte Programmierung bei der
unabhdngig von der tatsdchlichen Auf-
maBgréBe fir jede zu bearbeitende
Flache nur ein Schnittsatz zu program-
mieren ist,

— stark verminderte Programmeinricht-
zeiten an der Maschine,

— Einschrankung von
mdglichkeiten.

Programmierfehler-

Die Grundausriistung des adaptiven Regel-
systems ACEMA umfaBt hauptsdchlich die
Vorschubregelung. Diese geht von der Er-
fassung des Auslastungszustandes mit
Hilfe der Kombination von 2 bis 4 MeB-
gréBen aus. Als MeBgroBen kénnen dabei
verwendet werden:

— Schnittkraft,
— Drehmoment,
— Abbiegung,
— Schwingung,
— Motorstrom.

Uber ein Stellglied wird der Vorschuban-
trieb so angesteuert, daB die Istwerte der
MeBgréoBen den eingegebenen Sollwerten
angendhert werden. Damit wird die opti-
male Auslastung des Systems Maschine —
Werkstiick — Werkzeug gewdhrleistet.

Die  Anschnittschaltung erméglicht das
Ukerbriicken von Leerwegen mit hohen
Vorschubgeschwindigkeiten, da erst auf
Arbeitsvorschub umgeschaltet wird, wenn
sich das Werkzeug tatsdchlich im Eingriff
befindet. Um eine eindeutige Entscheidung
der Anschnittschaltung bei unrunden Werk-
stiicken oder anderen periodischen Sto-
rungen der Schnittbedingungen zu ermég-

lichen, ist eine Maximumeinheit
vorhanden.
Zum Schutz des gesamten Systems dient

die Uberlastschaltung, die bei Uberschrei-
tung des MeBgréBensollwertes um 40 9/,
die Abschaltung des Vorschubes bewirkt.

Die Zusatzbaugruppen des adaptiven
Regelsystems verwirklichen die automatische
Schnittaufteilung. Die Zusatzb

gruppe Z 1 fihrt die Schnittaufteilu..y
durch. Die Zusatzbaugruppe Z 2.1
dient zur Vorgabe der programmierten
Zyklen, die Zusatzbaugruppe Z 2.2
zur automatischen Vorgabe der Zyklen.

Beim Drehen und Frdasen werden Rechteck-
zyklen, beim Bohren Entspanzyklen durch-
gefiihrt.

Die Strategie des adaptiven Regelsystems
ACEMA bei Vorschubregelung  und
Schnittaufteilung geht aus Bild 1 hervor:

Das Werkzeug wird zu Beginn eines jeden
Schnittes bis zur Fertigkontur zugestellt,
so daB es mit Sicherheit immer auf Werk-

stoff trifft. Nachdem das Werkzeug ange-
schnitten hat, wird vom Schnellvorschub,
der zur Uberbriickung von Leerwegen

diente, auf Vorschubregelung umgeschal-
tet. Dabei stellt sich der Vorschub ent-
sprechend dem Auslastungszustand

Bei Uberlastung erfolgt die Vorsch
riicknahme bis hochstens zum Minimal-
vorschub. Liegt dann immer noch eine

Uberlastung an, setzt die Schnittaufteilung
ein. Die Schnittiefe wird dazu auf den
halben Wert der Schnittiefe bei Minimal-
vorschub  reduziert.  AnschlieBend wird
durch Vorschuberhéhung wieder die Aus-
lastung des Systems erreicht.

Kommt das Werkzeug, wie im 1. Schnitt
dargestellt, iber mehr als eine Werkstiick-
umdrehung auBer Schnitt — oder fast auBer
Schnitt — so wird dieser Schnitt vorzeitig
beendet. Beim Folgeschnitt wird erneut
auf die Werkstiickkontur zugestellt. Ein
besonderer Vorteil des Systems ACEMA
liegt darin, daB die Folgeschnitte immer
an der Stelle begonnen werden, an der
im vorangegangenen Schnitt die Fertig-
kontur verlassen wurde. Dadurch st
garantiert, daB fertig bearbeitete Flachen
nicht mehr tberfahren werden und somit
keine unndétigen Zeitverluste auftreten.

Die Steuerung aller Bewegungszyklen er-
folgt automatisch durch die ACEMA im
Zusammenwirken mit der numerischen
Steuerung, wobei die Programmierung in
einfacher Weise so vorzunehmen ist, als
wdre trotz beliebigen AufmaBes nur ein
Schnitt erforderlich.




Der konsiruktive Aufbau der ACEMA be-
%IChtlgt in seinen Ausbaustufen den

ruppencharakter des Regelsystems.
oo Steuer- und Regelteil und die Nach-
folgeelektronik der MeBsysteme sind auf
Leiterplatten aufgebaut, die in maximal
6 Kassetten untergebracht sind. Diese
Kassetten kénnen — zusammen mit einem
Steckerblech — in einen beliebigen Schrank
eingebaut werden.

Angeboten wird ein selbstandiger ACEMA-
Schrank mit den Abmessungen 1250 x 800

x 400 mm. Bild 1:

Abweichungen technischer Parameter, die Schnittverlauf bei automatischer Schnitt-
durch den technischen Fortschritt bedingt aufteilung beim Drehen eines freiform-
sind, behdlt sich der Hersteller vor. geschmiedeten Wellenrohlings.
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