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User Story



Mercedes-AMG PETRONAS Formula One Teams
maskinverkstad anvander sig av VERICUT-verifierings-,
simulerings- och optimeringsmjukvara fran CGTech for att
garantera framgangsrik bearbetning av dess manga
hogkomplexa och
hégvardiga
: komponenter. Som
VERICUT-anvandare i 6ver tva
decennier, har teamet infoérlivat VERICUT i sina
Standard Operating Procedures (SOPs),
medvetna om férdelarna det ger for att minska
maskinkollisioner och risken for skrotade
komponenter, samtidigt som ledtiden
optimeras.

Idag tillverkar verkstaden vid huvudkontoret i
Brackley, Northamptonshire, inte bara delar till
racerbilarna, utan ocksa till flera kunder, inklusive andra Formel 1-team och INEOS
Britannia Americas Cup seglingsteam.

"Vi &r ganska olika med var komponentforsorjning, men oavsett ar reaktionstiden
nyckeln: fér var racerbil har vi ibland bara 24 timmar fran designslapp till leverans",
avslBjar maskinverkstadschefen Robert Brown. "VERICUT ar en kraftfull hjalp eftersom
det ger oss tryggheten att starta maskinen pa
ett sdkert satt, vilket gor att vi kan byta fokus till
en annan aktivitet, som att skapa NC-program
eller stalla in verktyg till ngsta detalj. Detta ar
naturligtvis avsevart battre an att ha en
operator vid maskinen, upptagen med att
Overvaka skarprocessen och med att undvika
kollisionenr."

De flesta Formel 1-team har arbetat med ett
besparingsprogram under de senaste aren,
patvingat av FIA, sportens styrande organ. Av
den anledningen har Mercedes-AMG
PETRONAS Formel 1-team inte rad att vara icke-produktiva.

"I dag, mer &n ndgonsin, kan méasterskap vinnas eller forloras redan i fabriken", sager
Brown. "Utan ratt forare kommer vi sjalvklart inte att vinna, men det finns en
anledning till att sporten for narvarande har tre dominerande team.

Anledningen ar att dessa team kan utveckla och konstruera bilarien



klass som valdigt f& kan matcha."

Enligt produktionsingenjoéren James Peddle har besparingsprogrammet inte dventyrat
teamets formaga: "Vissa trodde att besparingskraven skulle medfora inskréankningar,
men de resursstarka teamen med bra strukturer och processer pa plats, har fortsatt att
gora bra ifrdn sig. P4 Mercedes har vi rentav blivit effektivare och fordubblat méngden
vardeskapande tid. Som organisation ar vi mer
effektiva nu &n vi var for tva ar sedan, innan
besparingsprogrammet infordes.”

Avancerade verktygsmaskiner
Mercedes-AMG PETRONAS Formula One Team
har 25 CNC-maskiner pa plats i Brackley.
Exempelvis: femaxliga bearbetningscentra;
femaxliga MillTurncentra; fyr- och treaxliga
frasmaskiner; samt fyr- och tvaaxliga
CNC-svarvarn.

"Formel 1-bilarnas fiende ar vikten, varfor \

ungefar 60 % av vara delar ar gjorda av olika typer av aluminiumlegeringar", sdger Mr
Brown. Resterande 30% &ar gjort av

titan, och de aterstdende 10 % av stal, andra legeringar och plaster. Satsstorlekar pa 8-12
ar vanligast for vara femaxliga maskiner. Femaxlig bearbetning &r var specialitet och vi
kan fa igdng hogkomplexa delar mycket snabbt, i ndra samarbete med designteamet."

En av de frdmsta utmaningarna ar att minimera cykeltiderna for dessa mycket komplexa
komponenter utan att kompromissa med kvaliteten. Ett exempel pa just detta ar en
framaxel i titan.

"Cykeltiden for denna del var i storleksordningen 70 timmar férdelat pa fem operationer",
sdger Mr Peddle. "Pa grund av materialets natur var vi begransade av skarhastigheten.
Men genom att anvanda oss av de senaste bearbetningsmetoderna fran en av vara
leverantorer lyckades vi minska ledtiden med hela 50 %."

"Vi far alltid hogkvalitativ 3D-modelldverforing fran verktygsleverantorer till VERICUT for
vara simuleringan tilldgger han. "Nar vi behover ett skraddarsytt skarverktyg kan vi
gOra dndringarna virtuellt, somlost och slutféra simuleringen innan vi gor var bestallning
av verktyget. D3 vet vi med sakerhet att det kommer att fungera."

Mervarde
Det rader ingen tvekan om vardet som VERICUT tillfor verksamheten i
Mercedes-AMG PETRONAS Formel 1-teams maskinverkstad. Mr Brown




var med i foretaget nar programvaran forst kom for dver 20 ar sedan.

"Tidigare skulle vi exportera CNC-kod fran vart CAM-system, darefter skapa lite CNC-kod
"f6r hand” och sammanfoga detta till ett enda CNC-program, med alla risker som den
strategin innebar", forklarar han. "Vi hade manga kollisioner i maskinerna och for mycket
skrot till foljd av manskliga misstag. Men néar vi skaffat VERICUT kunde vi exportera all var
CNC-kod frédn CAM och validera den (med VERICUT). Den initiala investeringen handlade
om att minska risken for fel och under aren har den tankeprocessen fortsatt. Vi vet att

battre anvandning av CAM och mer anvadndning av VERICUT-simuleringar kommer att
minska antalet fel och risken for maskinkollisioner. Om koden gatt igenom VERICUT vet vi
att den ar sakenr"

Idag ar verktygsoverforing frdn CAM-sessionen, genom VERICUT och vidare till ett
verktygsblad praktiskt taget somlts hos Mercedes-AMG PETRONAS Formula One Team.
Risken for manskliga fel, kanske att [agga till felaktiga detaljer eller valja fel geometri, har
minskat avsevart.

"Det har alltid handlat om att minska skrotkdrning och att skydda maskinerna, som bada
ar mycket dyra tillgdngar", sdger Mr Brown. "En ny spindel kostar cirka £ 20,000 nu for
tiden. Vi har skadat spindlar under ar som gatt och nar vi granskade grundorsaken var
det framst manskliga misstag; t.ex. ndgon som manuellt redigerat ndgra rader kod
felaktigt. Att anvdnda VERICUT fOr att simulera CAM-sessionen har tagit bort risken med
manskliga fel. Idag ar varje CNC-bearbetad komponent validerad via VERICUT.”

Processen
Nar designavdelningen pd Mercedes-AMG PETRONAS Formel 1-team sléapper en
CAD-modell, importerar produktionsteknikteamet den till en CAM-session dar
olika templates finns for de olika maskinerna.




"Vi programmerar inom ramen for maskinen vad galler axellangder, &tkomst och andra
parametrar", sager Mr Peddle. "Nar vi ar ndjda med kallkoden postprocesserar vi den
och anvander darefter vart CAM-till-VERICUT-granssnitt for att dterskapa den exakta
uppsattningen inklusive fixturering innan
simuleringen slutligen kors”. Vi anvander ocksa
VERICUTs AUTO-DIFF-modul for att kontrollera om
det finns 6verskott av material eller om f6r mycket ar
bortbearbetat. AUTO-DIFF ar centralt och avgbrande
eftersom vi inte vill na slutet av programmet och
forst da upptéacka att vi har missat en del av
bearbetningen eller bearbetat bort for mycket pa
arbetsstycket. Det skulle vara svart och riskfyllt att
tillverka, speciellt vissa av vara delar, utan
AUTO-DIFF och enbart forlita sig pa
CAM-programvaran.”

Han fortsatter: "En annan fordel med VERICUT ar
dess simuleringshastighet, som enligt var
erfarenhet ar vasentligt hégre an CAM-systemets.
Detta sdkerstaller ett effektivare och mer flexibelt
arbetssatt, dar vi kan programmera vissa
komponenter samtidigt som vi simulerar andra.”

Cirka 30 anstéallda pd Mercedes-AMG PETRONAS Formula One Team &r utbildade for att
anvanda VERICUT, pa olika nivaer. Produktionstekniker kan behdva skapa och redigera
setuper, medan maskinoperatorer snarare anvander systemet for att identifiera vilken
typ av bearbetningsoperation som kommer harnast i sekvensen.

"Vi jobbar i skift dygnet runt har pa Brackley", sager Mr Peddle. "En av de viktigaste
fordelarna med VERICUT &r att det ar enkelt att anvanda, sarskilt for personal som
arbetar utan stottning och utanfor ordinarie arbetstider. Till exempel har inte nattskiftet
samma niva av stod tillgangligt som de skift som jobbar dagtid. Daremot kan de 6ppna
programvaran och enkelt se hela simuleringen. Det behdver man inte vara en
mjukvaruexpert for att gora."

Regelbunden investering
Verkstaden i Brackley ersatter de flesta av sina verktygsmaskiner inom en 10-arscykel,
men att investera i en ny maskin innebar inga problem for VERICUT-miljon.

"CGTech har ett bra bibliotek av grundmaskiner, varfor de vanligtvis kan
tilhandahalla en virtuell maskin "fran hyllan" alternativt skapa en
skraddarsydd version om sa behovs, med utgdngspunkt fran deras



omfattande bibliotek," forklarar Mr Peddle. "CGTechs supportorganisation ar utmarkt och
|6ser snabbt alla problem som kan tdnkas dyka upp."

Mr Brown tillagger: "CGTech tilloringar regelbundet tid pa plats med oss periodvis under
aret, och jobbar tillsammans med vart CAM-team. De forstar var verksamhet och vad vi
behover fran VERICUT. Vi har en valdigt stark relation med dem.”

CGTech har ockséa ldngvariga relationer med alla stora maskintillverkare, en faktor som
har visat sig vara fordelaktig for Mercedes-AMG PETRONAS Formel 1-team vid mer an ett
tillfalle.

"Vi har nyligen gjort mycket arbete for att minska vara cykeltider vid femaxlig frasning",
sager Mr Peddle. "CGTech har en solid och bra relation med respktive tillverkare av vara
maskiner, vilket innebéar att de kan fa tillgang till maskinparametrar och bygga in relevant
information i vAra VERICUT-projekt, vilket hjalper oss att simulera den digitala cykeltiden
och jamfora med den faktiska cykeltiden."

Mr Brown tar upp denna viktiga punkt: "Att forstd hur mycket en komponent har kostat att
tillverka och vilket varde den har som en tillgang for teamet har varit en komplex sak att
lara sig under de senaste tva dren sedan kostnadstaket inférdes. Vi har varit tvungna att
skapa en ny process dar vi nu forlitar oss pd VERICUT-cykeltider for att hjalpa till att
prissatta komponenter. Att ha exakta cykeltider fr&n VERICUT har visat sig vara
avgorande.”

Mr Peddle sager: "l takt med att VERICUT har utvecklats har vi utvecklats tillsammans
med det, inte bara nar det galler hur vi forhindrar kollisioner, utan nar det galler att
minska ledtiderna och forbattra kvaliteten."

En annan fordel med VERICUT &ar dess oberoende av CAM-mjukvara. Datorerna for
programmering pa kontoret sdval som pé verkstadsgolvet hos Mercedes-AMG
PETRONAS Formula One Team har flera skarmar, sa att anvandare kan arbeta med CAM-
och VERICUT-sessioner parallellt.

"Pa grund av vara komprimerade tillverkningsledtider borjar vi rutinmé&ssigt att bearbeta
en del innan programmet ar helt klart, sd att vi kan simulera medan vi skapar nasta
sekvens av CNC-kod i CAM-mjukvaran." forklarar Mr Peddle. "Vi har alltid begransat med
tid, sd vi borjar grovbearbeta sd snart en del slapps och kor sd 1dngt som maojligt innan vi
vantar pa mer kod. Det &r det enda séattet vi kan uppna leverans i tid, vilket kan dversattas
som att verkstaden ger prestanda till racerbilen."

Mr Brown avslutar: "Verktyg som vart CAM-system och
VERICUT-verifierings-, simulerings- och optimeringsmjukvara,
sakerstaller att vi fAr basta mdjliga resultat under den begransade
tid vi har."




