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Pionier der (C)NC-Technik

Vor 35 Jahren wurde die erste europaische NC-Frasmaschine auf der Ligna ausgestellt. Grund genug fiir die HOB-
Redaktion, einmal auf Spurensuche zu gehen. Ein Interview mit Dipl.-Ing. Paul-Heinz Beyer — einige Jahrzehnte

Entwicklungsleiter bei Reichenbacher und ein Pionier der (C)NC-Technik.

Herr Beyer, Sie gelten in der Holzbranche
als Pionier der NC-Technik. Was hat Sie
bewogen, zu einem Zeitpunkt, als die
NC-Technik noch in den Kinderschuhen
steckte und in der Holzbearbeitung ei-
gentlich kein Thema war, eine NC-ge-
steuerte Holzbearbeitungsmaschine zu
bauen? Einerseits begannen NC-Maschinen
im Werkzeugmaschinenbau nach und nach
Fufd zu fassen, wobei mir das Zukunftspo-
tenzial, das darin steckte, deutlich bewusst
war und mich faszinierte. Andererseits hatte
ich bereits viel Erfahrung mit automatischen
Kopierfrasen fiir unterschiedlichste Anwen-
dungen in der Holzbearbeitung. Der Nach-
teil dabei: Die Vorschubgeschwindigkeiten
waren systembedingt sehr begrenzt und man
brauchte immer ein Modell.

Wie haben Sie den NC-Einstieg
geschafft? Nachdem ich
die nétige Vorarbeit fiir
die Realisierung dieser
Vision geleistet hat-
te, suchte ich aus den
vorliegenden Kopier-
frasmaschinenauftra-
gen einen geeigneten
aus und rief den Kun-
den an: ,Wenn Sie ein-
verstanden sind, krie-
gen Sie eine
NC-
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Frasmaschine. Damit wiren Sie flexibler
und brauchten keine Modelle, sondern nur
Lochstreifen“. Antwort: ,,Ich weif8 nicht was
NC ist, aber wenn Sie das sagen und auch
wie ich zu diesen Lochstreifen komme, bin
ich einverstanden.“ Das war’s.

Und was war das fiir eine Maschine?
Nun, es ging gleich in die Vollen - mit ei-
ner Maschine fiir das 360°-Umfangsfrasen
an Eckbankseitenteilen mit allen denkbaren
Konturelementen in der Flache.

Also eine 2-Achs-Maschine? Nein, ich
setzte von Anfang an darauf, auch die Ein-
tauchachse NC-gesteuert auszufiithren, weil
mir das fiir die Zukunft als unvermeidbar er-
schien. Als Wettbewerber spater noch tiber
Sinn und Zweck der dritten Achse sinnier-
ten, lieferten wir bereits die erste 5-Achs-
Maschine aus.

Und wie waren die Reaktionen am
Markt? Das Erste, was wir bei der ers-
ten Maschine auf der Ligna horten:
»Elektronik? Holzbearbeitung?
1 Viel zu teuer!“ Nach einigen Jah-
ren tauchten die ersten — mehr oder
weniger nachempfundenen - Ma-
schinen auf. Das war ganz nor-
mal. Als wir spa-
ter die schon
erwihnte
5-Achs-
Maschine
bauten,
das war
1981,

CARSTEN BUCKI

, , Herr Beyer hat mir geholfen, meine
Vision einer automatisierten Hochleis-
tungs-Fertigungsanlage fiir die industri-
elle Treppenfertigung — Ausschneiden,
Beschriften, Bohren und Einbringen von
Beschldgen im Taktverfahren - Wirk-
lichkeit werden zu lassen. Mit meinem
Pflichtenheft und seinem Entwicklergeist
wagten wir uns auf komplexes Neuland.
Der Erfolg gab uns recht.”

Dipl.-Ing. (FH) Hans R. Feil, ehemals
langjahriger Werkleiter im Werk Sinsheim
beim Treppenbauer Kenngott Internatio-

nal und zuletzt Projektleiter beim Aufbau
von Kenngott Romania in Rumanien

herrschte in der Branche eine regelrechte
NC-Aufbruchsstimmung. Mitte der 80er
Jahre hatten wir dann ungefihr 40 europi-
ische Mitbewerber.

Wieso fiinf Achsen? Kamen da in der
Entwicklungs-Reihenfolge nicht erst
vier Achsen? Sie haben schon Recht, all-
gemein war das auch so. Im Laufe der Jah-
re wurden auf einer Maschine immer mehr
Arbeitsspindeln nebeneinander gesetzt, um
sie mit unterschiedlichen Werkzeugen zu
bestiicken oder mit Adapteraggregaten wie
beispielsweise Mehrspindelbohrképfen. Kam
dann eine Sdge dazu, musste sie normaler-
weise schwenkbar sein, also mit vierter Ach-
se. Bei uns war das auch so, wenn wir auch
in der Regel immer eine Nasenlange voraus
waren. So bauten wir ab 1981 eben schon
einige 5-Achs-Maschinen.

Und wer waren lhre Kunden? Einer un-
serer Hauptmarkte war Belgien, ein grofles
Massivholz-Mébelland mit erheblichem Ex-
portpotenzial — einfach ideal fiir unsere Ma-
schinen. Die ,,Holzwiirmer® dort waren fiir
moderne Technik sehr aufgeschlossen, hatten
Geld und wir in Benelux einen hochqualifi-
zierten Verkaufer. So hatten wir schon mehr



als 70 NC-Maschinen nach Belgien geliefert,
bevor die erste Wettbewerber-Maschine dort
zum Einsatz kam.

Und die 5-Achs-Maschine? Ein Kunde
brachte eine ungewdhnlich komplizierte und
schwere Eichenholz-Armlehne fiir Sessel. Die
war geschwungen und teilweise verziert, mit
Bearbeitungsgangen an allen sechs Seiten. Er
sagte: ,Dafiir benutzen wir heute nachein-
ander zwolf verschiedene Maschinen und
brauchen 32 Personenminuten. Wir méchten
eine Maschine, die in fiinf Minuten vollau-
tomatisch zwei Teile komplett fertigt. Wenn
Sie das konnen, kaufe ich mehr als eine Ma-
schine. Ich durfte eine halbe Stunde rech-
nen und schitzen und bot ihm dann ,,zehn
Minuten® an. Letztlich hat er mich auf sie-
ben Minuten runter gehandelt. Das haben
wir dann auf die Sekunde auch eingehalten.
Das war ein Wahnsinnsprojekt.

Welche Meilensteine in lhrer Entwick-
lungsarbeit hat es noch gegeben? Ja,
z.B. den automatischen Werkzeugwechsel
Mitte der 80er Jahre und die Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitung Anfang der 90er Jahre.

War denn der Werkzeugwechsler iiber-
fallig? Jein. Er war ja im Prinzip von den
Werkzeugmaschinen her bekannt und war
anfangs in unserer Branche wiederum nicht
unumstritten. Zum Einsatz kam er erst nach
und nach, auch bei uns. Er hat jedoch das Tor
zum Bearbeitungszentrum gedffnet, das sich
ja tiber das Vorhandensein von mindestens

, , Die NC-Technik steckte bis Anfang
der 80er Jahre noch in den Kinderschu-
hen. Trotzdem verlangte die industrielle
Holzbearbeitung nach diesen Anwendun-
gen. Mit Herrn Beyer, damals Entwick-
lungsleiter bei Reichenbacher, fanden
wir einen kompetenten Ingenieur, um
die vielen offenen Themen bei der Fer-
tigung von Mobeltiiren mit Ornamentik
und Bauteilen mit Rundungen und Pro-
filen fiir Kiichenmdbel, einer Losung zu-
zufithren. Die zahlreichen Anwendungen
und die stindige Weiterentwicklung im
Hause Alno sind ein Beweis fiir die in-
tensive und erfolgreiche Zusammenar-
beit iiber viele Jahre hinweg.“

Manfred Kaser, ehemaliger Technischer
Direktor der Alno Mébelwerke

vier NC-gesteuerten Bearbeitungsachsen und
einen Werkzeugwechsler definiert.

Welche Anforderungen hat die Hoch-
geschwindigkeitsbearbeitung an die
Maschinen gestellt? Neue Anforderun-
gen hat sie nicht gestellt, aber wesentlich
hohere. Die durch die Programmierung vor-
gegebenen Arbeitsbewegungen werden ja
mit Hilfe der Regelungstechnik erzeugt. Je
schneller die Bewegungen, also die Bahnge-
schwindigkeiten sein sollen, um so héhere
Anforderungen werden einerseits an eine
moglichst hohe Taktfrequenz der Steuerung
gestellt und andererseits an moglichst hohe
Steifheit und geringes Gewicht der Maschi-
nenbauteile. Das heifit, die Teile miissen eine
hohe Eigenfrequenz haben.

Schafften sich zuerst nur die groBen
Mébelfabriken NC-Maschinen an? Nein,
nicht nur, selbst das Handwerk war von An-
fang an dabei. Die NC-Technik eroberte sich
nach und nach viele Bereiche. Los ging es mit
Mobelteilen aller Art. Spater ging es weiter
mit Teilen fir Musikinstrumente, Sportwaf-
fen, den Fahrzeug- und Flugzeugbau, den
Yachtenbau bis hin zu Grof3bauteilen fiir
Fertighduser. Die Liste konnte man nahezu
endlos fortfiithren.

Und die zu bearbeitenden Materialien?
Mit der Zeit wurde eigentlich fast alles be-
arbeitet — aufler Stahl. Zu Massivholz und
Spanplatte kamen nach und nach die anderen
Holzplattenwerkstoffe wie Multiplexplatten,
MDF oder auch OSB hinzu; natiirlich auch
Kunststoffe aller Art und Verbundwerkstof-
fe sowie Leichtmetalle wie Aluminium und
Magnesium.

Die NC-Technik hat sich inzwischen in
der Produktion unentbehrlich gemacht
—sie ist nicht mehr wegzudenken. Heute
gibt es Festplattenspeicher, Werkstiick-
digitalisierung, automatische Program-
miersysteme, CAD-Systeme mit automa-
tischer NC-Programmgenerierung und
CNC-Steuerungen, die kaum Wiinsche
offen lassen. Wie war das in den An-
fangsjahren mit der Programmierung,
dem Lochstreifen und der Funktionali-
tat der Steuerungen? Die Programmie-
rung musste man ,,zu Fuf3“ durchfiihren.
Das war relativ aufwendig, besonders eben
in der Holzbearbeitung mit den viel kom-
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plizierteren Werkstiickkonturen als bei der
Metallbearbeitung. Die Kontur, das heif}t die
Werkzeugbahn, wurde zeichnerisch in Gera-
den- und Kreisbogenabschnitte mit jeweils
entsprechenden Radien zerlegt. Jeder Ab-
schnitt ergab einen NC-Satz, der einer Loch-
kombination auf dem Lochstreifen entsprach.
Auch die kleinsten Programmspeicher und
einfache Bildschirme gab es noch nicht. Der
Programmspeicher war der Lochstreifen, der
als Endlosband zusammengeklebt bei jedem
einzelnen Werkstiick erneut durch den Leser
an der Steuerung laufen musste.

Heute unvorstellbar. War man damit
nicht sehr unflexibel? Mit der entspre-

Ab wann war der Lochstreifen fiir Sie
Geschichte? Ende der 70er Jahre wurden
die hardwareorientierten NC-Steuerungen
von den softwareorientierten CNC-Steue-
rungen abgelost. Fortan gab es an der Steu-
erung auch Displays mit wenigen Zeilen,
spater auch Bildschirme und Programm-
speicher mit einer Kapazitit von wenigen
MB. Das war fiir die damalige Zeit ein rie-
siger Fortschritt.

Und die Steuerungsfunktionen? Kénnen
Sie mal Beispiele nennen, wie Sie dieses
Feld , beackert” haben? Mit dem einge-
schrankten Funktionsumfang, der durch
die Anwendungen der Werkzeugmaschi-

, , In der Luftfahrt-Industrie gelang uns in den 80er Jahren der Durchbruch bei der
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Aluminium. Als ich dann mit diesem Wissen
nach Braunschweig kam und nach neuen Herausforderungen in der Holzbearbeitung
suchte, lag es nahe, die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung auch beim CNC-Frésen von
Holz zu versuchen. Uns fehlte aber ein Unternehmen und insbesondere ein Ingenieur,
der sich traute, eine Maschine mit entsprechend schnellen Spindeln und Vorschiiben
zu bauen. Diesen Ingenieur fanden wir in Paul-Heinz Beyer, damals noch bei der Firma
Reichenbacher. Ich war nach den ersten Gesprachen hochst erstaunt, dass Herr Beyer
sich nicht nur zutraute, eine schnelle Maschine zu bauen, sondern sogar eine gegentiber
der Aluminiumbearbeitung fast zehnfach schnellere Vorschubgeschwindigkeit zu errei-
chen. Verbunden mit Spindeln fiir hochste Drehzahlen, kam die erste HSC-Maschine fiir
die Holzbearbeitung in unser Labor in Braunschweig. Wir erzielten mit dieser Maschi-
ne sensationelle Zerspanungsleistungen. Herr Beyer berichtete in mehreren Vortragen
tiber seine Entwicklung. Erst heute, mehr als 15 Jahre spater kommen HSC-Maschinen
in den Leistungsbereich, den wir damals mit der Maschine von Herrn Beyer erreichten.
Natiirlich mussten noch grofSe Hiirden fiir die Praxis iberwunden werden. Spindeln,
Werkzeuge, Antriebe, Steuerungen bedurften einer intensiven Weiterentwicklung. Herr
Beyer hat diese Entwicklung mit groflem Mut zu technischer Innovation begonnen und
damit eine nachhaltig duflerst erfolgreiche Technik eingefiihrt.

Univ.-Prof. Dr.-Ing. Prof. e.h. Dr. h.c. mult. Engelbert Westkamper, ehemals Lehrstuhlinha-
ber und Direktor des Instituts fur Werkzeugmaschinen und Fertigungstechnik der Tech-
nischen Universitat Braunschweig und heute Lehrstuhlinhaber und Direktor des Instituts

fur industrielle Fertigung und Fabrikbetrieb der Universitat Stuttgart, Geschaftsfiuhrender
Leiter des Fraunhofer Instituts fir Produktionstechnik und Automatisierung in Stuttgart

chenden Fleiflarbeit war man auch flexi-
bel. Bei einer Programmanpassung — au-
tomatische Werkzeugkorrekturen gab es
noch nicht - oder der Beseitigung von Pro-
grammierfehlern ging es richtig zur Sache.
Die Korrekturstelle wurde mit bloflem Auge
auf dem Lochstreifen gesucht und der Ab-
schnitt herausgeschnitten. Danach wurde
der neue Lochstreifenabschnitt gestanzt, an
der Schnittstelle eingeklebt und durch die
Steuerung zum Test geschickt. Hitte man
sich damit nicht auseinandergesetzt und die
Technik nicht angewandt, hitte sich kaum
etwas weiterentwickelt.
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nenbauer vorgegeben war, wollte ich mich
nicht abfinden. Da es eine Steuerung aus
deutscher Herstellung noch nicht gab, setzten
wir eine US-amerikanische Losung ein, die
ein deutscher Elektrokonzern vertrieb, aber
ebenfalls nicht optimal war. Daher riickte ich
unserem Ansprechpartner bei dem kalifor-
nischen Anbieter regelméfliig mit Anfragen
auf die Pelle, bis dieser die Nase voll von mir
hatte. Eines Tages bekam ich jedenfalls einen
Anruf vom Vorstand aus Kalifornien: ,,Ich
habe eine schlechte Nachricht. Sie kaufen
nur fiinf Prozent unserer, Steuerungen und
beanspruchen aber 75 % unserer Entwick-

lungskapazitit. Sie miissen jetzt mal lingere
Zeit stillhalten.”

Und? Wie haben Sie reagiert? Flexibel!
Ein anderer deutscher Elektrokonzern hat-
te eine japanische Losung im Angebot und
sein Vertriebsmann hatte mir schon linge-
re Zeit meine Biirotiir eingelaufen. Er wollte
wenigstens einmal versuchsweise eine Steu-
erung an unseren Maschinen zum Einsatz
bringen und dachte dabei offensichtlich an
den sprichwortlichen Fuf3 in der Tir. Als
ich ihn anrief, war er sofort begeistert und
erkldrte mir, dass er zwischenzeitlich auch
eine eigene Entwicklung, das heif3t ein deut-
sches Produkt, anzubieten hatte. Ich erklarte
ihm, dass ich bereit sei, einen Versuch zu ma-
chen und fiinf Steuerungen bestellen wiirde
— unter einer Bedingung: Es miissten zwei
Funktionen realisiert werden, die es bisher
nirgends gab. Das war zum einen die direkte
Radiusprogrammierung und zum anderen
hohere Vorschubgeschwindigkeiten als bei
der Metallbearbeitung.

Und wie hat der Mann reagiert? Er war
gleich Feuer und Flamme. Was die Radius-
programmierung anbelangt, so war es bis
dahin erforderlich, fiir jeden Kreisbogen-
abschnitt die Koordinaten des Kreismittel-
punkts ins Programm zu schreiben. Ich hat-
te fiir deren Berechnung zwar einfach an-
zuwendende Algorithmen hergeleitet und
mittlerweile gab es auch programmierbare
Tischrechner, aber es war in meinen Augen
eine unnétige Erschwernis. Meine Forderung
war, dass man anstelle der Mittelpunktskoor-
dinaten einfach den Radius ins Programm
schreiben miisse.

Das leuchtet ein. Und die zweite Forde-
rung? Gegeniiber den Vorschubgeschwin-
digkeiten bei der Metallbearbeitung mussten
wir beim Holz relativ flott unterwegs sein.
Daraus ergab sich bei abrupten Richtungs-
anderungen der Werkzeugbahn zusétzlicher
Programmieraufwand, um Ubersteuerungen
und damit Konturfehler zu vermeiden. Ich
verlangte, dass die Steuerung vorausschau-
end solche Stellen im Programm erkennt
und unter Beriicksichtigung dafiir vorein-
stellbarer Parameter und der aktuellen Pro-
grammierung, das Werkzeug optimal um die
»Ecke® filhrt, ohne dass dafiir extra etwas
programmiert werden muss. Diese Funktion
wurde dann ,,Look ahead® genannt. Wie sich



, , Bei der damals - 1995 — gewagten,
aber zukunftstrachtigen Beschaffung ei-
ner Reichenbacher CNC-5-Achs-Frise fiir
unser Labor, mit intensiver technischer
Abstimmung durch Herrn Beyer, lagen
wir absolut richtig. Meinen Mitarbei-
tern und Studenten wurde als Lehr- und
Lernbuch das hervorragende Standard-
werk ,Technologie von CNC-Holzbear-
beitungsmaschinen’ (Autor Paul-Heinz
Beyer) verordnet.“

Prof. Dipl.-Ing. Hans-Ulrich Paul, ehemals
Professur fur Rechnereinsatz in der Pro-

duktion und das Labor CNC-Technik an
der Fachhochschule Rosenheim

spater nach vielen weiteren Entwicklungs-
schritten der NC-Technik herausstellte, war
diese Funktion fiir die Hochgeschwindig-
keitsbearbeitung unentbehrlich. Das kam
dann auch der Metallbearbeitung zugute.
Egal, beide Forderungen wurden bravourés
gemeistert und wir setzten fortan die deut-
sche Steuerung ein.

Radiusprogrammierung , Look ahead” -
waren Sie jetzt etwa zufriedengestellt?
Wo denken Sie hin. Beispielsweise waren
Spline-Interpolationen und kiirzeste Satz-
wechselzeiten noch Zukunftsmusik.

Wie haben die Anwender in den An-
fangsjahren das Programmieren erlernt?
Unsere anfingliche Strategie war natiirlich,
sie in Werkskursen rechtzeitig zu schulen.
Zunichst durch mich allein, bis ich eigene

Mitarbeiter ausgebildet hatte. Lehrmaterial
gab es nicht. Was die Hersteller der Steue-
rungen zur Verfiigung stellen konnten, war
fur die Holzbearbeitung unbrauchbar. Das
reichte gerade einmal fir die in der dama-
ligen Zeit einfachen Bearbeitungsvorgiange
in der Metallbearbeitung aus.

So etwa um das Jahr 1980 habe ich eine
ausfiihrliche Anleitung zum Selbststudium
fiir alle denkbaren Anwendungen verfasst,
die stark nachgefragt wurde - nicht nur von
Unternehmen, sondern auch von den Be-
rufsschulen. Mitte der 80er Jahre hat dann
als erster Verlag Cornelsen-Girardet den Be-
darf erkannt. Bei der Autorensuche tiber die
Hochschulen kam man schliefllich zu mir. Es
entstanden dann die Titel ,,Programmierung
von CNC-Holzbearbeitungsmaschinen® als
Teil 1 und ,, Technologie von CNC-Holzbear-
beitungsmaschinen® als Teil 2. Die Verkaufs-
zahlen lagen tiber den erfahrungsgemafien
Erwartungen des Verlags und die Rezensi-
onen waren ausnahmslos positiv.

Sie sind ja von Anfang an neben lhrer
Entwicklungsarbeit mit umfangreicher
personlicher Offentlichkeitsarbeit aufge-
fallen. Was hat Sie angetrieben? Anfangs
wollte ich der NC-Technik in der Branche
zum Durchbruch verhelfen und im weiteren
Verlauf die Anwendungsgebiete erweitern.
Dazu gehorte auch, die Aus- und Weiter-
bildung in der NC-Technik zu férdern. Das
alles fand seinen Niederschlag in Dutzen-
den Veroffentlichungen in Fachzeitschrif-
ten. Die hdufigen Einladungen, Vortrige
auf Veranstaltungen zu halten, kamen dann
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von selbst. Auch wurden Lehrfilme gedreht.
So hatte das FWU, das Institut fiir Film und
Bild in Wissenschaft und Unterricht, 1990
zwei Farbfilme ,, CNC-Oberfrastechnik Holz“
produzieren lassen — Teil 1 ,,Maschinen-
konzept® und Teil 2 ,,Steuerung®. Fiir die in
den Filmen gesprochenen Begleittexte hatte
man mich fiir die redaktionelle Bearbeitung
verpflichtet.

SchlieBlich waren Sie auch noch in einer
EU-Mission unterwegs? Im Rahmen der
europdischen Normenharmonisierung be-
fasste sich eines der zahllosen technischen
Komitees mit Bearbeitungszentren fiir die
Holzbearbeitung. VDMA und NAM, der
Normenausschuss Maschinenbau im DIN,
mussten dafiir jemanden benennen, der
Fachkompetenz einbringen und auch die
Interessen der deutschen Maschinenbauer
vertreten konnte. Deshalb war dann mein
héufigstes Reiseziel in diesen Jahren Paris.
Der Vorschlag, mir diese Mission anzuver-
trauen, kam tibrigens von einem Wettbe-
werber.

Was wére denn aus der NC-Technik fiir
die Holzbearbeitung ohne Paul-Heinz
Beyer geworden? Nun, die NC- oder CNC-
Technik wére gekommen - vielleicht spéter
und mit einem etwas anderen Entwicklungs-
verlauf. Aber gekommen wire die NC-Tech-
nik natiirlich auf jeden Fall, denn die Zeit fiir
diese Technik war allemal reif.

Herr Beyer, vielen Dank fiir das interes-
sante Gesprach.

mm Uber Paul-Heinz Beyer

Paul-Heinz Beyer gilt als ein Pionier der NC-
Technik in der Holzbearbeitung und war u.a.
lange Zeit im Redaktionsbeirat der HOB. Im
Mai feierte der Diplom-Ingenieur seinen 70.
Geburtstag. Nach einer Maschinenbauer-Lehre
bei Reichenbacher absolvierte Paul-Heinz Bey-
er in Frankfurt/Main ein Maschinenbau-Studi-
um. Nach dem erfolgreichen Abschluss ging er
zu Reichenbacher zuriick und war zunachst als
Konstrukteur fiir Sondermaschinen sowie bei
schwierigen Projekten auch federfiihrend beim
Verkauf tatig. Nach acht Jahren war er Leiter
der Entwicklung und Konstruktion. 1974 stieg
er in die NC-Technik ein und wurde 1996 in die
Geschaftsfiihrung von Reichenbacher berufen.

Bis zu seiner Pensionierung war er — neben
den geschaftsfiihrenden Gesellschaftern — bis
2000 auch Geschaftsfiihrer des Unternehmens.
Branchenweit (Holz-, Kunststoff-, Verbund-
werkstoff- und Leichtmetallbearbeitung) gilt
Beyer seither als europaweiter Vorreiter bei
CNC-Technik, Bearbeitungszentren einschlieB3-
lich automatischem Werkzeugwechsel und
der Hochleistungsbearbeitung (HSC) sowie
beim Thema der wirtschaftlichen Fertigung
bei LosgroBe 1. Eine Spezialitat von ihm war
das Kreieren von speziellen Steuerungsfunkti-
onen. Beyer leistete viel im Bereich der Aus-
bildung, in Forschung und Lehre sowie als
Vortragsreisender. Zudem ist er Autor von Bei-

tragen in Fachzeitschriften Giber Fertigungs-,
Automatisierungs-, Robotertechnik u.a. sowie
mehrerer Fachbiicher rund um das Thema
CNC-Technik. Daneben war er Mitarbeiter
im Arbeitskreis Technik des VDMA sowie bei
der DGfH und war Delegierter der deutschen
Maschinenbauer beim CEN (Europaisches Ko-
mitee fir Normung) — auf Initiative des VDMA
beauftragt durch den NAM (Normenausschuss
Maschinenbau im DIN) — fiir die Ersterstellung
der (EU-)harmonisierten Sicherheitsnorm EN
848-3 fiir Bearbeitungszentren fir Holz und
Kunststoffe. Paul-Heinz Beyer, Jahrgang 1940,
ist verheiratet, hat eine Tochter und lebt in
Dorfles-Eshach bei Coburg.
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