TOMATISIERUNG

programme konvertiert.

Hatan der Uhr gedreht: Kellermann

Die Verwandlung: Bei der Komplettbearbeitung
auf der 5-achsigen Mikron HPM 1350U mit Palet-
tensystem werden die NC-Programme 3-achsig
erstelitund mithilfe von Visi in 5-Achs-Simultan-

Die Aufgabe lautete : Verringern der Durchlaufzeiten in einer Einzelfertigung, ohne an Flexibi-

litdt einzubiiBen. Die Lésung war: Formenbau Kellermann setzt auf automatisierte Prozesse,

Standardisierung, Feature-Erkennung und Werkstiickpaletten. Als ganz wichtig hierbei stellte
sich heraus: die Software Visi. Und das Resultat konnte sich sehen lassen: Die Durchlaufzeiten
haben sich um bis zu 20 Prozent reduziert.

VISISOFTWARE. Im Werkzeugbau
muss man flexibel sein. Denn der
Preisdruck, die Konkurrenz aus
Schwellenlindern und der Trend zu
immer kiirzeren Projektlaufzeiten
sind Herausforderungen, die die
Branche zwingen, die klassische
Form der Einzelteilfertigung zu
tiberdenken. Deshalb setzt For-
menbau Kellermann auf automati-
sierte Prozesse. Vor diesem Hinter-
grund gehoren am Standort Post-
bauer-Heng Paletten und Null-
punktspannsysteme ebenso zur
Grundausstattung wie eine durch-
gingige CAD/CAM-Struktur, die
sich von der Konstruktion iiber die
NC-Programmierung bis hin zu
den Friszentren erstreckt.

Daten aus einem Guss
Fiir durchgingige CAD/CAM-Da-
ten sorgt bei Kellermann die Soft-
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ware Visi. Diese beinhaltet Module
fiir die Konstruktion, die NC-Pro-
grammierung sowie spezielle An-
wendungen des Werkzeug- und
Formenbaus. Bedarfsgerecht lassen
sich die Visi-Module zusammen-
stellen und ausbauen. Verfiigbar
sind Schnittstellen zu Formaten wie
Catia, UG, Pro/E, Step oder SAT. Das
System punktet damit, innnerhalb
von sehr kurzer Zeit die Werkzeug-
wege fiir das 5-Achs-Simultanfri-
sen berechnen zu kénnen.
Automatisierung beginnt bei
Kellermann in der Konstruktion.
Deshalb haben die Ingenieure dort
die Bereiche des Werkzeugs, die
nicht unmittelbar an der Formge-
bung beteiligt sind, grofitenteils
standardisiert. Komponenten wie
Platten oder Fiithrungen sind bei
den Werkzeugen einheitlich. Auf
zwei bis drei Gréflenvarianten hat

»DANK DER
FEATURE-

ERKENNUNG

¥ TISCH 2- UND

GRAMME FUR REGELGEOME-

TRIEN WIE BOHRUNGEN ODER

AUSFRASUNGEN. DAS ERSPART

UNS VIEL PROGRAMMIERAR-
BEIT UND REDUZIERT MOGLI-
CHE POSITIONIERFEHLER.«

(S. KELLERMANN)

ERZEUGEN WIR

QUASI AUTOMA-

2,5-ACHS-PRO-



AUTOMATISIERUNG METHODEN _

sich Kellermann bei der Formzen-
trierung konzentriert. Zudem exis-
tieren im Unternehmen eine haus-
eigene Norm fiir die Konstruktion
und ein spezieller Normteilekata-
log. Im Jahr 2004 hat die Firma
auch die NC-Sparte mit Visi ausge-
riistet. Damit setzten die Ingenieure
in Postbauer-Heng auch beim The-
ma »CAMvollstindig auf Visi.

Weniger Fehler,

weniger Aufwand

Mit der Version 17 von Visi, auf die
im September 2009 umgestellt
wurde, verfiigt Kellermann tiber ein
CAM-Modul mit Feature-Erken-
nung. Diese Funktion {ibernimmt
bei Visi das Modul »Compass-Tech-
nologie«. »Wir verstehen die Fea-
ture-Erkennung von Compass als
zentralen Bestandteil unserer Auto-
matisierungsstrategie. Auf diese
Weise erzeugen wir quasi automa-

Einheitlich: Die Bereiche des Werkzeugs, die nicht unmittelbar an der Formgebung tisch 2- und 2,5-Achs-Programme
beteiligt sind, wurden bei Kellermann weitestgehend standardisiert. Hier zu sehen fiir Regelgeometrien wie Bohrun-

istein Visi-Arbeitsplatz in der Werkzeugkonstruktion. gen oder Ausfrasungen, die auch im

Wie von selbst: Bei der NC-Programmierung mit Visi Compass entstehen per Feature-Erkennung 2- und 2,5-Achs-Programme fiir

Bohrungen oder Ausfrdsungen quasi automatisch.

FORMENBAU KELLERMANN. Das Portfolio von Formenbau Kellermann besteht unter an-
derem aus Ein- und Mehrkomponenten-Werkzeugen mit Schiebertechnik oder in der Aus-

Werkzeugbau recht hiufig vorkom-
men. Wir ersparen uns so eine
Menge Programmierarbeit und re-

fiihrung als Drehteller- und Umsetzwerkzeuge. Mit diesen Werkzeugen lassen sich zum duzieren mogliche Positionierfeh-
Beispiel Kunststoffteile spritzen, die in der Regel direkt am Motorgehause platziert wer- ler«, freut sich Geschiftsfithrerin
den: Saug- und Glmadule, Zylinderkopfhauben sowie Luftfiltergehduse. Die Spritzgief- Sabine Kellermann.

werkzeuge flir die Luftfiltergehduse (Ein- und Austritt auf derselben Seite) der neuen Die- Direkt vom 3D-CAD-Modell

selmotorengeneration von Daimler (Weltmotor OM651) kommen zum Beispiel von Keller- dis € Tetinolos
mann, Eine weitere Kompetenz ist die Auftragsfertigung, wie die Komplettbearbeitung w.er tet die .Dmpass~ CCRNOIOFIE
von komplexen Werkstiicken auf den 5-Achs-Maschinen. die Features eines Werkstiicks aus.

Bereits bei der Werkzeugkonstruk-
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Gehortetes Wissen: Die Werkzeugbibliothek von Visi stellt alle Informationen rund um das Zer-
spanwerkzeug zur Verfiigung. Hier ein Ausdruck an der Mikron-HSC-Maschine, auf der Grafit-
elektroden gefrast werden.

tion kann der Konstrukteur alle At-
tribute fiir die Fertigung zuweisen.
Fiir die beiden Mitarbeiter, die in
Postbauer-Heng fiir die Frispro-
gramme der drei 5-Achs-Maschi-
nen zustindig sind, hat sich dank
Compass der Zeitaufwand verrin-
gert. Im Prinzip geniigen zur NC-
Programmierung hier drei Schritte:
Starten der Feature-Erkennung, An-
wenden von Compass und Uber-
priifen des erzeugten Programms.
Damit dies funktioniert, miissen
im Vorfeld unternehmensspezifi-
sche Regelwerke zur Bearbeitung
einzelner Features erstellt werden.
Die Feature-Erkennung lief sich

zudem dank der Vor-Ort-Schulung
durch Mecadat schnell und pro-
blemlos einfiihren.

Mithilfe des Visi-Moduls zum
automatischen Anstellen, das bei
Kellermann ebenfalls installiert ist,
lassen sich 3-achsig erstellte NC-
Programme in Programme fiir die
5-Achs-Simultanbearbeitung um-
wandeln. So hat der Formenbauer
weniger Aufwand beim Program-
mieren. Das Ergebnis sind verbes-
serte Oberflichen, erreicht durch
kiirzere Werkzeuge, wodurch weni-
ger Vibrationen entstehen, Dieses
Verfahren lisst sich fiir die meisten
Geometrien einsetzen.

[ L L e

Im richtigen Winkel: Die Mikron HPM 1350U erméglicht Anstellwinkel von +16°
bis <120°, wobei der Abstand zwischen Spindel und Tisch nur 30 mm betrdgt. Deshalb
lassen sich kurze Werkzeuge einsetzen, was auch Visi Machining 3D unterstiitzt.
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Eine Einzelfertigung mit auto-
matisierten und standardisierten
Abliufen verlangt Informationen,
die problemlos bereitstehen. Hier
kam die seit Release 16 verfiigbare
Werkzeugbibliothek von Visi ins
Spiel. Denn diese besitzt Funktio-
nen, die man sonst eigentlich nur
von genuinen Toolmanagement-
Systemen her kennen diirfte. Ver-
waltet werden beispielsweise meh-
rere Datenbanken, deren Inhalte
wiederum allen Benutzern im Netz-
werk zur Verfiigung stehen und
Wissenswertes iiber Werkzeughal-
ter, Verlingerungen, Spannzangen,

Zerspanwerkzeuge  einschliefflich
Zusammenbauten sowie deren
Schnittbedingungen enthalten.

Trotz der drei Rundtische bei
Kellermann, die sich mit jeweils 1 t
beladen lassen, erreicht das Unter-
nehmen jetzt eine sehr hohe Posi-
tioniergenauigkeit. Da Spindellauf-
zeiten und Riistzeiten zeitlich ent-
koppelt sind, gewihrleisten die Pa-
letten und intelligente Spannsys-
teme, dass die Maschinen hoch aus-
gelastet sind. Durch sequenzielles
Abarbeiten von Programmen ver-
lingert sich zudem die bediener-
freie Zeit am Wochenende.

Ebenfalls positiv ist die erhéhte
Flexibilitdt der Paletten und Null-
punktspannsysteme. So ist es jeder-
zeit moglich, die laufende Bearbei-
tung zu unterbrechen, ohne dass
der Nullpunkt verloren geht. Bei
dringenden Reparaturen ist das et-
wa der Fall, genauso wie bei Tu-
schierflichen, wenn diese schnell
nachgefrist werden miissen.

Kellermann gibt sich zufrieden:
Dank der Werkzeugkonstruktion
auf Basis von Standards, durchgin-
giger CAD/CAM-Datenstruktur,
schnellerer NC-Programmierung
und hoherer Flexibilitit bei der
Frisbearbeitung haben sich die
Durchlaufzeiten bei Kellermann
um bis zu 20 Prozent reduziert.

@ www.kellermanngmbh.de /
www.mecadat.de
Diesen Artikel finden Sie auf unserer Homepage
www.cad-cam.de unter der Dokumenten-
nummer CC110154.



