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Anspruchsvolle Hybridbauteille cltis
Kompetenz und Hightech-Fertigus

Als Hybrid- und Stanzteilehersteller verfligt die Kummer GmbH (ber umfang-
reiches Know-how in diesem Bereich. Gerade im Rahmen des Folgeverbundsprit-
zens bendtigen die Konstrukteure flir die Realisierung der Bauteile einen starken
Softwarepartner. Diesen haben sie offenbar mit Visi auch gefunden. Die CAD/
CAM-Lésung weils bei Kummer insbesondere durch ihre Effizienz und Bedie-
nerfreundlichkeit sowie den gebotenen Service zu liberzeugen.

RALPH SCHMIDT

ie 1970 gegrindete Kummer GmbH
Dhat ihren Standort im Raum Pforz-

heim, genau dort, wo sich innerhalb
der Werkzeugbauer die spezielle Gruppe
der Hybridteilehersteller ballt. Insgesamt
140 Mitarbeiter sind in Otisheim in den vier
Geschaftsbereichen  Werkzeugtechnik,
Stanztechnik, Kunststofftechnik und Mon-
tagetechnik beschaftigt. Innovationen ge-
nieRen beim mittelstdndischen Unterneh-
men eine hohe Prioritat. So fihrte Kummer
bereits 1998 die zukunftsweisende Kunst-
stofftechnik ein, seit 2000 kommmt das Fol-
geverbundspritzen zum Einsatz. VWWachstum
auf Kosten der Qualitat ist genauso tabu
wie Verlagerungen ins Ausland. lhre Kom-
petenz bewiesen die Otisheimer Entwick-
lungsingenieure nicht zuletzt bei der Wei-
terentwicklung des in der Branche gangigen
Reel-to-Reel-Verfahrens.

Beim herkdmmlichen Reel-to-Reel Ver
fahren sind Stanz- und Spritzmaschine zu
einer Fertigungslinie schlaufengesteuert
miteinander verkettet. Es werden mehrere
Bearbeitungsschritte nacheinander ausge-
fahrt. Da der Spritzzyklus die Produktions-

geschwindigkeit der ganzen Linie vorgibt,
arbeiten hier die Stanzmaschinen unwirt-
schaftlich langsam. Im Gegensatz dazu wird
fir das von Kummer entwickelte Folgever
bundspritzen tatsachlich nur eine Maschine
benotigt. Dieses Verfahren kann prozesssi-
cher und kostenglnstig qualitativ hochwer
tige Teile in kleinen, mittleren und grof3en
Stiickzahlen herstellen. Wirtschaftlichkeit
und Schnelligkeit der Fertigung steigen bei
gleichbleibender oder sogar héherer Quali-
tat.

Spezielle CAD/CAM-Software
fiir die Bedingungen im Werkzeugbau

Wirtschaftlichkeit sowie Schnelligkeit spie-
len bei Kummer jedoch auch bei der einge-
setzten CAD/CAM-Losung eine wichtige
Rolle. Auf Visi, eine speziell auf die Bedurf-
nisse des Werkzeug- und Formenbaus hin
entwickelte Software, stief3en die Konstruk-
teure durch einen neuen Mitarbeiter, der
bereits damit gearbeitet hatte. Mit diesem
System sollte es mdglich sein, ein Werk-
zeug ebenso schnell in 3D zu konstruieren
wie zuvor in 2D mit dem damals weit ver

breiteten System Cadda. Bei einer Visi-Pra-
sentation in Otisheim fanden sowohl die
Bedienerfreundlichkeit als auch die Effizienz
des Systems Gefallen, sodass eine erste
Schulung vereinbart wurde. Vier Arbeits-
platze wurden mit Testinstallationen ausge-
stattet und nach wenigen \Wochen war allen
Beteiligten klar — diese Software funktio-
niert. Das Konstruktionsteam und die NC-
Programmierung stiegen dann nach erfolg-
reicher Schulung im Januar 2008 komplett
auf Visi um.

Visi umfasst auf3er den Modulen fur die
Konstruktion und die NC-Programmierung
auch spezielle Anwendungen des Werk-
zeug- und Formenbaus. Die Visi-Module
lassen sich je nach Bedarf zusammenstel-
len und jederzeit durch weitere Elemente
ausbauen. Das System bietet Schnittstellen
zu allen wichtigen Datenformaten wie Ca-
tia, UG, Pro E, Step und Sat, die ebenfalls
als einzelne Module erhaltlich sind. Zu den
Starken der Software zéhlt insbesondere
auch die extrem kurze Berechnungszeit der
Werkzeugwege flr das Funf-Achs-Simul-
tanfrasen.

Bevor Kummer in Visi investierte, gab es
bereits ein 3D-System aus der Liga der drei
Grol3en (Catia, Pro-Engineering und Unigra-
phics). Bevor sie dieses flr das Folgever
bundspritzen nutzen wollten, nahmen Mit-
arbeiter an einer Schulung beim Software-
anbieter teil. Dabei stellte sich heraus, dass
diese Software nicht einsetzbar war, da sich
die Konstruktionszeiten massiv verlangert
hatten. ,,Diese Systeme sind vollparamet-
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Sie arbeiten seit Jahren gut und vertrauens-
voll zusammen: (v. li.) Ge-
schaftsfithrer der Kummer GmbH,
Geschaftsfilhrer Men at Work,
Leiter Entwicklung und Kons-
truktion bei Kummer.

risch aufgebaut. Sie sind so komplex, dass
80% der kognitiven Leistung zur Bedienung
bendtigt werden. Mit den verbleibenden
20% wird das Projekt selbst bearbeitet. Wir
bendtigen jedoch unsere kognitiven Fahig-
keiten flr den Auftrag. Bei Visi hingegen ist
das Verhaltnis umgekehrt: Wie die Erfah-
rung zeigt, ist das System so leicht zu be-
dienen, dass nach maximal zwei Wochen
gut damit gearbeitet werden kann, spates-
tens nach drei Monaten ist die notige Effi-

zienz erreicht” berichtet Thomas Hardt,
Leiter Entwicklung und Konstruktion bei
Kummer.

Nicht zuletzt diese Effizienz schatzen
auch die Kunden, denn bei Auftragen sind
die Otisheimer Konstrukteure meist schon
bei der Entwicklung des Bauteils dabei und
geben praktische Vorschlage, wie das De-
sign verandert beziehungsweise optimiert
werden kann, um das Teil kostengunstig zu
produzieren. Wéhrend des gesamten Zy-
klus ist Visi mit dabei. Bei der Entwicklung

Hybridbauteil als

eine Blackbox, die kei-

nerlei Rickschliisse auf

die einzelnen Fertigungsstufen

ziehen lasst; das Bild zeigt die einzel-
nen Fertigungsstufen.

.

des Bauteils wird Visi Modelling eingesetzt.
Mit Visi Progress wird das Blechteil abge-
wickelt und das Stanzgitter erstellt. Das
entsprechende Stanzwerkzeug entwickeln
die Konstrukteure mit Visi Modelling. An-
schlieRend folgt im Kunststoffbereich die
Simulation und dann kommt Visi Mould

tiger Hybrid-
bauteile fiir un-
terschiedliche Ein-
satzzwecke — dabei
zeigen sich Metall un
Kunststoff vereint.

Beispiele fer-

d



Werkzeuge fiir das Folgeverbundspritzen.
Zwei Drittel der bei Kummer hergestellten
Werkzeuge verbleiben im Haus fiir die eigene
Produktion von Stanz- und Hybridbauteilen.

Die einzelnen Module von Visi sind in der
Konstruktion eng verzahnt.

Konstrukteur bei Kummer, demonstriert die
Software am Visi-Arbeitsplatz.

zum Einsatz, um das Spritzgusswerkzeug
zu entwickeln. Wobei innerhalb der gesam-
ten Konstruktion die einzelnen Module so
gut ineinander greifen, dass die Grenzen
zwischen den Modulen verschwimmen.
Wenn die Konstruktion abgeschlossen
ist, folgt die NC-Bearbeitung. Dabei kommt
das neu entwickelte Modul Visi Compass
zum Einsatz. Auf der Basis von Bearbei-
tungsfeatures erzeugt es — weitgehend
automatisch — die NC-Programme fir das
Bohren und Frasen. Bei der Konstruktion
mit den Modulen Mould und Progress wer

Reel-to-Reel Verfahren
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den bereits automatisch Attribute fur die
Bearbeitung vergeben. Die fir Kummer
charakteristische Bearbeitungsfolge, die bis
dahin manuell aufbereitet wurde, musste
in einem Regelwerk abgebildet werden.
Basierend auf den Featureeigenschaften
und den Regeln fir die Bearbeitungsfolge
wahlt Compass das geeignete Werkzeug
aus und erstellt alle fur die Bearbeitung
notwendigen Zyklen. So kann beispielswei-
se ein Loch abhdngig vom Durchmesser
mit einer unterschiedlichen Abfolge von
Zyklen bearbeitet werden, wobei Bohr,
Fras- und/oder Ausdrehoperationen zum
Einsatz kommen. So entstehen automati-
siert NC-Programme flr Bohrungen, Pas-
sungen, Gewinde, Tieflocher, Taschen oder
Nuten. Alle zur Verfligung stehenden Werk-
zeuge werden in einer Werkzeugdatenbank
verwaltet.

Bei Kummer gab es im vorherigen 2D-
System bereits eine derartige automatisier
te Umsetzung der Konstruktionsdaten in
Fraszyklen. Deshalb hatten die Konstruk-
teure sehr genaue Vorstellungen, was das
entsprechende Modul fir das Frasen kon-
nen sollte. Fur die Erstellung des Regel-
werkes war Anpassungsarbeit nétig, aber
inzwischen ist Visi Compass so gut an die
speziellen Anforderungen der Otisheimer
adaptiert, dass sich das Ergebnis sehen
lassen kann: Lag die Automatisierungsrate
beim vorherigen 2D-System bei 80 bis
90%, so ist diese Marke mit Visi Compass
schon erreicht worden — und es gibt sogar
noch Luft nach oben.

Visi hat sich bei Kummer absolut bewahrt.
Die CAD/CAM-L6sung wurde speziell fir
Werkzeug- und Formenbauer konzipiert,
deshalb entspricht sie einerseits den Be-
durfnissen und Anforderungen der
Branche,und andererseits finden Anre-
gungen und Winsche seitens der Anwen-
der ebenfalls Gehor beim Systemhersteller.
Auch der durch den Bietigheimer Visi-Dis-
tributor Men at Work gebotene Service
weifd vollauf zu Uberzeugen. Denn Men at
Work hat auf die steigende Anzahl der An-
wender auch im Service reagiert. In diesem
Zuge ist die Hotline standig mit mindestens

Kummer Folgeverbundspritzen

Schematischer Vergleich des Reel-to-Reel
Verfahrens (im Bild a oben) mit dem Folge-
verbundspritzen bei Kummer (im Bild a un-
ten) sowie die Anlagenkonstellation in b.
Kummer hat beim Folgeverbundspritzen
drei Fertigungsschritte in einer Maschine
beziehungsweise Anlage vereint.

Beispiele aus der Werkzeugkonstruktion mit
Visi. Unter anderem wird mit diesen Soft-
waremodulen auch das Temperaturmanage-
ment geldst. Dariiber hinaus zeigt sich Visi
insbesondere durch seine Effizienz und Be-
dienerfreundlichkeit — wie der Anwender be-
statigt.

zwei Mitarbeitern besetzt, die aus dem
Stanz- und Frasbereich kommen und selbst
mit Visi Progress arbeiten. Deshalb werden
branchenspezifische Fragestellungen kom-
petent und schnell geldst.

Die Entscheidung fiir die Software fiel
auch auf Grund der Serviceleistungen

,Mit diesem Service sind wir sehr zufrie-
den. Wenn wir in der Vergangenheit tat-
sachlich mal ein Problem hatten, kam inner-
halb klrzester Zeit ein Mitarbeiter von Men
at Work zu uns. Auch mit Blick auf die Be-
dienerfreundlichkeit und die Effizienz haben
wir mit Visi die richtige Software ange-
schafft. Vor allem aber war uns wichtig,
dass wir alle drei Werkzeuge mit einem
einzigen 3D-System konstruieren kénnen
— und dies ist bei Visi der Fall” zieht Jens
Hofmann, Geschaftsflihrer von Kummer,
ein positives Fazit. @

Bilder: Kummer/Visi



