DER
STAHLFORMEN-
BAUER

DRUCKGIESSWERKZEUGE SPRITZGIESSWERKZEUGE FUNKENEROSIONSTECHNIK

QUALITAT
IN FORM
GEBRACHT

i'neUSb“rge 16.-20.10.2018

Halle A2, Stand 2313
WIR SETZEN STANDARDS.




ANWENDERBERICHT

Automatisierung im Prototypenbau

Prototypen prozesssicher
simulieren und frasen

Die meisten Prototypenbauer dhneln noch eher einem Manufakturbetrieb. Bei LosgroBe

1 wundert es nicht, dass der Automatisierungsgrad gering ist. Wie es auch anders geht,
zeigt die PS Prototypenschmiede aus Leinfelden-Echterdingen (LE) bei Stuttgart: das noch
junge 8-Mitarbeiter-Unternehmen hat alle Prozesse standardisiert und hochautomatisiert.
Flexible Mikron 5-Achsen-Simultanfraszentren von GF Machining und das CAD/CAM von

Tebis bilden die Basis fiir einen reibungslosen Durchlauf bei LosgréBe 1.

Die Starke der Fertigungsspezia-
listen aus Leinfelden-Echterdingen
liegt in der breiten Kompetenz, um
A- und B-Muster bis zum Serien-
backup mit kurzen Reaktions-
zeiten herzustellen. Dabei steht
immer die Qualitat im Fokus, so
dass selbst die sonst bei Proto-
typen oft Ublichen Qualitats-
schwankungen wegfallen. Die
meisten Bauteile werden als
Vollfrasteile aus Halbzeug oder
als Aluminium Sandgussteile
realisiert, moglichst in einer
Aufspannung. Die Bandbreite an
Halbzeugen aus Aluminiumguss
oder auch Kunststoff erfordert ein
breites Fertigungs-Know-how.

Die hochdynamischen Maschinen
kdnnen das Spannungsverhaltnis
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Bild 1:

Von A bis B: Die Prototypenschmiede
unterstitzt Kunden vom A-Muster bis zur
Anlaufserie. Im Bild komplexes Bauteil aus
Aluminiumguss

Bild 2:

It's Greenteam-Time: Fur das Rennteam
der Uni Stuttgart fraste der Prototypen-
bauer die Radtrager aus einer Aluminium-
legierung

bei der Gussbearbeitung relativ
gut ausgleichen. ,Wir benétigten
Maschinen, die die Spannung des
Gusses trotz Highspeed-Bearbei-
tung ausgleichen und noch hoch-
prazise arbeiten- mit den Mikron
5-Achsen-Simultanfraszentren
von GF Machining haben wir den
passenden Lieferanten gefunden®,
so Rolf Hadicke, Geschéftsfuhrer
der PS Prototypenschmiede.

Im Monat werden zwischen 20 bis
30 Auftrage tber die drei Mikron-
Bearbeitungszentren durchge-
schleust: von A-Mustern in Los-
groBe 1 bis zu kleineren Anlauf-
serien mit 200 Sttick. Liefertreue
ist dabei das A und O fir den
Prototypenbauer. Bei Vorserien-
teilen etwa komplexen Gehausen

aus Sandguss oder kleineren
Baugruppen kann sich die Bear-
beitung von BatchgréBen wie 150
Stiick auch schon einmal Uber ein
bis zwei Monate hinziehen. ,Der
Vorteil fir die Kunden ist ganz klar:
Wir sind extrem schnell in den
A-Mustern, und wir transferieren
das Wissen von den A-Mustern in
die B-Muster, das hei3t der Kunde
fangt nicht mit den B-Mustern bei
null an.”

Maschinenstillstande reduziert

Der Prototypenbau hat sich in den
letzten Jahren grundlegend ge-
andert, moderne Anwendungspro-
gramme haben auch hier langst
Einzug gehalten. Bei modernen
CNC-Maschinen sorgen die
NC-Programme flUr eine maschi-
nennahe Bearbeitung. Mark Gras,
einer der beiden Geschéftsfuhrer
der Prototypenschmiede und
staatlich geprtfter Techniker,
erinnert sich noch gut an seine
Lehr- und Anfangsjahre bei einem
Formenbauer: ,,Im Formenbau
werden die Prozesse deutlich
mehr standardisiert, im Proto-
typensektor ist eher klassisch ein
Mann an einer Maschine.” Um
neben den Prototypen in LosgréBe
1 auch kleinere Anlaufserien auf
dem begrenzenden Maschinen-
park durchschleusen zu kénnen,
mussten Prozesse standardisiert
und automatisiert werden.

Da Maschinenstillstdnde immer
auf Kosten der Manpower mit

www.fachverlag-moeller.de



Bild 3: Moderne Mikron 5-Achs-Bearbeitungszentren von GF beglnstigen eine wirtschaft-
liche Komplettbearbeitung in nur einer Aufspannung

Uberstunden und Zusatzschichten
gehen, suchten Mark Gras und
Rolf Hadicke dringend eine neue
Loésung. Sie entschieden sich fir
Tebis, das ein Hauptaugenmerk
auf standardisierte Prozesse legt.
Mark Gras dazu: ,,Eine Tasche
oder ein Loch frasen, kénnen

sie alle. Damit wir bei Stiickzahl

1 mit der Maschinenkapazitéat
hinkamen, hatten wir damals im
Formenbau strikt standardisiert —
Programme und Werkzeuge®, so
Mark Gras. Als er dann in den
Prototypenbau wechselte, nutzte
er auch hier die Chance zur
Automatisierung, um bei Maschi-
nenausfall oder im Krankheitsfall
nicht in Zeitnot zu geraten. Seine
Idee: ,,Ich wollte mit einem auto-
matisierten Pallettenwechsler,
Nullpunktspannsystem und einer
Roboterzelle den Faktor Mensch
,runtersetzen®, was sich zwar
relativ simpel anhért, uns dann
aber doch vor etliche Heraus-
forderungen stellte.”

Digitale Daten sind das A und O

Seit 2015 kommt bei dem Proto-
typenbauer Tebis zum Einsatz. Ein
Pluspunkt zugunsten von Tebis
war der hohe Digitalisierungsgrad.
Da in jlingster Zeit die Restaura-
tion alter Autos einen Boom
erfahrt, fertigt die Prototypen-
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schmiede zunehmend auch Retro-
teile. Es gibt jedoch kaum noch
Daten von den Oldtimern, dann
heiBt es, das Bauteil abschrauben,
vermessen, digitalisieren und
manuell ins CAD-Programm ein-
zupflegen.

Alle Arbeitsplatze sind an ein
Prozessleitsystem angeschlossen.
Fertigungsauftrage samt Zeich-
nung gehen online an die Maschi-
nensteuerung (Heidenhain). Damit
auch der Maschinenraum mit
sémtlichen Verfahrwegen in die
Kollisionsbetrachtung einflieBen
kann, sind die Mikron-Fraszentren
von Tebis digitalisiert worden

und die Simulatoren angepasst.
Und auch die Werkzeugstrategie
ist so simpel wie effizient: wenig
Lieferanten und mdglichst alle
rund 200 Komplettwerkzeuge als
festes Set montiert zu belassen.
45 Standardwerkzeuge bleiben
permanent auf der Maschine,

und die restlichen 155 bleiben als
Quasi-Standardset fest zusam-
mengebaut. ,,Damit sparen wir uns
nicht nur die Zeit fir den Zusam-
menbau der Komponenten, deren
Demontage und beim erneuten
Zusammenbauen das Vermessen,
sondern bauen auch keine Kom-
ponenten falsch zusammen®,
erklart Mark Gras das Prinzip.
Damit die Werkzeugdaten in Tebis
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ANWENDERBERICHT

Bild 4: Automatisch mit Nullspannsystem gewechselt: Der Prototypenbauer setzt als einer
der wenigen in der Branche auf eine Roboterzelle mit Palettenwechsler fur die Bauteilzu-

fihrung

verwendet werden kénnen, 1adt
er sie zu einem GroBteil bei den
Werkzeugherstellern herunter,
bearbeitet sie manuell nach und
baut die Komponenten im CAD/
CAM fir die Fertigungssimulation
zusammen. So halt sich trotz der
hohen Fertigungsvarianz an Proto-
typen der Anteil an Komplettwerk-
zeugen in Grenzen. ,Wir haben
relativ wenige Lieferanten, bei
denen wir uns auf Werkzeugqua-

Quialitat erhalten und das Maximum
herausholen kénnen®, ergénzt Mark
Gras. ,,Aus meiner Sicht sind wir
auf einem sehr hohen Automatisie-
rungsstand.”

Keine Angst vor Industrie 4.0

Heute bleibt niemand mehr an der
Maschine und wartet. Die in der
Programmierung erzeugten und
simulierten Programme werden auf
das Bearbeitungszentrum einge-
spielt. Sobald der Roboter die Pa-
lette aus dem Magazin nimmt und
in die Maschine einfuhrt, werden
mittels Chip die Programmdaten
eingelesen und verknUpft. Der
gesamte Bearbeitungsprozess lauft
vollautomatisch durch. ,,Unsere

Die CAD/CAM-Lésung [
hat sich inzwischen
fur die Prototypen-
schmiede zu einer Art
Wissensdatenbank
entwickelt, in der sich
das Know-how der
Programmierer und
Maschinenbediener
befindet. ,Wir wollten
mdglichst den ge-
samten Fertigungs-

litdt und Schnittdaten verlassen
kénnen. Trotzdem hinterlegen wir
unsere eigenen Schnittparameter
fur Fertigungsart, Material usw.
in der Datenbank des CAM und
simulieren nicht Dummie-Daten.”

prozess simulieren,
bevor wir mit einem
NC-Programm auf das
Bearbeitungszentrum
gehen®, erkléart
Geschéftsfuhrer Rolf
Hadicke das Vorge-
hen. In Tebis laufen die
Faden zusammen, dort
flieBt das Wissen jedes
einzelnen ein. ,Wir ha-
ben das CAM-System
stark automatisiert,

die Prozesse optimiert
und viele Standards
geschaffen, so dass wir
immer gleichwertige

Bild 5:

Mark Gras: ,,Unser Wissen
steckt im CAM: Tebis ist heute
der Dreh- und Angelpunkt fur
die NC-Programmierung und
Fertigungssimulation®
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Bild 6: Rolf Hadicke: ,,Die Bandbreite an
Prototypen erfordert ein tiefes Fertigungs-
Knowhow, hierin liegt unsere Starke*“
(Werkbilder: es design, Stuttgart)

Maschinen- und Werkzeugliefe-
ranten wie auch Tebis haben uns
bestétigt, dass sie keinen Proto-
typenbauer mit einem solch hohen
Automationsgrad kennen®, er-
wéhnt Mark Gras nicht ganz ohne
Stolz. Rolf Hadicke restimiert:
,Wir sind heute schon so weit
automatisiert, dass uns die Anfor-
derungen einer digitalen Fertigung
nach Industrie 4.0 keine gréBeren
Kopfschmerzen mehr bereiten —
vieles davon machen wir ja bereits
seit der Unternehmensgrindung.”
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