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Digital zum Optimum

1 Erzielten Erfolge
mit ihrer Offenheit
fiir ein digitales
Toolmanagement
(von links) : Rainer
Maurer (SM Metall-
technik), Alexander
Hartl (BIG Kaiser)
und Dennis Heil (SM)
© BIG Kaiser

Welche Effekte sich fur Mittelstandler ergeben, wenn sie digitale Technik und klassische

Wendeschneidplatten-Optimierung verbinden, zeigt der CNC-Fertiger Schmauser + Miller

Metalltechnik. Er steigerte mithilfe von BIG Kaiser Prozesssicherheit und Effizienz deutlich

chmauser + Miiller Metalltech-

nik ist ein CNC-Fertigungsbe-

trieb im bayerischen Pollenfeld-
Preith nahe Ingolstadt, der auf Einzel-
teile und Kleinserien spezialisiert ist
und zu dessen Leistungsportfolio ein
Vorrichtungsbau, die Metalltechnik und
die CAD-Konstruktion gehoren. »Na-
tlirlich gehoren auch Automobilherstel-
ler zu unseren Kunden, erklart Ferti-
gungsleiter Rainer Maurer. »Wir wollen
unseren Kundenstamm jedoch bewusst
divers halten, um so die auf Branchen
beschrankten Schwankungen auszuglei-
chen.« Mit Prazisionswerkzeugen von
BIG Kaiser habe man den Bereich Fein-
bohren auf zwei Ebenen optimiert.

Digitaler Zwilling als erstes Projekt
»Unser erstes Projekt war der soge-
nannte Digital Twin, der digitale Zwil-
ling«, berichtet Rainer Maurer. »Durch
ihn bekommt der Anwender schon vor
Prozessbeginn Gewissheit iiber den Er-
folg. Gerade bei Einzelteilen ist dies

sinnvoll, da dort noch keine Erfah-
rungswerte vorliegen. «

Die Basis dafiir bildet hier die CAM-
Software HSM Works von Autodesk,
mit der von allen Komponenten ein
digitaler Zwilling erstellt wird — zum
einen von der 5-Achs-Simultanfrasma-
schine C42 von Hermle mit der Auto-
mation HS-Flex, zum anderen von den
Spannmitteln von SMW Autoblok. Zu-
dem werden die Werkzeuge digital
nachgebildet, darunter die Feinbohr-
kopfe mit einstellbaren Auskraglangen
und Durchmesserwerten. Aber auch
Details wie das Blum-Lasermesssystem
sind wichtig. Sind alle Komponenten
abgebildet, kann am PC der optimale
Programmablauf simuliert werden.

»Ein professioneller Prozess muss
zuverlissig ablaufen, schon beim ersten
Malk, sagt Rainer Maurer. »Ein Kollege
hat mich damals darauf gebracht, den
Digital Twin einzufiihren. Jetzt lassen
wir nach der Programmerstellung die
Teile durch die Automation laufen und
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sind zuversichtlich, was die Ergebnisse
angeht. Das ist die ideale Erganzung zu
unserem modernen Maschinenpark.
Und das Beste: Alles, was wir brauchen,
hatten wir schon im Haus.«

Bisher sei es an Kleinigkeiten ge-
scheitert, die jedoch eine wichtige Rolle
spielten. »Uns fehlten beispielsweise
die Werkzeugdaten. Sind sie in ihrer
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rizeugh:
TCGT 110204 M10
Lagerstand: 31

Bezeichnung
Spindlerplatte kiein UNI R0,3

BestellNr:
Werkzeughr, 655399
TCGT 110208 M10

erkzeughi.
TCGT 110208 K10
Lagerstand: 5 Preis; 0,00 Lagerstand: 18

BestelNr:
655397

Preis: 0.00

Hersteller

Bezeicinung
Big Kaiser Spindlerplatte grof UNI R0.2

BestellNr,
Werkzeughi: 655.387
TCGT 110204 K10

Werkzeughr:
TCGT 110202 M10
Lagerstand: 14 Preis: 0,00 Lagerstand: 10

Hersteller.
Big Kaiser
BestellNr.
655379

preis: 0,00

Bezeichnung:
Spindlerplatte grof Viper R0

rkzeught:
TCGX 110204 WL K10C

erkzeughls
TCGT 1102 06 M20C
Lagerstand: 16 reis: 0, Lagerstand: 18

Bezeichnung:
Spindlerplatte groB UNI RO,

Kzeugh: 651837
TPGT 0702 02 M10C
Lagerstand: 11 Preis; 0,00 Lagerstand 1

erizeughi.
TOMW 110208

Bezeichnung:
Spindlerplatte gro8 CBN RO.8

2 Auf einen Blick: Mit diesen elf Wendeschneidplatten deckt SM Metalltechnik die ganze
Vielfalt der Anwendungsfalle in vollem Umfang ab © BIG Kaiser

Komplexitit ungenau, ist auch das Er-
gebnis nicht vorhersagbar. SchlieBlich
hat jede Verlangerungskombination
einen anderen digitalen Zwilling. BIG
Kaiser hat uns die benétigten Daten in
allen relevanten Léngen und Durch-
messerkombinationen bereitgestellt.«

Nur elf Wendeschneidplatten
decken das Anforderungsspektrum ab
Doch nicht nur die Digitalisierung trug
bei SM Metalltechnik zu den Feinbohr-
Erfolgen bei, sondern auch die richtigen
Wendeschneidplatten. »Dadurch, dass
wir friiher viele verschiedene Schneid-
stoffe genutzt haben, war unklar, wel-
cher sich bei einem speziellen Projekt
am besten eignet«, erinnert sich Rainer
Maurer. »Als Folge sind Wendeplatten
gebrochen, und die Ergebnisse waren
nicht zufriedenstellend. Die Mitarbeiter
haben Feinbohrarbeiten deshalb nur
ungern iibernommen. Nun ist alles an-
ders. Wir haben insgesamt elf Platten
im Haus, mehr nicht. Jede davon hat
ihren Kklar definierten Zweck.«
Alexander Hartl, Anwendungstech-
niker bei BIG Kaiser: »Ich habe die An-
forderungen mit Rainer Maurer durch-
gesprochen und analysiert. Schlussend-
lich konnte ich elf Wendeschneidplat-
ten identifizieren, mit denen wir alle
Material- und Durchmesserkombina-
tionen abdecken konnen.« Rainer Mau-
rer fiigt hinzu: »Die Einstellung der
Mitarbeiter zum Feinbohren hat sich
dadurch deutlich gebessert; sie haben
inzwischen Vertrauen in den Prozess.
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Nun messen sie vor der Endkontrolle
nicht einmal mehr nach. Unsere hoch-
moderne, automatisierte Bearbeitung
kann durchlaufen, die MaBhaltigkeit ist
konstant, und die Oberfldchen sind per-
fekt. Kurzum: Durch den verbesserten
Prozess schopfen wir das volle Potenzial
unserer Maschinen aus. «

Wie der Fertigungsleiter betont,
habe die Praxis gezeigt, dass sich die
meisten Betriebe auf Schnittdaten ver-
lassen, die irgendwann mal jemand ge-
testet hat. Maurer: »Meist fragt der
Lehrling seinen Meister, was er einge-
ben soll, und der hat etwas im Kopf, das
schon mal funktioniert hat. Diese Werte
geistern dann {iber Jahre durch das Un-
ternehmen. So wird nicht nur Potenzial
verschenkt, es wirkt sich auch negativ
auf die Bearbeitungsgeschwindigkeit,
die Qualitdt der Ergebnisse und die
Standzeit aus. Damit ist jetzt Schluss.«

In der Forschungs- und Entwick-
lungsabteilung von BIG Kaiser hat man
die optimalen Schnittwerte ermittelt,
um dem Kunden die Arbeit abzuneh-
men. Eine zentrale Rolle spielt dabei
die Standzeit der Wendeschneidplatten.

Aufgrund der vielen Einflussgrofen
erwiesen sich die Praxis-Tests als sehr
umfangreich. Jeder Durchmesser, jeder
Werkstoff und jede Auskragliange haben
einen Einfluss auf das Ergebnis. Dassel-
be gilt fiir die verschiedenen Spindelty-
pen. Die Ergebnisse solcher Tests stellt
BIG Kaiser dem Anwender per App zur
Verfiigung, sodass dieser sich auf sein
Kerngeschéft konzentrieren kann.

www.werkstatt-betrieb.de
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330x 273 x200mm (BxHx L)
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3 Nach Eingabe von Parametern wie Bohrungsdurchmesser, Werkstoff oder Auskrag-

lange gibt die App von BIG Kaiser unter anderem an, welches Tool mit welcher Platte

ausgestattet werden soll und welche Schnittdaten einzustellen sind © BIG Kaiser

Rainer Maurer beschreibt den Fein-
bohrprozess im Zusammenspiel mit der
CAM-Programmierung folgenderma-
Ben: »In der App geben wir die ge-
wiinschten Parameter ein, zum Beispiel
Bohrungsdurchmesser, Material und
Auskraglange. Die App gibt uns an,
welches unserer BIG-Kaiser-Werkzeuge
mit welcher Wendeschneidplatte ausge-
stattet werden soll, welche Verlange-
rungen benotigt werden und welche
Schnittdaten einzustellen sind. Dann
wihlen wir den digitalen Werkzeugzwil-
ling am CAM-Arbeitsplatz aus und pro-
grammieren die Schnittwerte — fertig.«

Die App gibt Auskunft

liber Werkzeuge und Schnittdaten

Bei all dem werde immer der optimale
Schnittwert ausgewéhlt. Der Bediener
miisse nicht mehr mit verschiedenen
Werten experimentieren, sondern kon-
ne sich auf die Ergebnisse aus der App
verlassen. »Das vereinfacht den Prozess
enorm, so Fertigungsleiter Maurer.
»Wie stark sich die Standzeit genau ver-
bessert hat, wissen wir nicht. Unsere
Prozesse waren vorher einfach nicht
konstant genug, um dariiber Aussagen
zu treffen. Mittlerweile ist die Standzeit
konstant und wir vermuten dreimal so
hoch. Viel wichtiger ist jedoch: Wir tau-
schen Wendeschneidplatten nach einer

vorher definierten Einsatzzeit aus, an-
statt abzuwarten, bis es nicht mehr
passt und erst zu wechseln, wenn etwas
schiefgelaufen ist.«

BIG Kaiser investiert jahrlich hun-
derte Stunden in die Entwicklung und
in Tests von neuen Wendeschneidplat-
ten mit dem Fokus Feinbohren. Die In-
house-Optimierung eigener Feinbohr-
kopfe ermoglicht dem Hersteller zufol-
ge besonders exakte Ergebnisse. Das
Unternehmen hat wichtige Details pa-
tentiert, beispielsweise die optimierte
Spanleitstufe, die den Spanabtrag und
damit die Oberflachenqualitit der ferti-
gen Bohrung optimiert.

Den Feinbohrfokus versteht BIG
Kaiser als Alleinstellungsmerkmal. Bei
anderen Herstellern werde jeweils fiir
einen bestimmten Einsatzzweck eine
spezielle Platte angefertigt. Diese funk-
tioniere fiir genau diesen Zweck gut; die
Performance verschlechtere sich aber
deutlich, sobald sich die Rahmenbedin-
gungen auch nur geringfiigig andern.

Fiir Firmen wie SM Metalltechnik
wire das ungiinstig, weil dort Kleinseri-
en oder Einzelteile gefertigt werden und
sich somit eine Vielzahl von Bohrungen
und Werkstoffen ergibt. Entsprechend
brauchte das Unternehmen mehr als
hundert verschiedene Wendeschneid-
platten, um bestméglich zu fertigen.

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

Wie man bei BIG Kaiser betont, ist
dieses Vorgehen nicht praxistauglich
und iiberfordert den Anwender, weil er
die Platten nicht nur vorritig haben,
sondern sie zur richtigen Zeit mit den
richtigen Schnittdaten einsetzen muss.
Zwar funktionierten andere Platten oft
auch, allerdings deutlich schlechter.

Optimierter Schneidplatten-Pool
steigert die Fertigungstransparenz
Nach eigenem Bekunden will BIG Kai-
ser mit dem beschriebenen Konzept
solch ein Szenario vermeiden. Statt ei-
ner zu grofen Spezialisierung, die das
Ergebnis nur minimal verbessert, sei
ein Allrounder geschaffen worden, der
in der Praxis ausgezeichnete Ergebnisse
liefert. So sei prozesssicheres, effizien-
tes und préazises Arbeiten moglich.

Die neuen Prozesse beim Feinboh-
ren liberzeugten jedenfalls bei SM Me-
talltechnik auf ganzer Linie. Das Unter-
nehmen sieht sich als Profiteur des um-
fassenden Know-hows eines Werkzeug-
spezialisten, das sich ganz praktisch im
fertigungstechnischen Alltag umsetzen
lasst. Mit ihm ist SM Metalltechnik fiir
die Zukunft gut aufgestellt, =
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4 Eine groBtmogliche Ubersichtlichkeit
war die zentrale Maf3gabe bei der Gestal-
tung der App, hier der Screen zum Einstel-
len optimaler Kennwerte © BIG Kaiser
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