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CAM

AUTOMATISIERTE ELEKTRODENFERTIGUNG

Doppelter Durchsatz

Bernhard Wunder Formenbau hat seine CAM-Prozesse komplett auf Visi umgestellt. Mit
wenigen Mausklicks entstehen Elektroden, die in der ebenfalls neuen Fertigungszelle
automatisch gefrast, konturgemessen und in die Erodiermaschinen eingewechselt werden.

AUTOR Wolfgang Bahle

Is der Vater von Bernhard Wun-

der in den frihen Sechzigerjah-

ren damit begann, in seiner

Schlosserei in Nurn, nahe Kron-
ach, die ersten Formen fur Aluminium-
druckguss zu fertigen, war Werkzeugbau
reine Handarbeit und die wenigen Ma-
schinen wurden noch manuell bedient.
Der einstige Handwerksbetrieb ist mitt-
lerweile ein Hightech-Unternehmen mit
rund 1500 Quadratmetern Produktions-
flache, das langst an den Rand des heuti-
gen Ortsteils von Steinwiesen umgezo-
gen ist und aktuell 45 Mitarbeiter be-
schaftigt. Konstruiert und gefertigt wer-
den beider Bernhard Wunder Formenbau

GmbH anspruchsvolle und bis zu funf
Tonnen schwere Ein- und Mehrkompo-
nenten-Spritzgusswerkzeuge in den ver-
schiedensten Techniken, hauptsachlich
fur Thermoplaste sowie Elastomere. In
der eigenen Spritzerei produzieren zu-
dem zehn Maschinen Uberwiegend stark
beanspruchte technische Kunststoffteile.
Dass in dem oberfrankischen Unterneh-
men der Begriff Hightech ernst genom-
men wird, zeigt sich bereits, wenn man
die hellen, klimatisierten Raume des
Werkzeugbaus betritt. Man steht vor ei-
ner per Roboter verketteten Fertigungs-
zelle von Erowa, in der mehrere Tausend
Grafitelektroden pro Jahr mit Maschinen
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und Komponenten von Erowa, OPS-In-
gersoll und Zeiss rund um die Uhr auto-
matisch gefrast (Speedhawk), zwischen-
gelagert  (Multichange), an einem
CNC-Koordinatenmessplatz  gemessen
und mit den beiden Gantry-Eagle-Ma-
schinen senkerodiert werden.

Standardisierte Prozesse

MWir setzen konsequent auf Automatisie-
rung und standardisieren unsere Prozes-
se genau so weit, dass wir schneller und
prozesssicherer werden und trotzdem
flexibel bleiben”, erklart Bernhard Wun-
der. FUr den Geschaftsflhrer zahlt der
CAM-Bereich dabei zu den wichtigsten
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Produktivitat gesteigert: Thomas Betz, Vertrieb Mecadat (links), und Bernhard Wunder
von Wunder Formenbau sind mit dem erreichten Ergebnis und der guten Zusammenarbeit
sehr zufrieden. (Bild: Mecadat)

Stellschrauben. Bis 2012 wurden die
2- und 2,5D-Programme, die fur die Be-
arbeitung von Platten wichtig sind, an der
CNC selbst programmiert, ,was ein echter
Zeitfresser war”. Hier bestand dringender
Handlungsbedarf, weshalb man sich vor
gut zwei Jahren entschloss, die vorhan-
denen Inselldsungen’ beim 3D-Frasen
durch eine komplett neue CAM-Infra-
struktur zu ersetzen. Kinftig sollten die
fertigungsnahen  CAD- sowie alle

CAM-Anwendungen auf einem einheitli-
chen System basieren. Nach einer kurzen
Evaluierungsphase fiel die Entscheidung
auf das Softwaresystem Visi, eine Pro-

Der Nullpunkt bleibt: Das Bild zeigt

die fertig gefraste Elektrode auf der
CNC-Koordinatenmessmaschine von Zeiss.
(Bild: Mecadat)
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duktfamilie des Herstellers Vero Soft-
ware, die mit zahlreichen Modulen fur
Konstruktion, Simulation, Produktdaten-
verwaltung (PDM) und Fertigung auf die
Anforderungen des Werkzeug- und For-
menbaus zugeschnitten ist.

Elektrodenkonstruktion wechselt

in die Erodierabteilung

,Uns hat gut gefallen, dass Visi als modu-
lares System Uber alle Bereiche hinweg
Uber die gleiche Bedienphilosophie ver-
fugt und durchgangig vom CAD bis zur
NC-Programmierung mit  demselben
3D-Datenmodell arbeitet”, begrindet
Bernhard Wunder die Entscheidung.
Wichtig war fUr Wunder zudem ein wei-
terer Aspekt, namlich der Wunsch, die
Elektrodenkonstruktion ebenfalls weit-
gehend zu automatisieren und in die Ero-
dierabteilung zu verlagern. ,Denn der
Erodierer kennt sich mit Elektroden ein-
fach besser aus.” Zum Beispiel beim Um-
gang mit Parametern wie dem Erodier-
spalt oder der Aufteilung der Elektroden.
Zudem sollte das neue System nahtlos
mit der favorisierten Fertigungszelle zu-
sammenarbeiten, fur deren Anschaffung
man sich kurz zuvor entschieden hatte.
Hier konnte Visi mit dem Modul Elektrode
Uberzeugen.

Wie gut die Arbeit mit dem Modul
funktioniert, erklart Jurgen Eckert, Leiter
der Abteilung Erodieren, an einem Bei-
spiel: ,Ich kann zum Beispiel einen Fla-
chenbereich vorgeben oder einen Kon-
turzug auswahlen und sagen, innerhalb
von diesem Bereich mochte ich die Elekt-
rode haben.” Ist die von Visi automatisch
erzeugte Elektrode zu kurz, zieht man  »
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Verkettete
Fertigungszelle:
Mehrere Tausend
Grafitelektroden
werden pro Jahr in der
neuen Fertigungszel-
le rund um die Uhr
automatisch gefrast,
zwischengelagert,
CNC-gemessen und
vom Roboter in die
beiden Erodierma-
schinen eingewech-
selt. (Bild: Mecadat)

sie per Maus einfach tangential in die ge-
wulnschte Lange. ,Da wir seit der Umstel-
lung ausschlieBlich mit Grafit erodieren,
lassen sich die Elektroden gut zusam-
menfassen, weil wir viel dinner und tiefer
frasen konnen.”

Anschlie3end werden mit Visi Machi-
ning die NC-Daten erzeugt und die Elekt-
rode automatisch in der Fertigungszelle
3-achsig auf der OPS Speed Hawk ge-
frast. Auch dieser Schritt ist zum Teil Uber
Vorlagen automatisiert. So ist der Durch-
lauf, wie geschruppt, geschlichtet und mit
welchen Werkzeugen das gemacht wird,
schon vorgegeben. Jurgen Eckert: ,Das
bedeutet, wir greifen bei Standardelekt-
roden gar nicht mehr in die Programmie-
rung ein.” Voraussetzung ist, dass mog-
lichst viel standardisiert ist und mit den
gleichen Werkzeugen gearbeitet wird.

Visi Elektrode uUbernimmt nicht nur
die  Elektrodenkonstruktion, sondern
auch die Verwaltung der Prozesse. ,Fur
die Elektrodenkonstruktion wahle ich mit
dem GrundmaB3 der Grafitelektrode
gleichzeitig auch den Halter aus.” Da die

Elektroden-
konstruktion in der
Erodierabteilung:
Hier eine in Visi
erstellte und mit
Messpunkten
versehene Grafit-
elektrode.

u (Bild: Mecadat)

Abmessungen vorgegeben sind und der
Nullpunkt Uber den Halter definiert ist,
bendtigen die Mitarbeiter an der Ferti-
gungszelle nur noch die Artikeldaten. So
wird am Rustplatz nur noch das Rohteil
eingespannt und das Ganze der Ferti-
gungszelle Ubergeben.

Trotzdem bleibt man ausreichend
flexibel. So kann es zum Beispiel vorkom-
men, dass ein neuer Nullpunkt fir die
Frasprogrammierung benotigt wird. ,Visi
kennt dann automatisch den Zusam-
menhang zwischen Werkstlck- und
Elektrodennullpunkt.”

Automatisches Messen

Ein weiteres Entscheidungskriterium zu-
gunsten von Visi war das automatische
Messen der Konturen gegen das
CAD-Modell.  Das funktioniert  sehr
schnell, indem der Mitarbeiter die Mess-
punkte an der Elektrodenkontur mit ein
paar Mausklicks definiert. Da der Null-
punkt vom System festgelegt ist, ent-
nimmt der Roboter die fertig gefraste
Elektrode aus dem Magazin und Ubergibt
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sie — von der Zellensoftware (Certa Sys-
tems) gesteuert — der CNC-Messmaschi-
ne, wo an den vorgegebenen Punkten
und aus der vordefinierten Richtung au-
tomatisch gemessen wird. Firmenchef
Bernhard Wunder: ,Hierflr war fruher ein
Mitarbeiter komplett gebunden, der bei
uns zum groBen Teil nur Elektroden ge-
messen hat” Aktuell sind bei Bernhard
Wunder die Konstruktionsmodule an drei
Arbeitsplatzen installiert sowie an einem
weiteren Platz ein Viewer. Im CAM-Be-
reich sind zusatzlich fast alle Frasmodule
und Visi Wire zum Drahterodieren im Ein-
satz — sowie das Modul Compass, das zur
automatisierten  2,5D-Programmierung
genutzt wird.

Meilenstein Richtung Zukunft

Die  erfolgreiche  EinfUhrung  der
CAM-Software, gepaart mit der autonom
arbeitenden Fertigungszelle zum Elekt-
rodenfrasen, Erodieren und Messen, ist
fur Wunder Formenbau ein weiterer
wichtiger Meilenstein in Richtung Zu-
kunft. ,Manuell eingreifen muss ich nur
noch dort, wo es zu komplex wird oder ich
zum Beispiel die Elektroden auftrennen
will’, sagt Bernhard Wunder. Zusammen
mit den neuen Maschinen der Ferti-
gungszelle, der Umstellung auf Grafit
und dem automatischen Konturmessen
sei man bei der Elektrodenherstellung
bedeutend schneller und insgesamt effi-
zienter geworden. Wo friher vier Mitar-
beiter mit diesen Aufgaben betraut wa-
ren, sind es jetzt zweieinhalb. Zwei Ero-
diermaschinen sorgen heute fir den
gleichen Durchsatz, fir den bislang vier
Maschinen bendtigt wurden.
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