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CAM-SYSTEM OPTIMIERT FERTIGUNG VON GUSSWERKZEUGEN

Automatisch zur Felgenform

Generationswechsel: Bei Raskopf wurde das lang bewdhrte CAM-System
durch Powermill ersetzt. Zielvorgabe war, die Qualitat der gefrdsten
Oberflachen zu steigern, ohne die Programmierzeit zu erhdhen.

IM WERKZEUGBAU und iuberall
dort, wo die Bearbeitung von Unikaten
oder Kleinstserien im Mittelpunkt
steht, weifS man um die Bedeutung der
NC-Programmierung. Die Leistungs-
fahigkeit einer CAM-Software ent-
scheidet nicht selten dartiber, wie viel
Zeit die Maschine fir das Schruppen
benotigt oder wie hochwertig die auf

EndmafS geschlichtete Oberflache ist.
Sind alle Ablaufe eingespielt und die
Mitarbeiter mit der Software vertraut
und zufrieden, ist die Versuchung, auf
ein anderes CAM-System zu wechseln,
aufserst gering. Es muss also einen
wichtigen Grund geben, wenn ein
Unternehmen trotzdem umsteigt.

So war es auch bei der Raskopf GmbH

Kokille: ein bei Raskopf gefertigtes Niederdruckgusswerkzeug fiir Aluminiumfelgen.
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Sauerlinder Werkzeugfabrik, wo man
sich aktuell mit 72 Mitarbeitern neben
dem Bau von Schmiedegesenken,
Schweifs- und Reparaturarbeiten heute
vorwiegend auf die Konstruktion
und Fertigung von Werkzeugen fiir
den  Niederdruckkokillenguss  von
Aluminiumfelgen spezialisiert hat.
»Wir setzen im CAM-Bereich beim
Frasen konsequent auf 3D - und das
schon seit bald 25 Jahren«, erklart
Geschiftsfithrer Achim Tenbusch.

Mit 3D-CAM begann man schon
in den frilhen Neunzigern

Das 3D-Zeitalter begann in den frithen
Neunzigern, als die ersten Lizenzen
von Work NC installiert wurden,
damals noch unter MS DOS. Achim
Tenbusch: »Wir sind mit dem System
grofs geworden.« Von Funktions-
umfang und der Bedienerfreundlich-
keit war man nach wie vor uiberzeugt.
Auch bei den Frasergebnissen gab es
nie etwas auszusetzen — bis zu einem
Ereignis, das etwa drei Jahre zuriick-
liegt. Bei einer Kokille fiir ein neues
Felgenmodell mit anspruchsvollen
Geometrien und hochwertigen Sicht-
flachen kam es beim 3-Achs-Frisen zu
Problemen. »Wir entdeckten bei den
Oberflichen eine Art Rattermarken,
fiir deren Entstehung wir keine Erkla-
rung hatten.« An der Maschinenkine-
matik, was man zunichst vermutete,
konnte es nicht liegen. »Denn wenn
wir das Frasprogramm von einer Simu-
lationssoftware  abarbeiten liefSen,
tauchten die gleichen Macken wie am
realen Bauteil auf«, so Achim Ten-
busch iiber die fiir Raskopf schwierige
Situation. Trotz intensiver Bemithun-
gen aller Beteiligten lief sich das Pro-
blem nicht abstellen.
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Deshalb begann man Anfang 2011,

sich nach Alternativen im CAM-
Bereich umzusehen. Doch die Ansprii-
che waren hoch. Achim Tenbusch:
»Dass andere CAM-Systeme ebenfalls
gute oder vielleicht noch bessere Fras-
bahnen erzeugen konnen, war uns
bekannt. Doch wir haben immer das
Problem gesehen, dass diese CAM-
Systeme schwieriger zu bedienen sind.
Zudem hatten wir mit Work NC eine
grofse Routine entwickelt. «

Es galt also, ein CAM-System zu
finden, mit dem sich die Qualitat der
Oberflichen verbessern lieff und
das nicht mehr Mannaufwand pro
Frasbahn benotigte wie das sehr
leicht bedienbare Work NC. Im
Gesprach waren diverse Produkte,
unter anderem auch Depo CAM,
das bei Raskopf zu diesem Zeitpunkt
bereits zusitzlich im Einsatz war.
»Depo CAM schied fiir uns aber aus,
weil wir damals nicht wussten, wie sich
das System unter dem neuen Investor
weiterentwickeln wird. «

Der eindeutige Favorit, was die
Bearbeitungsstrategien und die Quali-
tait der Friasbahnen betraf, stand
schnell fest: ndmlich Powermill von
Delcam. Der britische CAM- und
CAD-Spezialist war in Hagen bereits
bestens bekannt, denn vor dem
Umstieg auf Catia V5 — wegen der heu-
te sehr engen Verzahnung mit der
Autoindustrie — wurde bei Raskopf
lange Jahre mit Delcams 3D-CAD-
System  Powershape  konstruiert.
Powermill hatte man bereits bei zahl-
reichen Maschinenherstellern kennen-
gelernt, unter anderem bei Roders,
wo man die High-End-Frissoftware
gerne fur Demonstrationszwecke ein-
setzt. » Auch wenn Werkzeughersteller
NC-Programme mitbrachten, um auf
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unseren Maschinen neue Produkte
vorzufithren, waren es oft welche von
Powermill«, so Tenbusch.

Kann man das CAM schnell
genug programmieren?

Doch die entscheidende Frage blieb:
Lisst sich mit Powermill so schnell
arbeiten, dass die Mitarbeiter in der
CAM-Abteilung die gleiche Anzahl an
Maschinen bedienen konnen wie bis-
her? Der entscheidende Tipp kam dann
von dem Werkzeugspezialisten Aura,
wo man Powermill selbst einsetzt —und
von den Automatisierungsmoglichkei-
ten des Systems ganz begeistert ist:
Sozusagen nur noch IGES-Flichen
reinladen — und die Programmierung
ist fertig. Den Rest erledigen die
Makros. »Das war naturlich tbertrie-
ben, aber unsere Neugier war geweckt«,
erinnert sich Achim Tenbusch.

Eine Powermill-Prisentation von Del-
cam, bei der intensiv auf die Makro-
Funktionen eingegangen und gezeigt
wurde, dass damit auch bei verschiede-
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nen Felgenformen ein Automatismus
moglich ist, brachte weitere Klarheit.
Das Projekt nahm nun konkrete Ziige
an. Doch als Erstes galt es, die Mei-
nung der Mitarbeiter der CAM-Abtei-
lung einzuholen, die werkstattnah in
einem extra Programmierraum unter-
gebracht ist. Hier hat auch Carsten
Becker seinen Arbeitsplatz, der sich das
Biiro mit zwei weiteren Kollegen teilt.
Ein weiterer CAM-Arbeitsplatz befin-
det sich in der benachbarten Arbeits-
vorbereitung. »Wir schickten Carsten
Becker zu einer Powermill-Schulung.
Als tiberzeugter Work NC-Fan sollte er
einschitzen, ob es moglich ist, trotz der
anderen Bedienphilosophie mithilfe
der Makros beim Programmieren min-
destens gleich schnell wie bisher zu
sein«, beschreibt Achim Tenbusch die
frihe Projektphase vor zweieinhalb
Jahren. »Und Carsten Becker sagte
uns: Die Aufgabe ist l6sbar.« Nun ging
es richtig los — und nach einer halb-
jahrigen Testinstallation wurde im Sep-
tember 2012 dann gekauft. >

Maschinenpark: Von den insgesamt 13 Bearbeitungszentren wird bei Raskopf auf drei Ma-
schinen 5-achsig gefrast.
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Power-Mill-Arbeitsplatz: »Je dhnlicher die Teile, desto einfacher die Automatisierung.«

Aktuell kommen bei Raskopf vier
Lizenzen von Powermill zum Einsatz,
davon zwei 3-Achs-, eine 3+2-Achs
und eine 5-Achs-Lizenz - erginzt
durch jeweils eine Exchange- und eine
Modeller-Lizenz.  Sowohl  Carsten
Becker als auch die Kollegen haben
ihre neuen Arbeitsplatze massiv mit
Makros aufgertstet. Dort sind inzwi-
schen zahlreiche Abldufe hinterlegt, die
das Handling bei der NC-Programmie-
rung bedeutend vereinfachen. Carsten
Becker: »Im Idealfall heif$t dies, Bauteil
einlesen, Makros anwenden, die
Ergebnisse nach Menschenverstand
priifen, gegebenenfalls minimal korri-

gieren, die NC-Datei an die Maschine
geben — und frasen. «

Automatisierte Bearbeitung

Also ohne Bereiche aussuchen oder
spezielle Funktionen auswihlen zu
miissen. »Je dhnlicher die Teile sind,
desto besser lasst sich die Bearbeitung
automatisieren«, erkliart Sebastian
Miiller, Mitarbeiter der CAM-Abtei-
lung, der sich intensiv in die Materie

Haus, hat sich die Aufgabenstellung
angeschaut und Sebastian Miiller dabei
unterstiitzt«, erkliart Geschaftsfithrer
Achim Tenbusch.

Mit dem erfolgreichen Umstieg auf
Powermill hat sich bei Raskopf vor
allem beim Friasen komplex geformter
Flichen die Qualitdt in vielen Fillen
stark verbessert. »Und unser Plan, tiber
die Automatisierung auf Basis von
Makros bei der NC-Programmierung
mindestens genauso schnell zu sein,
wie mit dem Vorgangersystem, ist auf-
gegangen«, so Tenbusch. Dabei seien
die Moglichkeiten noch lingst nicht
ausgeschopft. Zudem wiirden die
inzwischen stark erweiterten Makro-
Funktionen weiteres Potenzial eroff-
nen. »Wir werden kiinftig auch kom-
plexere Bauteile mit Makros bearbei-
ten, heute noch nicht
machen.« Dabei konnte man beispiels-
weise die Ausspannlingen von kom-
plett montierten Werkzeugen in ein

was wir

Experten fiir Makros: am erfolgreichen Umstieg auf Power Mill entscheidend mitgewirkt:
Carsten Becker (links) und Sebastian Miiller von der Abteilung CAM-Programmierung.

der Makrobefehle eingearbeitet hat.
»Wenn Sie einen Felgenkern program-
mieren, dann unterscheidet man zum
Beispiel ein Funfspeichen- von einem
Vielspeichenrad. Beide haben aber
annihernd die gleiche Bearbeitungs-
struktur.« Als Beispiel nennt er Schrup-
pen, Vorschlichten oder das Frasen der
steilen Bereiche. »Diese Abldufe muss
man nicht immer neu erfinden. Hier
konnen Makros viel leisten. «

Erklirtes Ziel war es, die Makrobefeh-
le selbst schreiben zu kénnen. Ein Vor-
haben, bei dem — vor allem am Anfang
— Ingo Busse von Delcam mit Rat und
Tat zur Seite stand. »Er kam zu uns ins
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Raster iibernehmen. »Dann entschei-
det nicht mehr der Programmierer,
welches  Werkzeug zum Einsatz
kommt, sondern das System berechnet
fur die jeweilige Werkstiickgeometrie
die richtige Werkzeugausspannlinge
und sucht den dazu passenden Halter
selbststandig ~ aus«, sagt Achim
Tenbusch. »Kurz gesagt, es geht
darum, intelligente Systeme in der Fer-
tigung noch konsequenter zu nutzen.
Da ist dank Powermill noch einiges
moglich.«m

Die Dokumentnummer fiir diesen Beitrag
unter www.form-werkzeug.de ist FW110823
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