Software

CAM-Technologie hebt Rationalisierungpotenziale im Werkzeug- und Formenbau

Schruppen im Eiltempo

Rationalisierungspotenziale will praktisch jedes Unternenmen he-
ben. Dabei helfen nicht unwesentlich moderne CAM-Systeme und
deren Zusatzbausteine. Ein gutes Beispiel daftir ist i-Machining von
Solidcam, wie der Einsatz bei der Odenwdlder Kunststoffwerke Ge-
hausesysteme GmbH zeigt. Betreut werden die Gehausespezialis-
ten von DPS Software.

Begeistert von i-Machining:
Dieter Neukirchner (links)
und Helmut Bohrer. Bild: DPS

BN  Die Odenwilder Kunststoffwerke Gehause-
systeme (OKW) wurde 1948 von Dr. Herbert Schneider
in Buchen/Odenwald gegriindet und befindet sich noch
immer im Besitz der Griinderfamilie. Das erste Ferti-
gungsprogramm bestand aus Drehknopfen aus gepress-
tem Kunststoff, namentlich fiir die Fernseh- und Rund-
funkindustrie. ,,In den 60er Jahren®, so weif$ der heuti-
ge Fertigungsleiter Helmut Bohrer, ,,haben wir fast ganz
Europa mit Fernsehknopfen beliefert.“ Dazu kam 1972
mit dem Flachgehduse das erste Standardgehiuse aus
Kunststoff fiir die Elektroindustrie.

Im Jahr 1984 wurde die heutige OKW Gehausesyste-
me GmbH aus der Muttergesellschaft OKW Dr. Her-
bert Schneider GmbH und Co. KG ausgegliedert und als
eigenstindiges Unternehmen etabliert. OKW Gehause-
systeme macht die Entwicklung und Konstruktion, die
Bearbeitung der Gehduse sowie den weltweiten Ver-
trieb. Der Spritzguss und die dafir notigen Werkzeuge
werden zugekauft, bis auf gewisse Ausnahmen; dariiber
wird noch zu berichten sein.

Die OKW-Produkte, nach wie vor Drehkopfe und
Gehiuse, werden weltweit vermarktet. In acht Landern
auf vier Kontinenten gibt es eigene Werksniederlassun-
gen. In allen anderen ist man durch Handelsunterneh-
men vertreten. Die Exportrate betrigt weit iiber 50 %.
Das Odenwilder Unternehmen selbst hat rund 100 Mit-
arbeiter, die Unternehmensgruppe mit 8 Firmen rund
400.

Neben den Standardausfithrungen fertigt OKW Ge-
hdusesysteme sehr viele kundenspezifische Gehause.
Das betrifft die mechanische Bearbeitung, aber auch die
Lackierung und Bedruckung. Die Stiickzahlen pro Auf-

BEIM FRASEN

FILIGRANER KONTUREN GEHEN WIR HINUNTER BIS ZUM WERKZEUGDURCHMESSER
0,6 MILLIMETER. DABEI HAT ES FRUHER DOCH RECHT OFT WERKZEUGBRUCH GEGE-
BEN. DAS IST MIT I-MACHINING WESENTLICH BESSER GEWORDEN. “

Helmut Béhrer, Fertigungsleiter, OKW Gehiusesysteme
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trag sind dabei klein. ,, Wir haben eine durchschnittliche

Losgrofse von 100%, so Fertigungsleiter Helmut Bohrer.
Fur alle muss eine konstruktive Anpassung gemacht
werden und im Anschluss ein NC-Programm. Ohne
CAD/CAM geht das nicht mehr.

Die Odenwailder hatten zunichst ein einfaches
2D-System, sind aber Mitte der 2000er Jahre in die So-
lidworks-Welt umgestiegen. ,,Dazu haben wir uns zu-
nachst auf der Messe umgeschaut und sicher nicht we-
niger als 10 Systeme begutachtet®, erinnert sich Dieter
Neukirchner, zustidndig fiir die Arbeitsvorbereitung und
eben auch fur die CAx-Systeme. ,,Im Anschluss haben
wir die fiir uns interessantesten Anbieter mit ihren Lo-
sungen fur eine ausfihrliche Prasentation eingeladen.“

CAD und CAM aus einem Guss

Wichtig war es den Gehdusefachleuten, CAD und CAM
aus einem Guss zu bekommen. Beide Systembereiche
sollten unter einer Benutzeroberfliche verfiigbar sein
und mit nur einem Modell arbeiten. Am besten gelost
sah man dies bei dem Angebot der Firma DPS Software,
die damals noch zwei CAM-Systeme innerhalb von So-
lidworks anbot. So wurde DPS der ,,Hauslieferant® fiir
CAx. Heute hat OKW Gehiusesysteme 14 CAD- und 4
CAM-Lizenzen (eine funfte ist gerade angefragt). Dazu
kommt eine Lizenz fur i-Machining und eine weitere fir
den Solidworks Composer. Die gesamte Installation
wird iiber ein PDM-System verwaltet: Solidworks
PDM, mit 15 Lizenzen.

Anzumerken wire noch, dass DPS mehrere CAM-
Systeme fiir unterschiedliche Branchen und Anwen-
dungsfille anbietet. Den Fokus hat DPS auf Solidcam
gelegt und OKW diese Losung empfohlen. Neukirch-
ner: ,,Wir sind diesen Schritt mitgegangen und haben es
nicht bereut.“ Heute ist man mit dieser Systemland-
schaft sehr zufrieden und baut sie langsam weiter aus.
Besonders beeindruckt sind die Anwender von i-Machi-
ning fiir die schnelle Schruppbearbeitung.

Seit einigen Jahren bieten CAM-Hersteller neue, spe-
zielle Programme, fiir die Schruppbearbeitung im
Gleichlauffrdsen an. Dabei werden hohe Spanvolumina
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Ein Gehdiuse als
Beispiel fiir sehr
viele: OKW Gehdusesysteme liefert
mittlerweile auch Gehduse, die am
Arm getragen werden kbnnen, wie

hier fiir ein Notrufsystem. Bid: DPS

durch die Mantelseiten der Friser abgetragen. Die Bear-
beitung beginnt mit dem Eintauchen des Werkzeugs und
dem spiralformigen Abfahren von Werkzeugwegen, die
sich am Ende immer mehr der Soll-Kontur annihern.
Dieses Verfahren spart Friszeit gegeniiber konventio-
nellen CNC-Programmen.

Eines dieser Systeme ist i-Machining von Solidcam.
Der israelische Hersteller hat die Software vollstindig
selbst entwickelt und keine Technologien von anderen
Herstellern genutzt. ,,i-Machining ist ein automatischer
CNC-Programmgenerator zum Hochgeschwindigkeits-
frasen, fiir das Schruppen, Restmaterialschruppen und
Grobschlichten von prismatischen und flachig geform-
ten 3D-Teilen, so eine Broschiire des Herstellers.

Die Software nutzt die 3D-Rohmodelldaten und die
CAD-Geometrie des Fertigteils fir die Eingabe. Den
Rest macht das System selbst. Das geht aber nur durch
in der Datenbank hinterlegte Angaben: Dazu gehoren
die Werkzeugdaten, die Materialdaten (viele sind schon
im System vorgehalten, andere konnen erginzt werden)
und die Maschinendaten.

Werkzeug optimal ausgelastet

Aus allen diesen Angaben erstellt i-Machining ein
Hochgeschwindigkeits-CNC-Programm. Der innovati-
ve Algorithmus des Systems sorgt dafur, dass immer das
gleiche Spanvolumen pro Friaszahn abgetragen wird.
Somit wird das Werkzeug optimal ausgelastet, aber
nicht iiberlastet, und es entsteht ein insgesamt sehr gro-
Bes Spanvolumen pro Zeiteinheit. Am Ende des Verfah-
rens steht eine Zeitersparnis, die im Durchschnitt mit 70
Prozent angegeben wird. Naturlich hingt dieser Wert
von den jeweiligen Aufgaben ab.

Neben der Zeitersparnis steht die Werkzeugscho-
nung im Mittelpunkt, welche gerade bei schwer zer-
spanbaren Materialien zu deutlichen Standzeiterhohun-
gen fithrt (um das 2- bis 3-fache, wie die Erfahrung
zeigt). Der geringere Schnittdruck fithrt auch zu positi-
ven Effekten bei ,kniffligen® Spannsituationen, etwa
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Die Gehausereibe ,Blob* fordert Anwendungen, die einer Viel-
zahl von Menschen mit unterschiedlichen Handgréflen gerecht
werden. Hier ein Beispielgehduse, dargestellt in Solidworks. Bild: DPS
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Es geht aber in Einzelfillen auch noch schneller, wie
direkt vor Ort durch eine Live-Simulation demonstriert
wurde. Dabei ging es um das Frisen einer Kavitit in ei-
nem Werkzeugteil. Es wurde gezeigt, dass eine konven-
tionelle Bearbeitung mit einem Messerkopf 3 Stunden
dauern wiirde. Mit i-Machining dauert die gleiche Bear-
beitung 18 Minuten! ,,Reiner Wahnsinn“, wie Neu-
kirchner kommentiert.

Dazu kommen weitere Effekte. In i-Machining wer-
den nicht die einzelnen NC-Wege programmiert, son-
dern es werden quasi nur ,Randbedingungen® defi-
niert. Das fithrt ebenfalls zu einer Zeiteinsparung bei
der Programmerstellung um zwei Drittel. Weiterhin er-

" Tecnologe 30 - Name o
7 8
Eingabemaske fiir
i-Machining. Bild: DPS
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Werkzeugwegen,
erzeugt in i-Machi-
ning. Bild: DPS

auf Paletten. Die Einspannstelle ist weniger belastet, das
Teil bleibt bei der Bearbeitung sicher in seiner Position.

Wie schon angedeutet, betreibt OKW Gehidusesyste-
me einen kleinen Werkzeugbau fiir ganz spezielle Son-
deranfertigungen. Hier entstehen hauptsichlich Werk-
zeugeinsdtze, die in Basisformen genutzt werden, um die
Kosten gering zu halten. Fur die Bearbeitung dieser
Stahlteile wird i-Machining eingesetzt. ,,Wir haben
i-Machining ebenfalls auf einer Messe gesehen und wa-
ren gleich davon begeistert“, berichtet Neukirchner.
»Auch wenn unsere Kollegen im Werkzeugbau zunichst
skeptisch waren und unter anderem die kurzen Pro-
grammierzeiten nicht glauben wollten, so haben sie sich
dann doch selbst tiberzeugt, und wir haben das System
2014 eingefiihrt.«

Mittlerweile sind die Praxiserfahrungen so gut, dass
es keinerlei Zweifel an i-Machining mehr gibt: ,, Wir ha-
ben die Bearbeitung der Formteile auf den Bearbei-
tungszentren um zwei Drittel verkiirzen konnen®, besta-
tigt Bohrer.

hoht sich die Standzeit der Werkzeuge wenigstens um
das Doppelte, wie bei OKW zu horen ist.

Einen weiteren Vorteil sieht Bohrer beim Frasen fili-
graner Konturen: ,,Wir gehen hinunter bis zum Werk-
zeugdurchmesser 0,6 Millimeter. Dabei hat es frither
doch recht oft Werkzeugbruch gegeben. Das ist mit
i-Machining wesentlich besser geworden.“ Alles ge-
meinsam fiithrt zu kurzen Amortisationszeiten, die sich
zumeist in Monaten und nicht in Jahren bemessen.

Am Ende weist Neukirchner noch auf die gute Zu-
sammenarbeit mit DPS hin: ,,Lauft super®, wie er sagt,
»wenn wir von der Hotline Beratung oder Hilfe brau-
chen, dann geht das schnell und problemlos.“ Ein ,,sehr
gut® vergibt er auch fiir die Einfithrung des PDM-Sys-
tems, welches er in enger Zusammenarbeit mit DPS be-
wiltigt hat ,,und was von uns allein nicht zu machen ge-
wesen ware.“ |

DPS Software GmbH
www.dps-software.de

OKW Gehausesysteme GmbH
www.okw.com
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