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ZEITGEWINN BEIM RUSTEN

Zum Messen von Konturen auf Werkzeugmaschinen setzt Formenbauer
und Lohnfertiger Walther Wolf in Wendelstein auf die 3D Form Inspect-Software von
m&h. Damit will das Unternehmen nicht nur Qualitat sichern, sondern auch das Riisten
verkiirzen und den Betriebsdurchlauf spiirbar beschleunigen.

ie Art der Aufgabenstellungen im
DBelrieb bei Walter Wolf, einem

Formenbauer und Lohnfertiger
im frankischen Wendelstein bei Nirn-
berg, sind typisch fiir die Branche. Zer-
spant werden die verschiedensten Mate-
rialien, sowohl weich als auch gehartet.
Der Betrieb arbeitet mit einer Reihe un-
terschiedlich groRer Bearbeitungszent-
ren verschiedener Hersteller. In der
Elektrodenfertigung wird sowohl Kup-
fer als auch Graphit bearbeitet, wobei
der Graphitanteil inzwischen nicht nur
aufgrund der kiirzeren Bearbeitungszei-
ten deutlich tiberwiegt und weiter steigt.
Stand der Technik ist das Messen der
Werkstiicke noch in der Aufspannung in
der Werkzeugmaschine.

Bei Wolf bestimmt derzeit noch ein bunter Mix aus
Kupfer- und Graphitelektroden das Bild. Der Trend
geht jedoch klar zum schwarzen Werkstoff.
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Im Formenbau wird ein Bearbei-
tungszentrum mit Palettenwechsler be-
trieben. Ziel ist, bei geringen Riistzeiten
eine moglichst hohe Ausbringung zu
erreichen. Weil aber die Werkstiicke
standig anders sind, erscheint dies auf
den ersten Blick nur bedingt realisier-
bar.

Seit aber die Software 3D Form Ins-
pect von m&h im Einsatz ist, konnte ein
erheblicher Zeitgewinn realisiert wer-
den. Seit etwa einem Jahr wird auf ei-
nem Computer eine Lizenz von 3D Form

Per m&h-Taster wird die genaue Lage der
Werkstiicke und Rohlinge bestimmt. So
kann die Steuerung die Achshewegungen
anhand von Ist-Daten neu berechnen.




Inspect mit dem Modul ,Best Fit“ wech-
selweise auf verschiedenen Maschinen
eingesetzt, auf einer Hermle C40U
ebenso wie auf Maschinen von DMG
und Roders. ,Mit der Einfithrung des
Best-Fit Moduls haben sich die Perso-
nalzeiten beim Riisten an der Maschine
mehr als halbiert,” berichtet Jochen
Dorlochter, Geschaftsfithrer bei Walther
Wolf. ,Die Einmesszeit fiir Werkstiicke
ist wesentlich kiirzer. Wir sprechen hier
von etwa 1,5 h gegentiber 3 h vorher.”

Hohere Produktivitat
Dies bedeutet nicht nur eine we-
sentliche Verbesserung der Wirt-
schaftlichkeit, sondern auch
mehr Produktivitit der Maschi-
ne. Hinzu kommen noch die
Zeiten, die sonst auf der Mess-
maschine angefallen sind. Unter
dem Aspekt, dass man das gut
ausgestattete Messlabor auch fiir
Lohnauftrage nutzt, ein weiterer
Gewinn an Wirtschaftlichkeit.
Heute wird das Werkstiick
nicht mehr auf der Maschine
ausgerichtet. Es wird extern nur

Walther Wolf

Bereits im Jahr 1907 gegriindet, ist das
Unternehmen auch heute noch inhaber-
gefiihrt: Geschéftsfiihrer ist der Urenkel
des Griinders. 67 Mitarbeiter haben sich
auf die Fertigung von Formen und Ein-
legeteilwerkzeugen sowie auf die Lohn-
fertigung hochgenauer Teile vorwiegend
fiir die Automobilindustrie und den Ma-
schinenbau spezialisiert. Leistungsfahige
Maschinen und ein hoher Automations-
grad wird im Unternehmen als Basis des
Erfolgs gesehen.

Nach dem Riisten kommt das Messen:
Dank ,,Best Fit“ kann der anschlieBende
Bearbeitungsprozess mit exakten Ist-Da-
ten gefahren werden.

noch ungefahr autf die gewiinschte Po-
sition gespannt. Die Maschine wechselt
die Palette ein, und mit der 3D Form
Inspect-Software und den Messtastern
von m&h wird anhand der kritischen
Bereiche der Werkstiickkontur die ge-
naue Lage des Werkstiickes ermittelt.
Daraus ergeben sich dann die Korrek-
turwerte flir die einzelnen Achsen der
Maschine und die Steuerung passt das
Bearbeitungsprogramm genau dieser
tatsachlichen Lage des Werkstiickes an.
Immer wieder ldsst sich p-genau die La-
ge finden, auch bei komplexen Geome-
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trien oder in den Formschrdgen. Ein
Vorteil, der sich auch bei der Lohnferti-
gung positiv niederschldgt. Hier werden
Zahnrader von Kupplungsverzahnungen
mit Durchmesser 200 mm und einer
Harte von 56 HRC fiir Spezialeinsitze
hartgefrast. Dabei wird hochste Genau-
igkeit und exakte Passform ebenso ver-
langt, wie eine Oberflichengiite von
R 0,8.

,Bislang war die Positionierung der
Zahnrader ein Problem, weil es dul3erst
schwierig war, bei der Nachbearbeitung
der Zahnradder die Flanken der Zdh- -
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Komplexe Formen schnell bearbeitet: Mit ,,Best Fit“ konnen auch bei
schwierigen Werkstiicken die Riistzeiten signifikant reduziert werden.

ne lage-genau zu treffen”, berichtet Jo-
chen Dorlochter. ,Mit Best Fit wird nun
angetastet und die Lage der Zahnflan-
ken exakt ermittelt. Dann wird das Be-
arbeitungsprogramm in der Steuerung
der Lage des Werkstiickes in der Ma-
schine angeglichen — und nicht umge-
kehrt. Das Finden der Referenz ist in
der Spannung auf der Maschine viel ge-
nauer als auf der Messmaschine.”

Ausrichten per Mausklick

Dabei werden tiber die Software 3D
Form Inspect auf Basis der Konstrukti-
onsdaten aus der CAD-Zeichnung per
Mausklick die Konturpunkte bestimmt,
nach denen man das Werkstiick ausge-
richtet haben will. Die Software gene-
riert automatisch ein Messprogramm,
das die Maschine mit dem Messtaster
abtdhrt. Zu Beginn des Messens wird
ebenso automatisch der Taster in der
Maschine kalibriert, um Temperaturein-
fliissse und Achsfehler der Maschine zu
kompensieren.

Trends p-genau
Mit Ist-Koordinaten arheiten

Nicht mehr die Lage des Werkstiicks ans
Programm anpassen, sondern umgekehrt: Die
Software sorgt fiir die rechnerische Anpassung
der Achskoordinaten in der Steuerung auf die
per Taster ermittelte tatséchliche Lage des
Werkstiickes. Anhand der kritischen Konturbe-
reiche kann die Lage p-genau bestimmt wer-
den, auch wenn deutliche Abweichungen von
der Sollposition vorliegen. So sind Bearbei-
tungsergebnisse prozesssicher wiederholbar.
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Das Modul ,Best fit“ sorgt dann
fiir die rechnerische Anpassung der
Achskoordinaten in der Steuerung auf
die tatsdachliche Lage des Werkstiicks,
die anhand der kritischen Konturberei-
che p-genau ermittelt wurde, auch
wenn deutliche Abweichungen von der
Sollposition vorliegen. Neben dem enor-
men Zeitgewinn dank wesentlich einfa-
cherem Riisten bedeutet das auch in der
Serienfertigung eine markante Verbes-
serung der Fertigungsqualitat. Zudem
sind die Bearbeitungsergebnisse pro-
zesssicher wiederholbar und immer
gleich.

Einfach zu bedienen

Als vor einiger Zeit ein Qualitdtspro-
blem auftauchte, hatte man zunéchst
Software und Messtaster von m&h als
Verursacher im Verdacht. Darauthin hat
man Vergleichsmessungen auf den Ma-
schinen und auf der Messmaschine ge-
macht. ,Wir konnen absolut bestdtigen,
dass m&h mit der selben Genauigkeit
misst wie die Messmaschine,” bestatigt
Jochen Dorlochter. Dafiir ist die integ-
rierte Kalibrierstrategie der m&h-Taster
verantwortlich. ,Die Software ist ein-
fach zu bedienen, und man muss kein
Messtechniker sein. Das hat uns iiber-
zeugt.”

Bei Walther Wolf werden Formen
nicht mit tiefen Kavitdten konstruiert,
die dann schwierig zu bearbeiten sind.
Die Form wird quasi in Scheiben aufge-
splittet. Diese Platten weisen dann in
der Regel Durchbriiche anstelle von
Kavitdten auf, die wesentlich einfacher
zu bearbeiten sind und oft nur auf der
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»uUngefahr” reicht beim Riisten véllig aus — der m&h-Messtaster sorgt an-
schlieBend mit genauen Referenzwerten fiir Prézision.

Drahterodiermaschine geschnitten wer-
den. Die Abschlussplatte tragt dann die
Kontur, die wesentlich einfacher zer-
spant werden kann, weil sie nicht so
tief liegt.

,Fir den Kunden hat das den Vor-
teil, dass die Form wesentlich einfacher
repariert werden kann,” erkldrt Dor-
lochter. ,Er muss nicht einmal die gan-
ze Form zu uns schicken, sondern kann
die beschddigte Platte gleich selbst aus-
tauschen. Wir fertigen alle Teile heute
exakt nach Zeichnung oder CAD-Kons-
truktion. Dadurch sind wir sicher, dass
alles passt und austauschbar ist, und
zwar ohne viel zu tuschieren.”

In Zukunft soll noch mehr direkt auf
den Maschinen gemessen werden.
Denn wenn die gefertigten Teile genau
sind, beschleunigen sich auch samtliche
weiteren Bearbeitungen bis hin zum
Zusammenbau der Form. ,Wenn ich
frithzeitig in der Fertigung Qualitatssi-
cherung betreibe, haben wir hinterher
weniger Arbeit”, erkldart Jochen Dor-
lochter. ,Wenn die Fertigung genauer
ist, spare ich hinterher die Kosten im-
mer ein.” Letztlich ist Zeit aber nicht
nur Geld. In der heutigen Zeit ist oft-
mals der Liefertermin und schnelle Re-
aktion maligeblich fiir eine Auftrags-
vergabe. Kurze Durchlaufzeiten sind
immer ein Gewinn. «

Walther Wolf Formenbau-Graviertechnik-
Messtechnik, D-90530 Wendelstein,
Tel.: 09129/9008-0, www.waltherwolf.com

m&h Inprocess Messtechnik GmbH,
D-88289 Waldburg, Tel.: 07529/9733-0,
www.mh-inprocess.com



