‘ SPANNTECHNIK ‘

Flexibilitat hochgeschraubt

Wie fertigt man hierzulande wirtschaftlich Komponenten fiir Sondermaschinen als Einzelteile und in kleinsten
Serien? Die Elcede GmbH realisiert mit einer Kombination aus Bearbeitungszentren von Hurco und modularen
Spannsystemen von Triag hochste Flexibilitat bei minimalem Programmier- und Ristaufwand. Besonders iiber-
zeugend war das Komplettangebot mit allen sorgfaltig aufeinander abgestimmten Komponenten.

=, ie Elcede GmbH in Kirchheim unter Teck entwickelt

:I :I und produziert Sondermaschinen zum Herstellen

| L2/ von Stanzformen fiir die Verpackungsindustrie. Das
Programm umfasst Laserschneidmaschinen zum Schneiden
von Iolz-Basisplatten, Wasserstrahl-Schneidmaschinen zum
Bearbeiten von Gummi-Niederhaltern, kombinierte Biege-,
Stanz-, Fris-, Réum und Schleifanlagen zum Komplettbe-
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Universeller Aufbau: Auf dem festen und dem drehenden Teil des Arbeits-
tischs sind Basisschienen des Spannsystems powerClamp angeordnet,
auf denen mit modularen Spannmodulen bei minimalem Riistaufwand

Bild: Konrad Miicke

Héchste Flexibilitdt zum
Fertigen unterschiedlicher
Bauteile fiir Sondermaschi-
nen als Einzelstiicke: Verti-
kales Bearbeitungszentrum
mit universellem, konse-
guent modular aufgebautem
Spannsystem powerClamp.

unterschiedliche Werkstiicke flexibel gespannt werden kiénnen.

arbeiten von Bandstahlmessern
sowie Frismaschinen zum Bear-
beiten von Matrizen. Dazu Marc
Butenuth, der in zweiter Gene-
ration die Geschifte fiihrt: ,Mi:
diesem breiten Spektrum an Son-
dermaschinen sind wir einer der



wenigen Komplettanbieter, wenn es um das Herstellen von Stanzfor-
men fiir die Verpackungsindustrie geht, Unser besonderes Augenmerk
gilt dabei einer hohen Qualitdt und Genauigkeit der Stanzformen und
-werkzeuge.”

Und weiter:, Wegen unseres hohen Qualitdtsanspruchs konstruieren
und fertigen wir alle Bauteile - ausgenommen allenfalls geschweifite
Maschinengestelle oder grof3e Blechverkleidungen - selbst im eigenen
Haus. Mit dieser hohen Fertigungstiefe sichern wir unser Know-how,
gewidhrleisten hohe Genauigkeiten und verfiigen iiber optimale Flexi-
bilitdt. Da unsere Kunden auch sehr kostensensibel sind, miissen wir
den Spagat schaffen zwischen hoch flexibler, aber auch kostengiinstiger
Fertigung”

Um flexibel zu sein, hatten ehemals
Fachkrifte auf tiberwiegend ma-
nuell bedienten Frds- und Dreh-
maschinen die Bauteile gefertigt.
Inzwischen wird es allerdings
immer schwieriger, genligend gut
ausgebildetes Fachpersonal zu
finden, um in zwei oder gar drei
Schichten die benottigten Mengen
an Werkstiicken zu bearbeiten.
Deshalb hat sich Marc Butenuth
vor einigen Monaten intensiv mit
zukunftsorientierten Fertigungs-
konzepten befasst.

Fiir neue Struktur entschieden

In Zusammenarbeit mit den
Fachberatern der HVS Werkzeug-
maschinen GmbH, Fachhéndler
flir Maschinen der Hurco GmbH
Werkzeugmaschinen in Stidwest-
deutschland, hat sich Marc Bute-
nuth fiir eine vollig neue Struktur
seiner Fertigung entschieden.
Wesentliches Element bilden zwei
vertikale Bearbeitungszentren von
Hurco. Die dreiachsige Maschine
VMX60i bietet einen 1.525 x 660 x
610 mm grofen Arbeitsbereich (Xx
YxZ).Ihr Tisch triagt biszu 1.350 kg
schwere Vorrichtungen und Werk-
stiicke.

Ihre solide Basis in Verbindung
mit steifen Fiihrungen und grofi-
ziigig dimensionierten Vorschub-
antrieben sorgt fiir hohe Stabilitdt
und beste Schwingungsddmpfung.
Fiir Bauteile mit komplexeren
Geometrien wurde ein 5-Achs-
Bearbeitungszentrum VMX42SRTi
beschalflft, ausgestatiet mit integ-
riertem Rundtisch und schwenkbarem Spindelkopf. Dazu Marc Bute-
nuth: ,Bei diesen Bearbeitungszentren iiberzeugte uns vor allem die
spezielle, von Hurco selbst entwickelte CNC-Steuerung.”
Besonderheit dieser CNC-Steuerung sind zwei Bildschirme. Einer
zeigt den besonders einfachen Programmierdialog mit Technologie-
parametern. Der andere stellt das Werkstiickin 2D-Ansichten sowie als
3D-Modell dar. So kann in einer animierten Simulation in Echtzeit ein
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NC-Zyklus oder komplettes NC-
Programm gepriift werden.
Mit einigen besonderen, an der

Werkstattpraxis orientierten
Funktionen und Ausstattungs-
merkmalen vereinfacht die exklu-
sive Steuerungssoftware WinMax
das Programmieren. Bei Elcede
werden die Zeichnungen aus der
Konstruktion als DXF-Daten ein-
gelesen. Anschlieffend zeigt die
CNC-Steuerung das zu fertigende
Werkstiick als 2D-und 3D-Modell.
Fiir die Dialogprogrammierung er-
kennt sie automatisch die Kontu-
ren, die zu bearbeiten sind.

Fir zahlreiche, immer wieder-
kehrende Bearbeitungen gibt es
vorgefertigte Technologiezyklen.
Samtliche erforderlichen NC-Sitze
generiert die Steuerung selbstti-
tig. Als Option konnen auch direkt
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Flexibilitat gefordert: Fiir
die Sondermaschinen - hier
zum Beispiel Arbeitsstati-
onen eines Linien-Bearbei-
tungssytems zum Richten,
Frdsen, Rdumen, Stanzen
und Schieifen von Bandstahl
flir Stanzmesser - sind eine
Vielzahl kleiner und grofer
Bauteile aus Stahi, NE-
Metallen und Kunststoffen
kurzfristig bedarfsorientiert
zu fertigen.

Bild: Elcede

Zuganglich von fiinf Seiten:
Schienen-Erhéhungen und
Spannmodule mit beispiels-
weise Dreibackenfutter
ermoglichen die 5-Achs-
Bearbeitung zylindrischer
Werkstiicke.

Bild: Triag

Uberzeugt von optimaler
Flexibilitdt: Marc Butenuth
(li.), Geschiftsfiihrer der
Elcede GmbH in Kirchheim/
Teck und sein NC-Pro-
grammierer Rolf Gopfert
kalkulieren mit kiirzesten
Programmier- und Riistzei-
ten fiir eine wirtschaftliche
Fertigung von Einzelteilen
und Kleinstserien.

Bild: Konrad Miicke

Marc Butenuth:

.Bei nur minima-
lem UbermaB der
Rohlinge spannen
die Pragebacken
ausreichend
stabil.”

NC-Codes eingeben und mit den im Dialog erstellten NC-
Programmen kombiniert werden.

Auch fiir die 5-achsige Bearbeitung lassen sich die NC-Pro-
gramme rasch und iibersichtlich im Dialog erstellen. Die
Software WinMax verbindet die einzelnen Teilprogramme
zu einem vollstindigen NC-Programm fiir die Komplettbear-
beitung des Werkstiicks. Eine besonders ausgereifte Funktion
optimiertdie Laufzeit der Bearbeitung, erkennt nach der Dia-
logprogrammierung selbsttétig die erforderlichen Werkzeug-
wechsel und variiert dann automatisch den gesamten Bearbei-
tungsablauf, um die Anzahl erforderlicher Werkzeugwechsel
und somitdie Laufzeit zu minimieren. Zum kurzfristigen und
flexiblen Erstellen umfangreicher NC-Programme triigt auch
die als Option integrierte Werkzeug- und Werkstoffdatenbank
bei. Selbstverstédndlich kénnen die Parameter im Dialog nach-
triaglich individuell optimiert werden.

Um héchste Prozesssicherheit und Genauigkeit beim Bearbei-
ten zu verwirklichen, stehen optional automatische Mess- und
Antastzyvklen zur Verfiigung. Sind diese in ein NC-Programm
integriert, ermittelt die Maschine vor dem Bearbeiten in Ver-
bindung mit einem Messtaster die Lage der aufgespannten
Rohlinge, aber auch die Lage vorbearbeiteter Geometrien
innerhalb der Komplettbearbeitung. Diese Option hat Elcede
ebenfalls von Beginn an integriert. ,Das erm&glicht uns, bei
Mehrfachaufspannungen die Bearbeitungszentren unbeauf-
sichtigt arbeiten zu lassen, Somit kénnen wir bisher ungenutz-
te Zeiten produktiv nutzen und das Personal kann mehrere
Maschinen bedienen oder zusétzliche Vor- und Nacharbeiten
an den Werkstiicken ausfithren®, erkldrt Marc Butenuth.

Messen im Arbeitsraum schafft Sicherheit

Gemessen werden im Arbeitsraum der Bearbeitungszentren
zum einen die Werkzeuge mit einem auf dem Arbeitstisch auf-
gebauten Tastsystem TS27, zum anderen die Werkstiicke mit
einem einwechselbaren Messtaster OMP40 (Renishaw). Das
hat vor allem in Verbindung mit dem flexiblen Spannsystem
powerClamp von Triag besondere Vorteile. Denn mit Hilfe
dieses modularen Spannsystems kénnen Rohlinge in nahezu
beliebiger Anordnung und Folge auf den Arbeitstischen der
beiden Bearbeitungszentren platziert werden. In den NC-
Programmen wird lediglich das Spannraster vorgegeben, die
exakte Lage der Rohlinge ermittelt der Messtaster und korri-
giert jeweils den Nullpunkt.

Zum flexiblen Spannen und schnellen Riisten unterschied-
licher Werkstiicke haben die Fertigungstechniker bei Elcede
mehrere Basisschienen des Spannsystems powerClamp in
unterschiedlichen Abstinden fest montiert. Die quer zur Ba-
sisschiene mit nur zwei Handgriffen in einem 2-mm-Raster
montierbaren Spannmodule erméglichen, Werkstiicke stabil
und zuverldssig aufzuspannen. In Kombination und im Wech-
selsind problemlos Mehrfachaufspannungen vieler kleinerer
Werkstiicke oder eine Einzelaufspannung eines grofien Bau-
teils mdglich. Marc Butenuth lobt dabei das dufferst komfor-
table und schnelle Umriisten. Denn die Spannmodule kénnen
an jeder beliebigen Position quer zur Basisschiene aufgesetzt
und durch Anziehen einer einzelnen Schraubspindel zuver-
ldssig gespannt werden.

Die Kombination von Spann- und Anschlagbacke auf einem
Spannmodul sorgt fiir eine hohe Spanndichte bei Mehrfach-
spannung. Im modularen System von Triag stehen {iber 220



unterschiedliche Spannmodule
zur Verfiigung. Dazu gehoren Va-
rianten mit unterschiedlich breiten
Niederzugs- und Linearbacken, die
mit wahlweise glatter oder unter-
schiedlich strukturierter, gehér-
teter oder weicher Spannfldche
ausgefiihrt sind.

Zudem gibt es eine Vielzahl an
Spezial-Spannmodulen. Speziell
zur 5-Achs-Bearbeitung stehen
Zentrisch-Spannmodule sowie Er-
hoéhungen fiir die Basisschiene zur
Verfiigung, die dafiir sorgen, dass
die aufgespannten Werkstiicke von
allen fiinf Seiten mit geschwenk-
tem Spindelkopf gut zugédnglich
sind.

Produktives Schruppfrasen

Als besonders vorteilhaft erachtet
Marc Butenuth Linearspannmodu-
le mit Pragebacken. ,Bei nur mi-
nimalem Ubermafl der Rohlinge
spannen die Prdgebacken ausrei-
chend stabil. Somit kann man bei

Marc Butenuth:

den sehr kosten-
sensibel sind,
miussen wir den
Spagat schaffen
zwischen ..."

grofien Zustellungen und hohen Vorschubgeschwindigkei-
ten produktivschruppfrisen”. Schon zwei bis drei Millimeter
Ubermaf an den Rohlingen reichen aus, um Werkstiicke aus
Stahl zuverléssig zu spannen.

Einer einfachen und schnellen Inbetriebnahme der Bear-
beitungszentren von Hurco dient das Starterset von Triag
mit 60 mm hohen Basisschienen und einer ersten Auswahl
an Spannmodulen und Spannbacken. Es kann mit samtli-
chen Elementen aus dem umfassenden Baukastensystem an
Spannmodulen und Spannbacken von Triag ergénzt werden.

Komplettangebot mit allen Komponenten liberzeugt

»Mit diesen Bearbeitungszentren, den darauf installierten
modularen Spannsystemen powerClamp von Triag und dem
In-process-Messen mit Messtastern haben wir ein Héchstmafy
an Flexibilitidt verwirklicht. Die Maschinen sind dank der ausge-
reiften CNC-Steuerung und der Software WinMax komfortabel
und schnell in der Werkstatt programmierbar. Fiir kiirzeste
Riistzeiten und einen schnellen Wechsel auf unterschiedliche
Werkstiickgeometrien und -werkstoffe sorgen die modularen
Spannsysteme von Triag. Mit diesem Gesamtpaket sehen wir
uns bestens geriistet, um die Bauteile fiir unsere Sondermaschi-
nen auch in den kommenden Jahren hierzulande wirtschaftlich
und wetthewerbsfihig fertigen zu kénnen” |

www.elcede.de | www.hvs-gmbh.de | www.triag-int.ch




