112022
NCFE RTIGUNG

schlUtersche

www.nc-fertigung.de

I
== /)

Effektiver
Emstieg

Mit Traub-Langdrehauta-
mat macht sich Medi-G

unabhangig von externen
Lieferanter, | 30

NCF-Check

Experten von Chiron,
GFMS und Starrag
erlautern die Chancen in
der Medizintechnik, | 28

Lasertechnik

Im Sonderteil zeigen
GFMS, Matsuura und DMG
Morl prazise Strukturen
und additive Prozesse. | 55

e

v "_,_ ' i e o __.._';_' _—
h'“'h"’ - ¥ o - r "*__

Foto: Mapal



NCF 112022




D 0 0 C o,
‘1' 0 0 axin
b 0 Da d
l en da d
0 a on Bombardie
d GO d
b die fi
v cl 0 oD
01id »
- T eiste etriebewe 0 ercede
b
-*'-: [ 0 O ( OImob l
Ll (l dFeCD Cl &
- - Bt on D b
d d b
d omob d s
o 8 O
b= agenb
d bed d
eueb de 0
de {
= D
— e = e L H 1 ;
= d D e D3
¢l D c



Bearbeitungszentren

Gemeinsam das Ziel erreicht (v. re.): Mike Wagner, Gebietsverkaufsleiter bei der Emco Deutschland GmbH, Mario Dalimann, Geschiftsfiihrer der DSG
Werkzeug- und Metallbay GmbH, und sein Sohn Martin.

Weil jeder Programmier- und Rilstvorgang
mit Maschinenstillstand verbunden ist und
die Spindellaufzeit minimiert, wollte ich
diese unproduktiven Zeiten eliminieren und
auflerhalb der Maschine laufen lassen. Des-
halb haben wir bereits im Jahr 2004 mit der
externen Programmierung {iber das CAD/
CAM-System von Esprit angefangen.®

Das fehlende Puzzleteil zum Erfolg
Diese CAM-Einfithnung erfolgte im Zuge
der ersten Umstellung von 3-Achs- auf
5-Achs-Maschinen. ,Wir waren beziiglich
der Genauigkeitsanforderungen und des
Teilespektrums mit unserer Maschinen-
ausstattung am Limit und mussten in die
5-Achs-Bearbeitung einsteigen®, erinnert
sich der Firmenchef. Und so wurden 2003
und 2004 je eine Axa-Frismaschine ange-
schafft, die dann extern programmiert
wurden. ,Doch es lief aus vielen Griinden
alles noch nicht so zufriedenstellend wie
ich mir das vorgestellt habe. So passten die
Programme nicht i-zu-1 zu den Bewegungs-
abliufen der Maschine, sodass es dennoch
zu Kollisionen kam. Daher haben die Mit-
arbeiter dann oftmals wieder wie gewohnt
an der Maschine programmiert.

Der gewiinschte Erfolg stellte sich erst
deutlich spiter mit der Neuanschaffung
von zwei Friismaschinen ein. Denn dann
kam mit Emco das fehlende Puzzleteil zu
DSG und Esprit dazu. Dallmann beschreibt

seine Uberlegungen aus dem Jahr 2018: ,Die
Durchgiingigkeit vom. CAD/CAM-System
zur Maschine war das entscheidende Kri-
terium. Hier wollte ich nun keine Kompro-
misse mehr eingehen. Und Emco hat genau
diese komplette Losung zusammen mit dem
Esprit-Programmiersystem, das unsere
Mitarbeiter bereits kannten, angeboten.
So hatten wir ohne grofie Neuschulungen
sofort ein lauffihiges System. Zuder konnte
Emco mit einem schliissigen Konzept fiir
die 5-Achs-Bearbeitung iiberzeugen, was
hinsichtlich der Storkonturen am besten zu
unserem Teilespektrum passte und mit dem
Gegenlager der Maschine fiir einen stabilen
Tischaufbau sorgt.“

So fiel die Wahl auf die beiden 5-Achs-Fris-
maschinen Maxxmill 750 und Umill 750,
die im Doppelpack angeschafft und im Mai
und August 2019 installiert wurden. Auf
ihnen werden Bauteile in Abmessungen
von 20 mm x 20 mm x 20 mm bis hin zu
6co mm Durchmesser mit einer Genau-
igkeit von einem Hundertstel Millimeter
bearbeitet. Noch kurz vor Abschluss der
Verhandlungen wurde vom urspriinglich
vorgesehenen 6o-fach-Werkzeugmagazin
auf ein neu vorgestelltes goer-Magazin
aufgestockt, was sich bei heute 70 Stamm-
werkzeugen als die richtige Entscheidung
erwies. Als nur noch bedingt richtig beur-
teilt Dallmann hingegen die Entscheidung
fiir zwei unterschiedliche Friszentren. ,Die

Umill bietet durch die 5-achsige Simultan-
bearbeitung eine hihere Flexibilitét als die
3+2-Maschine Maxxmill. Inzwischen hat
sich unser Teilespektrum veréndert und bei
den komplexeren Werkstiicken bendtigen
wir hiufiger die Simultanbearbeitung. Aus
heutiger Sicht wiren daher zwei Umill-Fris-
zentren hesser gewesen.”

Virtuelle Maschine bringt Sicherheit
Warum Emco sich als der ideale Partner
herausstelite, erkliirt Mike Wagnet, Gebiets-
verkaufsleiter bei der Emco Deutschland
GmbH: Wir haben uns als Serlenmaschi-
nenhersteller mit den Anwendungen Dre-
hen, Frisen und Drehfriisen auf Esprit als
CAD/CAM-Kooperationspartner festgelegt.
Mit unserer virtuellen Maschine CPS Pilot
hat der Anwender am PC ein Abbild der
Emco-Maschine und kann mit den spezi-
fischen Maschinendaten Fchtzeitsimulati-
onen und Kollisionsbetrachtungen durch-
filhren. So realisieren wir eine komplette
Durchgiingigkeit vom CAD bis zum fertigen
Werkstiick.“

Doch warum war jetzt moglich, was vorher
bei DSG nicht funktionierte? Dazu Wagner:
sUblicherweise verfligt das CAM-System
nicht iiber den NCK-Kern der Werkzeug-
maschine, Dieses Herzstiick der Maschine
ist bei unserem CPS Pilot haargenau gleich
wie bei der realen Maschine. Damit kennt
die virtuelle Maschine alle Bewegungsda-
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ten mit den tatsichlichen Beschleunigungs-
werten und Bremsrampen. Wenn jetzt ein
NC-Programm {iber den Postprozessor zutm
CPS Pilot tibertragen wird, finden in der vir-
tuellen Maschine genau die Bewegungen
statt wie in der Realitit. Kommt es also in
der 1-zu-1-Simulation am Rechner zu keiner
Kollision, dann lduft auch der Prozess auf
der physikalischen Ebene garantiert sicher.”
Der Schliissel zum Erfolg lag also in der
virtuellen Maschine. ,,Allein durch diesen
Zwischenschritt der 1-zu-1-Simulation sind
Kollisionen jetzt komplett ausgeschlossen
und der Bediener kann an der Maschine
nach dem Aufbauen bedenkenlos das Pro-
gramm starten®, zeigt sich Dallmann erfreut
iiber die neue Sicherheit. Dass es trotz des
bereits bekannten Esprit-Systems nicht
ohne eine Lernphase bei den Produktions-
mitarbeitern ging, war dem Geschiiftsfithrer
klar. ,,Daher habe ich zwei Mitarbeiter mit
ins Boot geholt, die sich Stiick fiir Stfick mit
dem neuen Arbeitsablauf vertraut gemacht
haben. Sie mussten vor allern verinnerlichen,
dass alle Daten im CAM-Syétem Zu 100 %
mit denen der Maschine iibereinstimmen
miissen und nicht nur zu 99 %.4

Und das erreichte Ergebnis kann sich sehen
lassen und ist fiir Gebietsverkaufsleiter
Wagner beispielhaft. ,DSG hatte zuvor
eine Maschinenauslastung von 35 % und
konnte diese durch die externe Program-
mierung und Simulation anf 6o % steigern.
Eine solche Effizienz in der Einzelteil- und
Kleinserienfertigung findet man nicht allzu
oft.” Aber fiir Dallmann geht in Sachen

schaffte Drehmaschine E45.

Spindellaufzeit noch mehr. Dabei sieht er
das Potenzial weniger im Prozess und der
Maschine als vielmehr in der Organisation
und dem Materjalfluss. Abschliefend fasst er
zZusammen ,,.Die Investitionsentscheidung
war auf jeden Fall richtig und wir konnten
unsere Preduktion, Genauigkeit und Liefer-
termintreue verbessern. So sind wir fiir die
nichsten Jahre gerfistet.“
- Web-Wegweiser:

> emco-world.com | dsg-metallbau.de
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Die Programmierung und Simuiation erfolgt extern iiber das CAD/CAM-System von Esprit.
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Dreimal Emco: Rechts die beiden Frismaschinen Maxxmill und Umill, hinten die schon vorher ange-

Die Starke liegt im
Vorrichtungsbau

Die Geburtsstunde der DSG Werk-
zeug- und Metallbau GmbH war 1994,
als der Werkzeugbau des Mahdre-
scherwerks 1m sachsischen Singwitz
bel Bautzen von dreil Mitarbeitern, die
mit thren Initialen auch die Namens-
geber waren, als eigenstandige Firma
gegrundet wurde. In der ersten Zeit
wurden weiter die Werkzeuge des
Mahdrescherwerks repariert und
daraufhin ein neuer Standort errichtet,
der heute eine Produktionsflache

von 1,000 m? hat. Aufbauend auf

den Erfahrungen der Mitarbeiter im
Bereich Vorrichtungsbau, vor allem bei
grofen Schweilvorrichtungen, wurde
dieses Segment auf den Anlagenbau in
der Automobilindustrie ausgeweitet.
Weitestgehend handelt es sich dabel
um Einzelteilfertigung, maximal um
Losgrofen von zehn. Bearbeitet wer-
den Edelstahle, Aluminium aber auch
Kunststoff. Mit dem Maschinenspekt-
rum kénnen Bautellgréfien von 20 mm
x 20 mm x 20 mm bis maximal 5 m x
2mx 1,5 m abgedeckt werden.
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