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Werkzeuge fur den
Formenbau

Knappe Termine und hohe Anspriiche bei gleichzeitig moderaten Preisen -

im Werkzeug- und Formenhau herrscht ein harter Wetthewerh. Umso mehr

kommt es darauf an, Planung, Konstrultion, die NC-Programmierung und

er Werkzeug- und Formenbau seelle

spezielle Anforderungen an produk-

tionsbegleitende Technologien wie
die softwareunterstiitzte Konserulkrion
oder die NC-Programmierung.

Da die Fertigung in den meisten
Betrichen mit Fremdleistungen gekoppelt
ist, mangelr es hiiufig an der notwendigen
Kompatibilicit. Das aufwendige Konver-
tieren von Fremddaten aufgrund fehlen-
der Schnittstellen zieht den Produktions-
prozess in die Linge, erschwert die Zu-
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Fertigung kostensparend miteinander zu verkniipfen.

zu VDA/TS bereit. Dies gewithrleistet
cine funktionicrende CAD/CAM-Kopp-
lung und Komparibilitir, gleichgiiltig, ob
es sich um Geometrie-, Flichen- oder
Volumendaten, UNIX- oder NT-basiert,
aus  Unigraphics, Catia oder Pro/

Engineer handelt.

Mehrachshearbeitung
Dic Bearbeitung komplexer Oberflichen
ist im Formenbau an der Tagesordnung,

Ausgefeilte Strategien fiir HSC oder
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unrerstiitzt Drei-Achsen-Simultantrisen
mit Vier- oder Fiinf-Achsen-Bearbeitung
mit Stellachsen, Drehen mit C- und Y-
Achse sowie angetriebenen Werkzeugen.
Die Berechnung des Bearbeitungsverlaufs
erfolgr direkt am Volumenmodell oder
anhand herkémmlicher 2D-Zeichnungen
und Datensiitze,

Bei der volumenbasierenden Mo-
dellierung kann der Anwender mehrere
Volumenksrper gleichzeitig in ¢inem cin-
zigen NC-Programm bearbeiten. Damit
lisst sich auch die Vier- und Fiinf-Ach-
sen-Mchrseitenbearbeitung mic Paletren-

system und Spannwiirfeln realisieren.

Espric visualisiert Volumenteile
withrend des gesamten Zerspanungsvor-
gangs. Die komplette Aufspannsituation
mit Roh- und Fertigreil, Aufspannvor-
richtungen und Spannpratzen wird darge-
stellt. Der NC-Programmierer kann sich

den  vollstindigen
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Al cinem computerge-
stiitzten  Probelauf
realistisch vor Augen
fithren. Das System
berechnet dabei ei-
nen  Soll/Ist-Ver-
gleich vom CAD-
Modell zum gefris-
ren Teil und Hihre
realistische  Kolli-
sipnspriiFungen bei-
spiclsweise zwischen
Werkzeug und Teil,
Werkzeug und Auf-
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Works, Solid Edge  Eine ausgefeilte CAM-Software erzeugt schnell und fehlerfrei die passenden NC-Datensitze. tel durch. Im Ergeb-

oder Catia. Dem

Anwender bleibr aufl diese Weise das lisd-
ge Umwandeln und Zwischenablegen von
Dateien erspart.

Fiir den Austausch mit anderen
CAD-Programmen stechen weitere ge-
normte Schnittstellen von DXFE, STEDP
und [GES iiber Parasolid und SAT bis hin

AlLITOCAD Maan=in 1/02

Fiinfachs-Bearbeitung sind hier von Vor-
teil, stellen aber so manches Program-
miersystem vor schier unlosbare Aufga-
ben. Ausgefeilte CAM-Lisungen ermog-
lichen hingegen mit durchgingiger 2D-,
2,5D- und 3D-Fihigkeit die Bearbeitung

mit allen relevanten Technologien. Esprit

nis erkennt der An-
wender Kollisionen oder Restmarerialbe-
reiche. Mehrfache Maschinenprobeliufe
und damic verbundene Zeit- und Mareri-
alverluste wie Werkzeugbriiche gehiren
so der Vergangenheit an. Drohende Bear-
beitungstehler werden im Vorfeld erlannt

und kénnen sofort eliminiert werden. Er-
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tigt werden, kénnen
iiber die Anwendung
= beispiclsweise  die
zugehdrige CAD-

Zeichnung, ein

Net DNC: Vom Programmierhiiro iiber das Weh zur Maschinensteuerung.

weist sich anhand der Simulation die ge-
withlte Bearbeitungsstrategic als unzu-
reichend, kann diese problemlos ange-
passt werden, um optimale Frisergebnisse
zu erziclen.

Dies garantiert maximale Prozess-
sicherheit und sorgr fiir héchste Priizision

bet der Fertigung.

Auf Standards setzen

Espric wurde als reine Windows-Applika-
tion programmiert, Der Anwender kain
alle Befehle iiber eine Standardmeniileiste
aufrufen, die der bekannten Windows-
Benutzerfithrung entsprichr. Intelligent
cingesetzie Symbole sowie Drag & Drop-
Funktionalitiv erleichtern die Arbeir. Dies
bedeutet weniger Mausbewegungen und
Meniiaufrufe, Viele Funktonen sind zu-
dem automacisiert. Die grafische Benut-
zeroberfliche fithrr den Anwender mir
verstindlichen Eingabeaufforderungen,
logischen Dialoghoxen und kontextsensi-
viven Meniis ziigig zum lauffihigen NC-
Programm.

Auch extern erstellte Programme
gelangen per webbasiertem DNC zu den
Maschinensteunerungen. Incernettechno-
Iogicn wie ein Javascript- und HTMIL.-
4.0-Fihiger Browser machen den Pro-
grammierer im Formenbau unabhingig
vom hausinternen Netzwerk. Von zu
Hause oder einem externen Program-

mierbiiro aus kann er iiber das W\WW

simtliche Werkzeugmaschinen mit Pro-
Erammen versorgen.

Die ideale Erginzung zum CAM-
System im Formenbau bildet ¢in ‘Tool fiir
das Produktiensdatenmanagement. Dlog
liefert dafiir Quadro RM. Als transparen-
te Darendrehscheibe verwaltee das System
alle wichtigen Fertigungsinformationen
und  bildet somit die Kommando-
zentrale.

Das in Client/Server-Architekour fir
Windows-Betriebssysteme ausgefithree
Informationssystem schafft Uberblick

durch  Masken, Icons

digitalisiertes  Foro

der Welle, ein Priaf-

plan; Einrichteblie-

ter, Werkzeugdaten,

Aufspannskizzen so-

wic eine Liste mit den notwendigen Ar-

beirsfolgen einfach in einer elekrroni-

schen Auftragsmappe angelegt werden,

Zu den Asbeitsfolgen wie Schruppen,

Schlichten, Frisen, Gewindeschneiden oder

Schleifen werden wiederum die jeweils

notwendigen Dateien wic NC-Program-

me, Einrichteblirter und Aufspannskiz-
zen in einer Mappe gespeichert.

Sind alle nétigen Informationen

vorhanden, erfolge die Freigabe der

Auftragsmappe. Je nach Anforderung —

NC-Programmierung, DNC oder Pro-

und Burttons. Alle Funk-
tionen  beruhen  auf
der Internettechnologic
und lassen sich so von
externen  Clients  aus

bedienen.

PDM Transparent
Formenbaubetriehe nuc-
zen heute fast alle Infor-
mationen  in digitaler
Form: CAD-Zeichnun-
gen, Stiicklisten, Ein- patenfluss.
richteblitrer, NC-Pro-

gramme, Mess- und Priifpline sowie spe-

zifische  Arbeitsanweisungen  gehisren
ebenso dazu wie Berriebs- und Werkstatt-
aufirige, Lieferscheine oder Rechnungen.
Quadro RM ordnet diese Dokumente

und verwalter berriebliche Abliufe wie

it B !

IKomplexe Frisoperationen erfordern einen durchgingigen

duktionsdatenmanagement — kénnen
Softwarelgsungen  wie die  Anwen-
dungen von Dlog den Werkzeug- und
Formenbauer nahezn  durch  den
gesamten Pertigungsprozess begleiten.
Christian Wild/anm H
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