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Prazision am Werkstick

Messen fur den Durchblick

Ein italienischer Hersteller fir
SpritzgieBformen sorgt mit dem
Messen seiner Werkstiicke noch
in den Bearbeitungsmaschinen
fur Durchblick in seiner Ferti-
gung. Dabei kommen deutsche
Messtaster und Software von
m&h auf japanischen Werkzeug-
maschinen zum Einsatz.

Messen auf der Werkzeugma-
schine ist zwischenzeitlich Stand
der Technik, weil es Zeit spart und
sofortige maschinelle Nacharbeit
noch in der gleichen Spannung
ermdglicht. Aber dartiber hinaus
ergeben sich viele weitere Effekte
je nach Firma und ihren Gegeben-
heiten im Einsatzfall. Weltweit
greift man fur diese Technik vor
allem auf die Messtaster und die
Software des deutschen Herstel-
lers m&h zurtick. Ein Besuch beim
Formenbau Cosmac, der die Soft-

Taster und Software von m&h priifen das
Werkstiick auf einer YASDA mit

Fanuc-Steuerung.

Messen von Freiformfldchen mit m&h auf der Maschine.

(Mit freundlicher Genehmigung von Luxottica S.p.A)

ware 3D Form Inspect und die
Taster von m&h auf Werkzeugma-
schinen von MAZAK und YASDA
einsetzt, zeigt nicht nur die inter-
nationale Dimension sondern
beweist auch die problemlose
Funktion des deutschen Systems
mit asiatischen Werkzeug-
maschinen und Steuerungen.

Im wahrsten Sinne flir Durchblick
sorgt der italienische Formenbauer
Cosmac, weil er vor allem Formen
fir Sport- und Freizeitbrillen baut,
aber auch im Automobilbereich,
im Sektor Elektronik und in der
Elektroausristung tatig ist, immer
aber mit komplexen Werkstlcken
fir hohe asthetische Anspriiche.
Da kommt es, neben der Form-
treue flr den guten Sitz, auf abso-
lut gleichbleibende Materialdicken
der Spritzlinge an. Eingebettet in

ein enges Gebirgstal in den Alpen
findet man den erst in diesem
Jahrhundert gegrindeten, moder-
nen Hersteller komplexer Formen
mit Freiformflachen und vielen
Schiebern. Zerspant wird auf
mehreren Bearbeitungszentren
von MAZAK, sowie auf einem
Préazisionsbearbeitungszentrum
von YASDA, die alle mit Tastern
von m&h ausgerustet sind und die
Werkstiicke noch in der Aufspan-
nung in der Maschine messen
kénnen. Daneben gibt es Funken-
erosionsmaschinen von Charmilles
und Ingersoll. Hergestellt werden
Formaufbauten mittlerer GroBe bis
zu einem Gewicht von 10.000 kg.
Meist handelt es sich um komplexe
Formen flir Polyamide und ABS-,
PMMA- und PC-Kunststoffe mit
vielfach gekrimmten, dreidimen-
sionalen Flachen.
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Mehr und mehr werden auch
Formen flr das Spritzen von

2 verschiedenen Materialien
gebaut. Wahrend man seinerzeit
beim Rusten der Werkstlcke her-
kdmmliche Taster mit elektrischem
Kontakt eingesetzt hat, musste mit
zunehmender Komplexitat der
Werkstlicke und immer enger wer-
denden Toleranzen eine Mdglich-
keit zum Messen der Formen und
Einsatze geschaffen werden. ,Wir
wollten vor allem die Zeit zum
Finishen deutlich abkirzen,” sagt
Alessandro Maccagnan, einer der
beiden Brider, die die junge und
ambitionierte Firma fUhren.

Vor mehr als einem Jahr bewiesen
die beiden ihren Durchblick, als sie
sich fUr die vergleichsweise guin-
stige Nachrustung lhrer Bearbei-
tungszentren mit Messtastern von
mé&h und der Prifsoftware 3D
Form Inspect entschieden, statt
eine Messmaschine zu kaufen.

3D Form Inspect von m&h erm&g-
licht die Kontrolle der Werkstlicke
noch in der Aufspannung in der
Maschine. Die ermittelten Mess-
ergebnisse sind, dank einer inte-
grierten, patentierten Kalibrier-
strategie um die thermischen

und kinematischen Abweichungen
der Maschinen bereinigt, jederzeit
verlasslich wiederholbar und mit
denen einer Messmaschine
vergleichbar. AuBerdem eroffnete
sich so fur Cosmac die Mdglich-
keit, Werkstiicke sofort und ohne
Genauigkeitsverlust durch eine
zweite Aufspannung nacharbeiten
zu kdnnen. SchlieBlich ist es nicht
nur schwierig, ein Teil nach dem

Mazak

FJV-250

3D From Inspect arbeitet auch auf Mazak-Maschinen mit Mazatrol-Steuerungen.

Messen auf einer Messmaschine
wieder aufzunehmen und zu
bearbeiten, sondern kostet teure
Zeit. Oftmals wird die zur Verfi-
gung stehende, enge Fertigungs-
toleranz schon allein durch den
nahezu zwangslaufigen Versatz
bei einer weiteren Aufspannung
aufgezehrt.

Im Hause Cosmac wurden die
Taster durch den m&h-eigenen,
italienischen Service an die vor-
handenen Maschinen vom Typ
MAZAK FJV250, MAZAK FJD5080
mit Mazatrol Steuerungen und die
YASDA YBM950 mit FANUC-
Steuerung angebaut. Die Software
3D Form Inspect von m&h wurde
auf einigen Computern in der
Werkstatt, jeweils nahe der Werk-
zeugmaschine installiert, und
direkt mit der jeweiligen CNC-
Steuerung verbunden. Die
Maschinenbediener wurden inner-
halb eines Tages vor Ort an lhren
eigenen Werkstlicken und Maschi-

nen in den Gebrauch der Software
eingewiesen. Die Bedienung wird
als sehr einfach beschrieben. Alle
Maschinenbediener arbeiten gerne
damit und nutzen das System
haufig. Zwischenzeitlich fordern
die Kollegen an den Erodierma-
schinen ahnliche Mdglichkeiten.

Noch in der Aufspannung messen, und

falls nétig nacharbeiten. (Mit freundlicher

Genehmigung von Luxottica S.p.A)
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,Alle unsere Wiinsche und Erwar-
tungen wurden erflllt“, bestatigen
Stefano und Alessandro Macca-
gnan unisono. An den Formen
konnten die Bearbeitungsbereiche
mit Problemen deutlich reduziert
werden. Die Gesamtbearbeitungs-
zeiten bezogen auf eine komplexe
Form wurden kirzer, weil Nachar-
beiten und Neuanfertigungen von
Teilen der Formen gespart wurden.
Immer wieder kam es frither vor,
dass man erst beim Zusammenbau
der Form Fehler gefunden hat und
Teile einfach nicht zusammenpas-
sten und noch einmal gefertigt wer-
den mussten.

»Das ist heute nicht mehr nétig.”
Weil eben alles auf MaB gearbeitet
und kontrolliert ist. Wenn Ober- und
Unterteil auf der gleichen Maschine
gefertigt und mit m&h gemessen
und kontrolliert ist, so stellt das
praktisch einen geschlossenen
Loop dar. Die Teile passen dann
perfekt zueinander. ,Manchmal
kénnen wir einen Fehler in einer

Auch Grafitelektroden werden mit 3D

Form Inspect und Messtastern von mé&h

gemessen.

Messen von Formschrdgen und Freiformfldchen mit angestellter Achse auf einer Mazak
FJD50/80.

Formhalfte lassen und das Gegen-
stlick einfach entsprechend anders
bearbeiten. Das ist viel billiger als
nach- oder gar neu zu bearbeiten,”
schildert Alessandro Maccagnan
einen willkommenen Nebeneffekt.
In vielen Féllen kann auch das
Tuschieren weitgehend verkurzt
werden, weil alle Teile viel besser
passen. Es wird oftmals nur noch
ein wenig poliert. ,Bei einzelnen
Formen haben wir 50 % der Zu-
sammenbauzeit gegentiber den
bisherigen Arbeitsmethoden einge-
spart. Das ist nicht immer so; in
jedem Fall sparen wir aber im
Durchschnitt 15 bis 20%* schildert
Alessandro Maccagnan den erziel-
ten Erfolg.

~AuBerdem kdnnen wir jetzt unsere
Qualitat sofort dokumentieren und
holen das Werkstlick mit Messpro-
tokoll von der Maschine,” ergénzt
Stefano Maccagnan. ,,Die Kunden

akzeptieren die m&h Protokolle,
was uns die Arbeit wesentlich
erleichtert.” Einige Kunden haben
gegengeprift und die mit m&h
erstellten Protokolle fUr gut befun-
den. Die gefundenen Abweichun-
gen gegentber den Kontroll-
messungen auf der Messmaschine
bewegten sich im p-Bereich.
»~Manchmal ist die Werkzeug-
maschine auch naher an der Wahr-
heit. Die Zeit zum Messen auf der
Maschine ist im Vergleich zur ge-
samten Maschinenzeit einer Form
vernachlassigbar,”“ konstatiert
Stefano Maccagnan. Alessandro
Maccagnan erganzt: ,Das Messen
dauert vielleicht 4 Minuten. Aber
dann mussen wir 15 Minuten
Uberlegen, wo die Abweichung
herkommt und was zu tun ist. Aber
wir erreichen Sicherheit GUber den
gesamten Fertigungsprozess und
kennen die bendtigte Fertigungs-
zeit.”
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Cosmac fluhrt in seinen Arbeitspla-
nen, die in vielen Fallen auch zum
Kunden gehen, das Messen mit
mé&h auf der Maschine ausdriick-
lich als Teil der geplanten Ferti-
gungszeit auf. Gerne verweist
man darauf, dass dies hin und
wieder auch schon entscheidend
war, einen Auftrag zu erhalten.

Neben diesen Effekten hat das
Messen auf der Maschine noch zu
ganz anderen Durchblicken im Be-
triebsablauf verholfen. ,,Wir haben
die Bearbeitungen und das Verhal-
ten der Werkzeuge ganz neu ken-
nen gelernt,” berichtet Stefano.
»Wir verstehen jetzt den Zerspa-
nungsvorgang viel besser.“ Aus
den gefundenen Abweichungen
am Werkstiick konnten unmittel-
bar Schllsse auf die verwendeten
Werkzeuge und die Frasstrategien
gezogen werden. So stellte sich
schlieBlich heraus, das MaBabwei-
chungen von Flachen in einem Fall
dadurch verursacht waren, dass
der verwendete Kugelfraser nicht

Messen in der Maschine sichert die Genauigkeit und verkiirzt Montage und Nacharbeit

wirklich Kugelform hatte. Zwi-
schenzeitlich hat man die Werk-
zeuge selektiert und verwendet
andere Werkzeuge als damals,
zum Teil auch mit anderen Fras-
strategien. Alles in allem gibt es
im Bereich der spanenden Ferti-
gung bei Cosmac nun keine Uber-
raschungen und keine Unsicher-
heiten mehr, die den Liefertermin
hinausschieben. Die Fertigungs-

Stefano (li.) und Alessandro Maccagnan sind erfolgreich mit m&h Tastern und Software

zeit ist zu Beginn des Auftrags klar
und kann eingehalten werden.
»,Unproduktives Bearbeiten

haben wir komplett eliminiert,”
freut sich Alessandro Maccagnan.
Auf die Frage, ob sie die Investi-
tion in Messtaster und Prifsoft-
ware von m&h noch einmal so
tatigen wirden, antworten beide
Briider einheitlich: ,Sofort wieder!*
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