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Zwei Bildschirme, ein System:
Die Ubersichtliche Benutzer-
fithrung von bNX ermdglicht

es, lber spezielle Technologie-

Module Stanz-Biegeautomaten

von Bihler besser und effektiver
zu nutzen. (Bilder: Federtechnik

40

Kaltbrunn/Bihler)

.Etwa 57 Prozent unserer Produktion
— neben Stanzbiege- und Feinschneidteilen
Druck-, Zug- und Torsionsfedern — werden in
der Schweiz ausgeliefert, 18 Prozent liefern
wir direkt nach Deutschland und der Rest
verteilt sich auf den europdischen Markt”,
sagt Claudio de Filippis, Leiter Verkauf &
Marketing und Mitglied der Geschaftsleitung
bei der Federtechnik Kaltbrunn AG in der
Schweiz. ,Deshalb kommt eine Verlagerung
der Produktion ins Ausland nicht in Frage.”
Zumal das Kerngeschéft Produkte beinhaltet,
die nach Kundenanforderungen entwickelt
und produziert werden. Dies sind Federn
aus Draht und Band, beginnend bei einem
Millimeter Durchmesser bis hin zu 40 kg Ge-
wicht. Auch Sonderteile wie Toleranzringe,
Drehstdbe fur Seilbahnen, Forderwendel
und kleine Baugruppen gehdren zum gro-
Ren Produktspektrum. ,Je friher uns die
Kunden in den Entwicklungsprozess ein-
beziehen, desto mehr Mdglichkeiten haben
wir, die federtechnisch beste L&sung zum
optimalen Herstellungspreis zu finden"”, be-
tont deshalb Toni Miller, Leiter Konstruktion
bei Federtechnik Kaltbrunn.

Mit der Produktkomplexitat steigen al-
lerdings die Anforderungen an den Ferti-
gungsprozess — und damit an den Werk-
zeugbau. Allein mit 2D-Technologien stofit

ﬁ"&@%ﬁa%h‘ » Losungen
s Werkzeug umgesetzt

-f} eistungsfahige Maschinen lassen
sich umso effektiver nutzen, je besser
der Werkzeugbau auf ihre Besonder-
heiten abgestimmt ist. Federtechnik
Kaltbrunn nutzt deswegen zusammen
mit Stanz-Biegeautomaten von Bihler
deren Software bNX — ein NX mit
speziellen Modulen flr die Umform-
technik. Die Vorteile: Die Sicherheit
in der Losungsdefinition steigt, die
Werkzeugkonstruktion wird schneller
und die Prozesskette ist geschlossen.
Das macht sich vor allem bei Weiter-
entwicklungen bemerkbar, da bNX
sicherstellt, dass alle von Anderungen
betroffenen Bauteile assoziativ ver-
knupft sind und dadurch automatisch
geadndert werden.

das raumliche Vorstellungsvermégen selbst

geiibter Konstrukteure an Grenzen — neue,

jingere Mitarbeiter arbeiten mittels der

3D-Modellierung schneller produktiv. 2008

fuhrte Federtechnik Kaltbrunn deshalb an

insgesamt sieben Arbeitspldtzen die bNX-

Software der Otto Bihler Maschinenfabrik

ein. Dahinter steckt die 3D-CAD/CAM-L&sung

NX von Siemens PLM Software, die Bihler um

spezielle Technologie-Module ftir Anwender

von Bihler-Maschinen erweitert hat. Feder-
technik Kaltbrunn verfiigt selbst tiber Stanz-

Biegeautomaten von Bihler; inzwischen sind

14 Maschinen im Einsatz und ein weiteres

hochmodernes Bearbeitungszentrum vom

Typ Combitec CC1 wird erwartet.

* Das erste bNX-Modul bildet eine Biblio-
thek aus 3D-Normalien, mit allen Maschi-
nen, Aggregaten, Kurvenscheiben sowie
Gewindeschneid-, Schraub-und Schweil3-
einheiten von Bihler.

» Das Modul Werkzeugaufbau fihrt den An-
wender mit Expertenwissen sicher durch
den Entwicklungsprozess.
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Wir ldsen gemeinsam mit unseren Kunden selbst die
anspruchsvollsten Aufgaben der Federtechnik — vom
ersten Entwurf bis zur vollstindig kontrollierten Serien-
produktion’, sagt Claudio de Filippis, Vertriebsleiter bei
Federtechnik Kaltbrunn.

* Im Kinematik-Modul gewinnt der Anwen-
der mit Hilfe der 3D-Simulation und Kur-
venscheiben-Berechnung  vollsténdige
Kontrolle Uber die Bewegungsabldufe an
der Maschine.

Unterstlutzung
ab dem ersten Schritt

.Die Entwicklung der bNX-Software war
ein sehr guter Schritt von Bihler”, so Toni
Miller weiter. ,Gerade bei komplizierten
Werkzeugen sind deren Module ein Rie-
senvorteil fiir uns.” Bei der Einflihrung ei-
ner so breiten Losungspalette sei allerdings
ein schrittweises Vorgehen hilfreich. ,Man
sollte zuerst an einem Arbeitsplatz einen
Poweruser ausbilden, der seine Erfahrungen
zur Anpassung der Konstruktionsrichtlinien
und zur Unterstiitzung weiterer Konstruk-
teure einbringen kann.” Stiinden die Rand-
bedingungen und Prozesse einmal, sei die
Einarbeitung neuer Mitarbeiter einfach. ,Wir
haben dagegen den Fehler gemacht, die ge-
samte Konstruktion auf einmal umzustellen”,
betont der Konstruktionsleiter. ,Das war viel
Arbeit — aber mit den sehr guten Dienstleis-
tungen von Bihler haben wir es dennoch
geschafft." Werkzeugbauer-Lehrlinge bei
Federtechnik Kaltbrunn verbringen iibrigens
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etwa vier bis sechs Wochen in der Konstruk-
tion. In einer Woche arbeiten sie die Schu-
lungsunterlagen durch und kénnen danach
mit bNX konstruieren.

Die Phase der Ideenfindung furein Werk-
zeug beginnt bei Federtechnik Kaltbrunn mit
einer Handskizze, die in Teamsitzungen mit
Werkzeugbauern und Vertriebsingenieuren
diskutiert wird. Sind Material, benétigte Kraf-
te und einzusetzende Maschine grob defi-
niert, unterstiitzt bNX mit einer Umformstu-
die: Das 3D-Modell eines Kundenteils wird
abgewickelt und ein Umformkonzept mit
Biegestellungen definiert. Dabei berticksich-
tigt das System den K-Faktor und die Riick-
federung. Auch die nachfolgenden Ldangen
werden exakt ermittelt. ,Parallel dazu fiihren
wir Biegeversuche in der Werkstatt durch”,
erldutert Muller. ,Denn viele Faktoren, wie
etwa der Einfluss von Warmebehandlungen,
beruhen auf Erfahrungswerten, die tiberpriift
werden missen.” Die bestdtigten Werte las-
sen sich speichern und in spdteren Projekten
wieder verwenden — wertvolles Know-how
bleibt so erhalten. Das
ebenfalls automatisch
erzeugte  Streifenbild
der Stanzungen kann
durch Verschieben der
Stempel verdndert wer-
den. Die Schnittkrafte
und Kraftschwerpunkte
lassen sich einfach be-
rechnen.

Aus dem Normali-
en-Modul werden dann
vorkonstruierte  Werk-
zeugplatten,  Schnitt-
gestelle, Stanzstempel
und Schlittenaggregate
ausgewdhlt und einge-
fiigt. Die CAD-Modelle
aller dieser Werkzeug-
teile bleiben mit der
Skelettdatei assoziativ
verknlpft: Jede An-

in der Umformstudie

oder am Streifenbild wird damit automatisch
auf alle betroffenen Werkzeugkomponenten
Ubertragen. ,Man muss sich genau an den
vorgegebenen Ablauf halten — dann erreicht
man sehr schnelle, fehlerfreie Anderungs-
prozesse”, betont Toni Muller. ,Deshalb ha-
ben wir die beste Vorgehensweise in neuen
Konstruktionsrichtlinien zusammengefasst.”
Bevor der Werkzeugaufbau abgeschlossen
ist, lassen sich zudem Materialbedarf und

«Gerade bei komplizierten Werkzeugen sind die Module
3 von bNX ein Riesenvorteil fiir uns®, sagt Toni Miller, Lei-
derung des Bauteils e konstruktion bei Federtechnik Kaltbrunn,
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bNX erleichtert die Arbeit an komplexen
3D-Modellen; Kollisionen lassen sich in der
30-Simulation sofort erkennen.

-kosten  systemge-
stitzt  optimieren,
Stempelldngen-Stu-
dien  durchfiihren
und die Schneidspal-
te optimieren.

Mit dem Soft-
ware-Modul Kinema-
tik erhalt man einen vollstdandigen Uberblick
tber alle Werkzeugbewegungen. Ein Funk-
tionsplan veranschaulicht den zeitlichen
Ablauf. Man sieht, welcher Schieber wann
eingreift. Das  Kurvenscheiben-Berech-
nungsprogramm erleichtert die Auslegung.
«Friher haben wir fiir jede einzelne Kurven-
scheibe zwei Stunden gebraucht”, sagt Ma-
nuel Kessler, einer der Konstrukteure. ,Heute
erledigen wir das in fiinf bis zehn Minuten.”
Eine Simulation der gesamten Werkzeugbe-
wegungen am Bildschirm deckt schlieRlich
jede mogliche Kollision und jeden Fehler
auf. ,Im Gegensatz zu friher kénnen wir Si-
mulationen mit dieser Software so einfach
ausfithren, dass wir jede Gelegenheit dazu
wahrnehmen”, ergdnzt Toni Miller. ,Wir
gewinnen dadurch eine viel hdhere Sicher-
heit, bevor wir die Detailkonstruktion in die
Werkstatt geben.” Dazu wird ein Ordner mit
Zeichnungen {ibergeben, die als Grundlage
fiir Normteilbestellungen sowie die Dreh-
und Frasoperationen und schlieBlich die
Montage dienen. ,Alles kommt heute aus
der Konstruktion — wir liefern wesentlich
mehr Informationen als friiher”, erldutert
der Konstruktionsleiter. ,Dadurch ersparen

wir unseren Mitarbeitern viele Riickfragen
und gewinnen schlankere Prozesse.” Rei-
chen die Zeichnungsinformationen nicht
aus, lassen sich zudem die 3D-Modelle der
bNX-Software weiter verwenden. So wird die
NC-Programmierung mancher Frésteile mit
der Software Mastercam durch die bereits
vorhandenen Daten erleichtert.

Weniger Fehler
durch Simulation

Selbst erprobte Werkzeuge, die bereits
produktiv eingesetzt werden, unterliegen
bei den Federspezialisten einem kontinuier-
lichen Verbesserungsprozess. ,Jedes Werk-
zeug ist ein Prototyp”,
sagt Toni Miller. ,Wir
arbeiten immer dar-
an, den Stiickpreis,
die Werkzeugkosten,
die Standzeit oder die
Leistung zu optimie-
ren.” Der systematische
Prozess mit bNX unter-
stiitzt dieses Vorgehen
und stellt sicher, dass
alle von den Ande-
rungen betroffenen
Bauteile assoziativ
verknipft sind und da-
durch automatisch gedndert werden. ,Selbst
Kleinigkeiten wie Bohrungen kénnen nicht
mehr vergessen werden — so dass wir durch
den Einsatz von bNX die Qualitdt um einiges
verbessern konnten.”

AuRerdem kann Federtechnik Kaltbrunn
mit der Bihler-Software die hochwertigen
Maschinen besser und einfacher nutzen:
Die Software passe genau zu den Maschi-
nen von Bihler, so der Konstruktionsleiter
abschlieRend. ,Jedes Jahr werden wirkliche
Fortschritte erreicht, die Arbeit am CAD-Sys-
tem wird noch einfacher.” Bei jedem Update
fahren deshalb die Werkzeugkonstrukteure
fur drei Tage zur Schulung zu Bihler nach
Halblech, um noch schneller zu werden.
Tauchen zwischenzeitlich Fragen oder Pro-
bleme auf, konnen sie sich aber auch an die
Hotline wenden. Man habe einen sehr kom-
petenten Ansprechpartner, der sofort weiter
helfe. -co-

Federtechnik Kaltbrunn AG, Kaltbrunn/Schweiz
Tel. +41 55 293 20 34, www.federtechnik.ch

Otta Bihler Maschinenfabrik GmbH & Co. KG, Halblech
Tel. 08368/18-0, www.bihler.de
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