C-Techniken fiir die Fertigung

Teleskopfertigung: Einzelteile in Serie produzieren

Die Zrinski AG aus Wurmlingen ist ein
renommierter Zulieferer von
Hightech-Komponenten fiir die Luft-
und Raumfahrtindustrie sowie Medi-
zintechnik. Mit der Fertigung von 218
verschiedenen Paneelen fiir den Spie-
gelbelag eines Slidpolteleskops, das
am 20. April 2006 ausgeliefert wurde,
zeigte das Unternehmen auf, was mit
moderner Frastechnologie und Pro-
zessoptimierung heute maglich ist.

Die 218 Paneelen werden am Stidpol zu ei-
nem riesigen Teles-kopspiegel zusammen-
gesetzt. Der Spiegel ist nicht rotationssym-
metrisch, so dass jede Paneele ein Prototyp
ist. An die aus einer Aluminumlegierung
gefertigten Teile werden extrem hohe An-
forderungen hinsichtlich Materialbeschaf-
fenheit, Oberflachenqualitat, Fertigungs-
prazision und Gewicht gestellt. Denn der
Teleskopspiegel soll exakte Werte in ei-
nem Temperaturbereich von .
- 25°C bis - 60°C liefern. Jedes Teil muss da-
her Gber haargenau die gleiche Schrump-
fung verfigen. Wenn man dabei bertick-

Die Taschen unterscheiden sich bei jeder
Paneele

60 IOV Dezember 2006

Die Zrinski AG produziert mittlerweile auch fiir Teleskope in Chile

sichtigt, dass die Paneelen bei durch-
schnittlicher mitteleuropéischer Raumtem-
peratur gefrast werden, wird klar, welche
Herausforderung die Herstellung darstellt.
Alles, was zu Materialspannungen, Materi-
alverdichtungen, minderer Oberfldachen-
qualitat oder Ungenauigkeit fihren kann,
war somit zwingend zu vermeiden.
Zusatzlich zur Fertigungsqualitat spielte
der Zeitfaktor eine wichtige Rolle. Uber
das frastechnische Know-how hinaus war
hier eine effiziente Arbeits- und Verfah-
rensplanung gefragt, die es ermaglichte,
Einzelteile in der geforderten Qualitat in
Serie zu fertigen. Die Zrinski AG verfugt
Gber langjéhrige Erfahrungen in der Pro-
zessplanung und im Vorrichtungsbau —
zwei der Leistungsmerkmale, dank derer
sich das Unternehmen erfolgreich im inter-
nationalen Wettbewerb durchsetzt. Auf
dieser Grundlage wurden die Prozesse
sehr effizient gestaltet. Dabei war auch
die CAM-Programmierung von groBer Be-
deutung. Bereits seit zwei Jahren arbeitet
das Unternehmen mit Hypermill, der CAM-
Software der Open Mind Technologies AG.

Perfekt in den Arbeitsablauf in-
tegriert .
90 Prozent der Programmieraufgaben

werden bei der Zrinski AG mit Hypermill
gelést. Fir einige Spezialfalle kommt ein

weiteres System zum Einsatz. 16rg Zepf,
CAM-Programmierer, sagt: ,Die mit Hy-
permill generierten Programme passen
perfekt in unsere Arbeitsorganisation, bei-
spielsweise durch die M&glichkeit, mit pa-
rametrisierten Unterprogrammen zu ar-
beiten.” Hintergrund ist, dass das Unter-

,nehmen mit Programm-Modulen arbeitet,

die anforderungsgerecht und in Abstim-
mung auf die Maschine zu einem Haupt-
programm zusammengesetzt werden. Da-
durch kann Fertigungs-Know-how umfas-
sender genutzt und Programmierzeit re-
duziert werden. Basis dafar sind unter an-
derem die Ubersichtliche Jobliste und die
Méglichkeit, per Drag & Drop zu program-
mieren. Das heiB3t, bestehende Programm-
teile kdnnen bei dhnlichen Geometrien
sehr einfach in neue Programme (ber-
nommen und mit wenigen Anderungen
angepasst werden. So wurde bei der Pro-
grammierung der Paneelen viel Program-
mierzeit eingespart und eine serienmapige
Fertigung erméglicht.

Flexible Zyklen fiir

hohe Zerspanleistung

und Prazision

Die Paneelen weisen - dhnlich Strukturtei-
len - auf der Rickseite viele Taschen auf.

Beim Frasen geht es deshalb vorrangig da-
rum, viel Material auszurdumen. Die Ta-




schenaufteilung war dabei von Teil zu Teil
anders. Zudem stellten die gewdlbten Bo-
den und Wandstarken von nur wenigen
Millimetern eine besondere Herausforde-
rung dar. Arnold Winkler, Fertigungspla-
nung und Programmierung, sagt dazu:
,Die Abweichung auf einem Quadrat-
meter parabolférmiger Flache darf nicht
groBer als achttausendstel Millimeter sein,
Am Anfang standen wir vor dem Problem,
hier die richtige Strategie zu finden, mit
der wir Prazision und die kiirzest mogliche
Fertigungszeit realisieren kénnen. Hyper-
mill ist dank der zur Verfligung stehenden
Zyklenvielfalt sehr flexibel. Wir haben den
Zyklus fir die Bearbeitung von Styropor-
Formtaschen fUr unsere Paneelen einfach
zweckentfremdet.”

Der Zyklus far die Styropor-Formtaschen-
Bearbeitung sorgt fur eine sehr einfache
Definition und Bearbeitung von Teilen mit
vielen Taschen und schrdgen Béden oder
Abséatzen, Alle auf der angegebenen Refe-
renzebene vorhandenen Taschen werden
automatisch vom Zyklus gesucht. Werk-
zeugbahnen kénnen dabei auch in die
Z-Ebene projiziert werden, so dass das pro-
blemlose Bearbeiten von schragen Ta-
schenbdden oder Absétzen in einem Ar-
beitsgang moglich wird.

Daraber hinaus kamen auch das 3D-Ebe-
nenschruppen und 3D-5chlichten zum Ein-
satz. Nach einer [angeren Versuchsphase
konnte die optimale Bearbeitungsstrate-
gie gefunden werden. Anhand dieses Ab-
laufplans wurde ein Hauptprogramm ge-
schrieben, welches alle Unterprogramm-
Aufrufe sowie alle Technologiedaten ent-
hielt. Nun konnten alle vom CAM-System
erzeugten Programmteile als Programm-
module in dieses Hauptprogramm ,einge-

hangt"” werden. So wurde dieses Haupt-
programm zu einem Abbild der lobliste
aus Hypermill. Basierend auf dieser Pro-
grammvorlage betrug die Programmier-
zeit fir die Schrupp- und Schlichtbearbei-
tung nur noch eine Stunde und das Pro-
gramm konnte nach einem Priflauf mit
der Simulationssoftware Vericut sofort auf
der Maschine abgearbeitet werden. Die
Bearbeitungszeit auf der Maschine betrug,
je nach Bauteil, eineinhalb bis drei Stun-
den. Durch den Einsatz von Hypermill wur-
de so eine Just-in-Time Programmierung
maoglich. Mit einem vergleichbaren CAM-
System hatte die Programmierung drei bis
vier Stunden gedauert, so dass die Zrinski
AG mehrere 100 Stunden durch Maschi-
nenstillstand verloren hatte.

Anpassung nach MaB

Hohe dinne Wande, mit wenigen Milli-
metern Wandstarke, sind immer eine an-
spruchsvolle Aufgabe. Um hier den beson-
deren Anforderungen der Zrinski AG ge-
recht zu werden, die von einer Standard-
I6sung nicht erfullt werden, hat die Open
Mind Technologies AG einige Zyklen indi-
viduell den Kundenanforderungen ange-
passt. Durch diese Optimierung kénnen
die Wande der Paneelen von beiden Sei-
ten mit funf Millimeter Aufmal ge-
schruppt werden. Beim Vorschlichten wird
zum Beispiel mit drei Millimetern Aufmal3
gearbeitet und anschlieBend ebenenweise
fein geschlichtet. Um Kanten zu frasen
und anschlieBend anfasen zu kénnen,
wiinscht sich das Unternehmen noch Ver-
besserungen, die mit dem 3D-Kurvenfra-
sen in der nachsten Version umgesetzt
werden.

In einem Temperatur-
bereich von - 25 bis -
60°C muss jede Panee-
le iiber ein identisches
Schrumpfverhalten
verfiigen, um MefB-
genauigkeit zu ge-
wabhrleisten

Das Hauptprogramm wird anhand eines Ablauf-
plans geschrieben

In der eigentlichen CAM-Programmierung wer-
den nur Programmbausteine generiert

Durchorganisiert
bis ins kleinste Detail

Die Ablaufe in der Fertigung von der Be-
reitstellung der Rohlinge und Werkzeuge
Gber die Maschinenbelegungsplanung bis
hin zur Qualitatskontrolle und der siche-
ren Lagerung jeder einzelnen Paneele in
speziell dafur entwickelten Kassetten, ist
perfekt organisiert. Die Teile werden sozu-
sagen aus dem ,Vollen” aus einem Alumi-
num-Block auf einer Chiron Sondermaschi-
ne gefrast. Von einem Rohteilgewicht von
beispielsweise 150 Kilogramm werden 120
Kilogramm zerspant. Die Schlichtbearbei-
tung erfolgt auf einer Hermle C1200.
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