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Erstellung eines Leitfadens zur Einführung einer NC-Programm-Verifikation (Virtuelle
Maschine) in KMU und Reduktion des Restrisikos durch Messung der montierten
Werkzeuge und der Aufspannsituation

Zur Rüstzeitoptimierung sowie zur Erhöhung der Maschinensicherheit kommen speziell bei komplexen Bauteilen
und geringen Stückzahlen Simulationsprogramme zum Einsatz. Die Daten zu den Werkstückmaßen und der Werk‐
zeuggeometrie stammen aus der „virtuellen Welt“; somit besteht auch hier ein enormes Kollisionspotential, wel‐
ches mi​ni​miert wer​den kann, wenn es ge​lingt, die Si​mu​la​ti​on auf rea​len Mess​da​ten auf​zu​bau​en.

Problemstellung

In den vergangenen Jahren ist ein klarer Trend zu immer kür‐
zeren Produktzyklen und steigender Variantenvielfalt zu er‐
kennen. Für die Zerspanungstechnik bedeutet dies einen mas‐
siv steigenden Aufwand für das Einfahren und Testen von NC-
Programmen. Die dazu eingesetzten Simulationssysteme und
„virtuellen Maschinen“ haben den Nachteil, dass die geometri‐
schen Daten (Werkstückabmessungen, Werkzeuge mit Futter
und Spannmittel) aus der virtuellen Welt (CAD-Daten) bereit‐
gestellt werden. Abweichungen zwischen der Realität und der
vir​tu​el​len Welt der Si​mu​la​ti​on sind nicht voll​stän​dig zu ver​mei​‐
den.

Zielsetzung

Die Zielsetzung des Forschungsprojektes ist die Erarbeitung
eines Leitfadens zur Maschinensimulation auf Basis von
Mess​da​ten. Hier​zu sol​len Stra​te​gi​en er​ar​bei​tet wer​den, wie die
Bauteile sowie die Werkzeuge mit einer möglichst geringen
Anzahl von Messpunkten dem Simulationssystem zur Verfü‐
gung ge​stellt wer​den kön​nen.

Vorgehensweise

In der ers​ten Pha​se des Pro​jek​tes wer​den ei​ne Si​mu​la​ti​ons​ebe​‐
ne sowie ein Rüstplatz aufgebaut. Zum reproduzierbaren
Spannen der Werkstücke dient ein Nullpunktspannsystem. Mit
ei​nem mo​bi​len Mess​arm wer​den nun die Werk​stü​cke so​wie die
Spannmittel außerhalb der Werkzeugmaschine vermessen.
Dieses Messsystem ermöglicht es, je nach Geräteeinstellung
bis zu 450.000 Mess​punk​te pro Se​kun​de zu er​fas​sen.

Hauptaugenmerk dieses Projektes ist das intelligente "Aus‐
dünnen" der Messdaten. Das Werkstück soll in ausreichender
Genauigkeit so efCzient wie möglich mit wenigen Messpunk‐
ten be​schrie​ben wer​den.

Zudem gilt es, aus dem gemessenen 3-D Modell das Werk‐
stück und die Auf​spannele​men​te zu tren​nen, um zu ver​hin​dern,
dass das Simulationssystem diese als Teil des Werkstücks
an​sieht.

Mittels eines Schneideneinstellgerätes wird anschließend in
der Maschine die komplette Störkontur des Werkzeuges auf‐
genommen. Im letzen Schritt erfolgt die Überprüfung der Er‐
gebnisse anhand von Musterbauteilen in der Werkzeugma‐
schi​ne.

Ergebnisse / Nutzen

Bestehende Ansätze können die Forderung, NC-Programme
voll​stän​dig an ei​nem Si​mu​la​ti​ons​sys​tem ein​zu​fah​ren, auf​grund
des noch vorhandenen Restrisikos nicht erfüllen. Der innovati‐
ve Ansatz des Projektes liegt darin, die Simulation nicht auf
virtuellen Daten aus einem CAD-System abzustützen, sondern
auf realen Messdaten von Werkzeugen, Werkstücken und
Spann​mit​teln.

Damit kann der Mitarbeiter beim Rüsten der Maschine folgen‐
de Rest​ri​si​ken er​ken​nen:

Zu gro​ße Roh​tei​le ein​ge​spannt,-

das Spann​mit​tel an der fal​schen Stel​le mon​tiert,-

das fal​sche Spann​mit​tel ver​wen​det,-

ein fal​sches Fut​ter be​nutzt,-
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In der Si​mu​la​ti​on kann er​mit​telt wer​den, ob in der um​ge​setz​ten
Rüst​si​tua​ti​on ei​ne Kol​li​si​on auf​tritt oder nicht.
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Prof. Dr.-Ing. W. Blöchl , HAW Am​berg-Wei​den

Projektpartner

das Werkzeug zu lang oder zu kurz im Futter ausspannt
oder

-

bei​spiels​wei​se ei​nen zu kur​zen Boh​rer des rich​ti​gen Durch​‐
mes​sers ver​wen​det.

-

GROB-WER​KE GmbH & Co. KG-

Leis​tritz Tur​bo​ma​schi​nen Tech​nik GmbH-

Sie​mens Me​di​cal So​lu​ti​on-

Stangl & Co. Prä​zi​si​ons​tech​nik GmbH-
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