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Schneller zu komplexen Tellen

Bei Zulieferern der Automobilbranche sind die Werkzeuge der Berthold Kunrath GmbH sehr gefragt —
auf ihnen entstehen komplexe Stanz- und Ziehteile fir Abgassysteme. Einen wesentlichen Beitrag zum
Erfolg der Saarlander leistet die durchgangige CAD/CAM-L&sung Visi, die Uber spezielle Module fr das

Stanzen und Umformen verflgt.

ie Forderung nach immer kiirze-
D ren Projektlaufzeiten hélt weiter
an. ,Wir bengtigen aktuell noch
16 bis 22 Wochen Durchlaufzeit von der
Angebotsphase bis zur Abmusterung
des fertigen Werkzeugs — frither war das
mal ein halbes Jahr,” berichtet Kunrath-
Geschaftsfihrer Giinter Gérgen. Die Saar-
lander begegnen dieser Herausforderung
mit kontinuierlichen Investitionen in die
Ausbildung der Mitarbeiter und in neue
Technik. Etwa in die komplett durchgéngi-
ge CAD-und CAM-Struktur, die bei Kun-
rath den gesamten Workflow
abdeckt von der Angebots-
phase tiber Kalkulation und
Konstruktion bis zu den NC-
Programmen fiir die Frds-
und Erodiermaschinen. Das
tbernimmt das Softwarepa-
ket Visi des britischen Her-
stellers Vero Software.
Im CAM-Bereich kommt

Zitat

»Mit Visi kommen wir
sehr schnell zum vor-
laufigen Methodenplan,

baren 3D-Programmiersoftware gesucht,
um schnell und fehlerfrei iberzeugende
Frasergebnisse zu erzielen. Wenige Jahre
nach der Einfithrung im CAM-Bereich
sollte auch der Konstruktionsbereich von
Kunrath komplett auf 3D umgestellt wer-
den. Die Saarlander suchten nach einem
CAD-System, das nicht nur leicht bedien-
bar sein sollte, sondern auch tiber speziel-
le Funktionen fiir den Werkzeugbau ver-
fiigt. Von den Mitarbeitern an den CAM-
Arbeitspléatzen kam der Tipp, das 3D-CAD
von Visi einmal ndher anzuschauen. So
kam Kunrath 2001 auch im
Konstruktionsbereich zu Visi.

Im 3D-Bereich ist sowohl
bei CAD als auch CAM
grundsétzlich Visi Modelling
die Basis, die von Modulen
aufgabenspezifisch erganzt
wird. An den finf Arbeits-
platzen der Konstrukteure ist
dies das Schnitt- und Stanz-

der bei uns Basis flr ein

Visi bereits seit 1997 zum Ein-
satz. Damals hatte Kunrath
nach einer leistungsfahigen
und moglichst leicht bedien-

exakt durchkalkuliertes
Angebot ist.”

Kunrath-Geschiftsfiihrer
Giinter Gorgen

werkzeug-Modul Visi Pro-
gress (Abwicklung, Streifen-
layout, Werkzeugaufbau),
die Bauteilbibliothek und je

Trends u-genau
Fiinf Achsen statt drei

Seit vergangenem Jahr frést Kunrath tbrigens
mit einer neuen Hermle-Maschine fiinfachsig
simultan sowie mit angestellter Achse. Der
Umstieg ist viel besser als gedacht verlaufen,
auch weil Visi die Méglichkeit bietet, mit be-
reits vorhandenen 3-Achs-Programmen flinf-
achsig zu frasen. Das hat viele Vorteile ge-
bracht, gerade bei Trichterwerkzeugen, die
viele Hinterschnitte haben.

Automatisch zum Bohrprogramm: Kunrath setzt
bei der Plattenbearbeitung die Feature-Erken-
nung des Moduls Visi Compass Technologie Dril-
ling ein (A). Simulationsansicht eines 5-achsigen
NC-Programms mit Visi Machining (B).

eine Lizenz von Visi Blank (Zuschnittsbe-
rechnung) und Advanced Modelling (ziel-
orientierte Verformung). An drei weiteren
Platzen im Konstruktionsbiiro ist Visi-
CAM installiert — hier werden NC-Pro-
gramme zum Frésen, Bohren (Visi Machi-
ning, Compass Technologie Drilling) und
zum Drahterodieren (Visi Wire) generiert.

Automatische Feature-Erkennung
Bei der 2,5D-Bearbeitung der Platten ent-
stehen die NC-Programme jetzt zum Teil
automatisch. Seit die Spezialisten hier die
automatische Featureerkennung von Visi
Compass einsetzen, bendtigen sie beim
Programmieren von Bohrléchern und
Gewinden nur noch einen Bruchteil der
Zeit. Features sind Regelgeometrien wie
Bohrungen, aber auch Rundungen, Kanten
oder Frastaschen. Diese Features werden
von Visi Compass Technologie erkannt,
interpretiert und auf Basis der in einer
Datenbank hinterlegten Fertigungsdaten
automatisch in NC-5Satze umgesetzt.
Damit dies funktioniert, muss aller-
dings etwas Vorarbeit geleistet werden.
Etwa das Erstellen von Regeln, die Com-
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pass mit den jeweils erkannten
Features verkniipft — was eine
Standardisierung der Ablaufe
erfordert. Trotz aktiver Unter-
stitzung seitens Men at Work
mussten die geplanten Ziele
etwas korrigiert werden: Die
Saarldnder fingen hoch motiviert
an, um dann schnell festzustel-
len, dass die Anzahl der Werk-
zeugmagazinpldtze der Maschi-
nen nicht ausreicht, um Compass
voll ausnutzen zu konnen.

Durchgangiger Einsatz

Bei Kunrath kommt Visi bereits
in der Anfragephase zum Ein-
satz. Uber das Streifenlayout
und einen vorldufigen Metho-
denplan kann innerhalb weni-
ger Tage ein exakt durchkal-
kuliertes Angebot abgegeben
werden. Eine wichtige Rol-
le spielt dabei das Modul Visi
Blank. ,Mit diesem Tool wird das
vom Kunden angelieferte 3D-Modell per
Finite Elemente Methode (FEM) virtuell
flach gedriickt. So erhalt man mit weni-
gen Mausklicks die benotigte 2D-Platine
in der gewlnschten Blechdicke, aus der
sich der Materialbedarf des Teils ergibt”,
beschreibt Gérgen. ,Mit der ,abgewi-
ckelten” Platine wird mit Visi Progress
dann das Streifenlayout erzeugt sowie

8

Anordnung und Anzahl der Umform-
stufen definiert. So kommen wir sehr
schnell zum vorldufigen Methodenplan,
einschliellich der benétigten Presskraft.”

Nach der Auftragsvergabe startet die
eigentliche 3D-Konstruktion. Hier macht
sich positiv bemerkbar, dass Visi Model-
ling ein Hybrid-Modellierer ist mit der
Fahigkeit, den Parasolid-Kern zur Volu-
menmodellierung mit der Fldichenmodel-
lierung zu kombinieren. Das ermdglicht

Profil
Berthold Kunrath GmbH
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Von der Werkzeugkonstruktion

bis zur Ausprobe: Teststreifen von

im Folgeverbund aus Edelstahl

tiefgezogenen Trichterteilen, die
in einem Schalldampfer verbaut
werden.

ein weit schnelleres und flexi-
bleres Arbeiten. Inzwischen
werden alle Umformstufen
simuliert — so ist sofort zu
sehen, ob sie funktionsfahig
sind und die Blechdicke
tiberall in der Toleranz liegt.
LVisi istim Werkzeugbereich
extrem produktiv. Wenn wir
heute dieselben Aufgaben mit
einem komplexen CAD-Sys-
tem machen wiirden, miissten
wir in der Werkzeugkonstruk-
tion 50 Prozent mehr Mitar-
beiter einstellen”, fasst Gorgen
zusammen. ,Zumal wir zahl-
reiche Mitarbeiter haben, die
aus dem Werkzeugbau kom-
men und tiglich mit dem
einfach zu bedienenden System arbeiten.
Wir sind jedenfalls von der Entscheidung
fiir Visi auch heute noch tiberzeugt, nicht
zuletzt, weil wir mit Men at Work einen
Ansprechpartner haben, der unsere Mit-
arbeiter hervorragend in Sachen Visi fit

“ macht und uns zudem im Tagesgeschaft

immer wieder unter die Arme greift,

wenn es irgendwo klemmt.” - O
TRENDS
Kontakt
Berthold Kunrath GmbH,
GENAU

D-66636 Theley, Tel.: 06853/91450,
www.werkzeugbau-kunrath.de

Men at Work GmbH , D-76467 Bietigheim,
Tel.: 07245/92 53-0, www.maw-cax.de
Mecadat AG, D-85416 Langenbach,

Tel.: 08761/76200, www.mecadat.de,
Moulding Expo: Halle 4, Stand (52

Zu den Kunden des 1980 gegriindeten Familienunternehmens gehéren vorwiegend die groBen
Zulieferer aus dem Bereich Abgastechnik, die mit hochwertigen Werkzeugen ausgeriistet wer-
den. Zudem produziert Kunrath komplexe Blechteile, vorwiegend aus Edelstahl, die zum Beispiel
in Schallddmpfern und Katalysatoren verbaut werden. Der Werkzeugbau bei der Berthold Kun-
rath GmbH konstruiert und fertigt pro Jahr mit 55 Mitarbeitern — davon 10 Auszubildenden — zwi-
schen 60 und 80 komplexe Werkzeuge in Platten- oder Gusshauweise fiir die Blechumformung.
Hierzu zihlen modular aufgebaute Werkzeuge in Folgeverbundtechnik bis 3,6 m Lange, Transfer-
und Handeinlegewerkzeuge sowie Hilfsziehwerkzeuge fiir Prototypen und Kleinserien.
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