CAD/CAM fUr Produktion
von Victorinox-Messern

>> Beim Traditionsunternehmen Victorinox in Ibach-Schwyz werden jeden
Tag tausende von feinsten Klingen, Stanz- und Gussteilen auf hochent-
wickelten, zum Teil selbst gebauten Hightech-Maschinen hergestellt. Um die
Qualitat und Effizienz bei den hierfur hergestellten Werkzeugen zu erreichen,
ist die CAD/CAM-Software PEPS 7.0 von Camtek im Einsatz.

Das vor 125 Jahren gegriindete Unterneh-
men Victorinox stellt tédglich 28000 Swiss
Army Knives in 100 Modellvarianten, 32000
andere Taschenwerkzeuge sowie 60000
Haushalt- und Berufsmesser her. Pro Jahr
sind das zusammen rund 26 Millionen Mes-
ser. Inzwischen hat sich die Marke nicht
nur als unverkennbarer Outdoor-, Beklei-
dungs- und Reisegepdckspezialist einen
Namen gemacht, sondern bietet ebenso
eine Uhren- und Fragrance-Kollektion.
Diese Diversifizierung von der Messer-
schmiede anno 1884 zur internationalen
Marke konnte nicht zuletzt durch die hohe
Spezialisierung der Produktion mit beson-
deren, eigenen Methoden und ausgefeil-
ten Prozessen erreicht werden. Hierzu ste-
hen den am Standort Ibach 900 Mitarbeitern
rund 800 Maschinen zur Verfiigung, von
denen rund ein Drittel im Eigenbau und
ein Drittel modifizierte Maschinen sind.
Dieses Know-how zu wahren sichert einen
Wissensvorsprung, der als Marken- und In-
novationsschutz unverzichtbarer Bestand-
teil der Firmenpolitik ist. Hierbei steht Qua-
litdt und Funktionstiichtigkeit der Produkte
an erster Stelle, was iiber ein effizientes
Qualitdtsmanagement sichergestellt wird.

3D-Daten komfortabel
an Maschine senden

Die Zusammenarbeit von Victorinox mit
dem CAD/CAM-Spezialisten Camtek GmbH
wurde 2006 in die Wege geleitet. Bruno
Spiess, Leiter Funkenerosion und stellver-
tretender Leiter Werkzeugbau bei Victori-
nox, erzdhlt, wie es dazu gekommen ist:
«Wir hatten vorher das Agie-eigene System
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Das unverkennbare Schweizer Taschenmesser von Victorinox.

<Easy-Cut, das nicht mehr weiterentwickelt
wurde. Auf dem Markt haben wir dann vor
allem Systeme gesehen, die unseren hohen
Anforderungen nicht entsprachen. Erst
durch die konkrete Aufgabenstellung einer
DNC3-Ubertragung iiber eine serielle
Schnittstelle (damals mussten wir noch den
unhaltbaren Zustand einer Gegenquit-
tierung des Start- und Sendeprotokolls in
Kauf nehmen) kamen wir mit dem Aussen-
dienst des PEPS-Systems in Kontakt.»

Die damalige Aufgabenstellung lautete,
komfortabel 3D-Daten an die Maschine
abzusenden, einzulesen und daraus

Programme erstellen zu konnen. «Der
Hintergrund unsererseits war auch, PEPS
als komplettes, fachspezifisches CAM-
System einsetzen zu kénnen. Wir wollten
kein Fremdprodukt integrieren. Der wei-
tere Test-Auftrag beziehungsweise das
Anforderungsprofil an ein gutes CAM-
System war, durch Splines bestiickte Ma-
trizen einen Schnitt auf halber Hohe
durchfiihren zu konnen, wobei eine sau-
bere Linien- und Bogenkontur abgeleitet
werden kann. Schliesslich war es das ein-
zige CAM-System, das unseren Anforde-
rungen im Sektor Draht- und Senkerodie-
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Silvia Steiner am CAD/CAM-Arbeitsplatz in der Abteilung

Mit dem PEPS-System 7.0 werden die erodierbaren Geometrien der

Funkenerosion bei Victorinox. Vom CAD/CAM-System PEPS 7.0 zu bearbeitenden Werkstiickkontur (z.B. fiir Spritzgusswerkzeuge)
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Drahterodier-Maschine «Agiecut Progress 3» von Agie Charmilles
mit dem eingespannten Werkzeug: Gut zu erkennen ist der Draht,

der im 280 Millimeter langen Werkstiick die feinen Spritz-

werden die NC-Daten direkt an die Drahterodiermaschine

«Agiecut Progress 3» (im Hintergrund) gesendet.

ren zu 100 Prozent entsprach», fahrt Bruno
Spiess weiter.

Paul-Gerhard Staib, Geschéftsfithrer bei
Camtek, ergidnzt: «Die optimale Kombina-
tion von Programmiersystem und Maschi-
ne ist essenziell fiir einen gut funktionie-
renden Arbeitsablauf. Denn um qualitativ
hochwertige Produkte erzeugen zu kon-
nen, miissen erst hochqualitative Werk-
zeuge gebaut werden. Der Werkzeugfor-
menbau ist die Basis, und dazu gehoren
gute Maschinen, ein gutes Programmier-
system und viel Know-how.»

Hohe Systemanforderungen
fiir Schleifen und Erodieren

Die Aufgabenstellung des CAD/CAM-Sys-
tems in der Abteilung Funkenerosion und
Werkzeugbau von Victorinox ist vor allem
das Einlesen von 3D-Daten, um damit Be-
arbeitungskonturen erstellen zu kdnnen.
Besondere Systemanforderungen sind das
Einlesen der CAD-Daten und die fehler-
freie Ausgabe von Bearbeitungsprogram-
men fiir das Schleifen, Senk- und Draht-

automatisch erkannt. Die Schnittgeometrien, Parameter usw. sind
in der Datenbank hinterlegt und die anschliessende Maschinen-

raumsimulation garantiert Prozesssicherheit und hochste

Prdizision.

trodenpldtzen - also dreischichtig.» Der
hohe Automatisierungsgrad tragt massgeb-
lich zur Rendite bei, und deshalb sollen die
Maschinen autark laufen kénnen.

Kompatibilitat im reibungslosen
Prozess

Die Zielsetzung der Abteilung ist vor allem
Unabhéngigkeit und Flexibilitdt, um selb-
stindig Werkzeuge und Formen erstellen
zu kénnen. Bruno Spiess erkldrt es ge-
nauer: «Es gibt nichts Traurigeres, als im
technischen Biiro nach einem neuen Pro-
gramm zu fragen und dann zu erfahren,
dass keine Zeit vorhanden sei, da Neuent-
wicklungen auf dem Programm stiinden.
Wir miissen es selbst in die Hand nehmen
konnen. Und das haben wir nun mit dem
PEPS-System erreicht.»

NACHGEFRAGT

Die CAD-Daten werden direkt aus Uni-
graphics iibernommen und als Solid-Volu-
menmodell eingelesen. Die NC-Daten
werden hier von den Modulen «3D-Draht-
erodieren» beziehungsweise «Solid-Elec-
trode» aus PEPS fiir folgende Maschinen
erstellt:

- vier Agie-Drahterodiermaschinen: Agie
Progress 2, Agie Progress 3, Agie Excel-
lence 3 (mit Roboter) und eine Agie Evo-
lution 2 (mit Roboter),

- vier Senkerodier-Maschinen: Roboform
2400, Roboform 2000, Roboform 350S
(alle jeweils mit Roboter) sowie eine Ro-
boform 400,

- eine Hauser-600-Koordinatenschleifma-
schine.

Die sechs CAD/CAM-Arbeitsplitze laufen
unter dem Betriebssystem MS Windows XP
und sind tiber Ethernet DNC 3D vernetzt.

giess-Formkerne erodiert.

Das PEPS-System ist mit einer ganzen Pa-
lette von CAD-Schnittstellen kompatibel,
was einen komfortablen Datenaustausch
und einen reibungslosen Prozessablauf
ermoglicht. Auch das flexible Zweischicht-
Modell profitiert von einem flexiblen, je-
derzeit anpassbaren System und unter-
stiitzt auch die hohe Fertigungstiefe in op-
timaler Weise.

Unabhéangige Datenverwaltung

Die Anwendungsbereiche in der Abteilung
Funkenerosion sind unter anderem das
Schleifen, Senkerodieren, Drahterodieren
sowie die Eigenherstellung von Elektroden,
Formen und Werkzeugen. Besonders die
Vielseitigkeit des Programms ist in der tag-
lichen Anwendung von grosser Bedeutung.
Wichtig ist auch eine unabhingige, eigen-
standige Datenverwaltung, die Produktions-
prozesse ohne Riickfragen mit der Konstruk-

IM FOKUS

Drahterodieren

tion erlaubt. Die optional erhéltliche Cam-
man 4.1-NC-Programmverwaltung von PEPS
beinhaltet die NC-Programm- und Elek-
trodenverwaltung sowie einen 3D-VDM-
Viewer inklusive Open-GL-Funktionalitit.

Zeitersparnis
und Prozesssicherheit

Seit der Einfithrung des neuen Systems hat
die Abteilung Funkenerosion eine deutliche
Zeitersparnis in der individuellen Produk-
tion von rund 20 bis 30 Prozent erreicht.
Der Eigenbedarf an grossen und komplexen
Werkstiicken fiir die nachfolgende Produk-
tion ist zeitlich nie genau definier- und
vorhersehbar. Die Termine der bestellten
Werkzeuge ergeben die Produktionsreihen-
folge und die Elektroden miissen in der
Werkstatt jederzeit verfiigbar sein. Dies
macht es zur besonderen Herausforderung
fiir Bruno Spiess und sein Team, zeitnah

erodieren. Hier werden die Werkzeuge fiir
die rund 800 Maschinen zu rund 99 Pro-
zent in eigener Produktion hergestellt:
Stanz-, Zieh-, Schleif- und Formwerk-
zeuge, aber auch Werkzeuge fiir den Spritz-
guss der Kunststoff-Griffschalen oder der
neuen Parfiim-Schutzbehiltnisse. Bruno
Spiess: «Wir sind eine erosionslastige
Firma und haben unseren Maschinenpark
entsprechend angeschafft, daher miissen
wir diesen auch dafiir ausriisten. Zwei
Drahterodiermaschinen sind mit Roboter
ausgeriistet und drei Senkerodierzentren
mit jeweils 30 bis 40 Pldtzen und 150 Elek-

i

Camtek GmbH, PEPS

Die Camtek GmbH in Weinstadt bei Stuttgart wurde
1993 gegriindet und ist der alleinige Distributor des
CAD/CAM-Systems PEPS. PEPS ist ein objektorien-
tiertes CAD/CAM-System zur Programmierung von
CNC-Maschinen im Bereich 2,5- und 3D-Frisen, 3D-
Drehen, 3D-Drahterodieren, 3D-Laserschneiden, Stan-
zen/Nibbeln und ist in vielen Werkzeug- und Formen-
baubetrieben, im Maschinenbau sowie in der Blech-
und Holzbearbeitung im Einsatz. Das Unternehmen
bietet Beratung, Systementwicklung, Systemanpassung,
Schulungen, Support, Netzwerk- und DNC-Installa-
tionen sowie kundenspezifische Sonderl6sungen.
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Die Elektroerosion mittels Draht schneidet mit Hilfe
eines Metalldrahts (Elektrode) eine vorher programmier-
te Kontur in ein Werkstiick. Strangpressmatrizen und
Schnittstempel werden sehr hdufig mittels Drahtero-
dieren bearbeitet. In der Bearbeitungszone erzeugt jede
Entladung werkstiickseitig einen Krater (Materialabtrag)
und drahtseitig einen Abbrand (Verschleiss der Werk-
zeugelektrode). Der Draht kann geneigt werden, und
auf diese Weise konnen Werkstiicke mit beliebigen Ko-
niken oder mit an der Ober- und Unterseite des Werk-
stiicks unterschiedlichen Profilen erzeugt werden. Der
Draht ist meistens aus Schichtkupfer oder Messing und
hat einen Durchmesser von 0,02 bis 0,33 Millimeter.
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Die fertigen - durch Matrizenerosion (Senkerosion) hergestellten -
Gussformen fiir die bekannten Haushaltmesser-Griffschalen.

Die NC-Programmerstellung fiir die Senkerodiermaschinen
Roboform wird durch eine umfangreiche Datenbank, Kollisions-
kontrolle und eine automatische Einrichteblatt-Erstellung

zum jederzeit modifizierbaren, prézisen Produktionsablauf.

Zufriedene Gesichter bei Victorinox (von L. nach r.): Die Geschidifts-
fithrung von Camtek mit Paul-Gerhard Staib (CEO) und seiner
Gattin Martina Staib (Marketingleitung), Peter Emmenegger,
Verkaufsingenieur von Agie Charmilles, und Bruno Spiess, Leiter
Funkenerosion Victorinox, vor den neuen Maschinen (Roboform
350 S, 2400 und 2000).

Die DNC-Datenverwaltung Win-Pro-DNC von Camtek kann
allfillige Maschinenunterbriiche oder Stérungen direkt als E-Mail
oder per SMS an die eingetragenen Anwender iibermitteln.

jeden Auftrag innert kiirzester Zeit ohne
Unterbriiche oder Nachfragen in hochster
Prézision zu fertigen. Dieser Mehrwert
macht sich bezahlt in zufriedenen Mitar-
beitern und hoher Effizienz fiir eine kon-
kurrenzféhige Produktion.

Anpassungsfahigkeit
und technischer Support

Fachkundiges Personal in greifbarer Ndhe
fiir die technische Unterstiitzung bei Fragen
oder Fehlfunktionen ist ein weiteres, wich-
tiges Thema. Mit PEPS setzt Bruno Spiess
vor allem E-Mails ein, die dann spétestens
nach ein bis zwei Stunden vom Support
bei Camtek fachkundig beantwortet wer-
den. Dies spart offensichtlich viel Zeit.
Eine sofortige Anpassung an andere Sys-
teme ist auch eine wichtige Voraussetzung.

Wenn die Programm-Version im techni-
schen Biiro oder der CAD-Anbieter wech-
selt, ist es von Vorteil, dass die Daten mit
einem Update ohne Riickfragen mit der
Konstruktion eingelesen werden konnen.
Auf Basis der Konstruktionsdaten miissen
die NC-Daten umgehend ausgelesen wer-
den konnen, damit die entsprechenden,
oftmals sehr komplexen Teile beziehungs-
weise Werkzeuge umgehend begonnen
werden konnen.

Hohe Flexibilitat

Gusti Rickenbach, Abteilungsleiter Werk-
zeugmacherei, erldutert die momentane
Situation bei Victorinox: «Wenn es sein
muss, konnen wir innerhalb von rund zehn
Minuten mit den fertigen Daten und den
Messwerten auf der Maschine sein. Dazu

miissen natiirlich die Maschinen flexibel
sein, einen neuen Job dazwischenzuschie-
ben, und auch die Software. Und die neu-
en Maschinen von Agie Charmilles und
das PEPS von Camtek erfiillen diese Krite-
rien. Da wir sehr eng mit der Produktion
verkettet sind, ist es eminent wichtig, dass
wir mit kiirzestem Unterbruch schnell und
flexibel reagieren konnen.» Zufrieden fasst
auch Bruno Spiess den Nutzen des PEPS-
Systems fiir Victorinox und seine Abteilung
zusammen: «Durch das PEPS-System ha-
ben wir einen grossen Zeitgewinn erreicht,
wobei die Maschinen erst noch lédnger lau-
fen kdnnen.» <<

Autor
Dipl.-Ing. Markus Frutig
www.textconceptions.ch

Information

Camtek GmbH

Werkstrasse 24

D-71384 Weinstadt-Endersbach
Tel. +49 7151 9792-02

Fax +49 7151 9792-05
camtek@peps.de, www.peps.de

Anwender
Victorinox AG
Schmiedgasse 57
6438 Ibach-Schwyz
www.victorinox.ch

Maschinenhersteller
Agie Charmilles Sales Ltd.
Via dei Pioppi 2, 6601 Losone

www.gfac.com
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