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' | Centfaal in het gereedschapsmagazijn van
"'+ «desmachine: de Renishaw meettaster

VOORLOPER

Niches noch uitgesproken specialisafies zijn
aan Haeck besteed, of je moet dracien en
frezen daartoe rekenen. Daar valt misschien
wel iefs voor fe zeggen wanf andere bewer-
kingen zoals lassen of oppervlakiebehande-
ling laat men angstvallig links liggen. In een
fiid waarin iedereen de mond vol heeft van
het creéren van een meerwaarde door ofwel
mee aan de knoppen van het design fe zitten,
ofwel een eindproduct af te leveren — het kan
ook allebei — beperkt Haeck zich puur tot zijn
rol van toeleverancier van mechanische onder-
delen. Voor tal van sectoren overigens.
Machinebouwers kloppen vaak bij het bedrijf
aan, maar ook klanten actief in de landbouw,
de meubelindustrie en de  verlichtingssector
vinden geregeld hun weg naar leper. Haeck
kan dan ook terugvallen op een heferogene
schare frouwe klanten.

Draciafdeling automatiseren

Hoewel de lijnen met het merendeel van de
klanten best kort zijn — vaak ook geholpen
door de geogrdfische nabijheid — moet het
economische plaatie  natuurlik nog altiid
kloppen. Algemeen directeur Dirk Haeck was
een van de eersten die doorhad dat zelfs
kmo's volop de kaart van automatisering
zullen moeten frekken om rendabel te zijn en
concurrentieel te blijven tegenover lagelonen-
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DURE INSTELKOSTEN VOORT

MEETCYCLI GEINTEGREERD BINNEN GIBBSCAM SYSTEEM

utomatiseren, tegenwoordig doet iedereen het. Een kwestie van buigen of

barsten. Echter, toen Dirk Haeck ermee begon, meer dan tien jaar geleden,
getuigde zijn investering in een automatische stangenaanvoer veeleer van een
visionaire blik dan van een primaire wil om te overleven. Intussen heeft de
geschiedenis hem gelijk gegeven, en dus werkt hij consequent voort aan de
vitbouw van zijn manarm opererend bedrijf. Het nieuwe horizontale bewerkings-
center werd niet alleen met een palletwisselaar vitgerust, maar ook met het
Productivity+ systeem dat tastroutines integreert binnen CAM.

Kevin Vercauteren

landen. Omdat het de loonkosten zijn die
onze bedrijven wurgen, werd bij Haeck dl
fien jaar geleden de weg van automatisering
ingeslagen door in de draaiafdeling machines
mef stangenaanvoer fe infroduceren  die
24 uur per dag nagenoeg manloos konden

worden ingezef. Vanuit het gereedschaps-

mogazijn met 40 sfations werden de fools
bovendien al automatisch gewisseld. Lafer is
er in dezelfde afdeling een robot bijgekomen
om de stukken automatisch te be- en ontladen.

Grotere series

In eerste instantie wilde men via deze verre-

gaande vorm van aufomatisering vooral de
kosten drukken door de manuele
komsten bij zowel de handling van de stukken
als bij de opspanning te beperken. Daarnaast
kwam er voor de operatoren ook tijd vrij om
zich meer met kwadliteitscontrole bezig te

houden en het feit dat een aantal extra hande-

lingen overbodig werden, zette stevig de knip
op de doorlooptijden. Een ander gevolg is dat
bij Haeck de focus ligt op de productie van
middelgroot seriewerk. Niet de series van

milioenen stuks, want die zijn wellicht voor-

goed naar het Oosten verhuisd, maar reeksen

vanaf 100 fof 10.000 zijn voor een geauto-
matiseerd bedrijf als Haeck wel een beheers-

baar aantal. los van de exacte aantallen mag
het duidelijk zijn dat de voorkeur vitgaat naar
repeterende orders veeleer dan naar stukwerk.

HAECK IN EEN NOTENDOP

OPRICHTING 1989
VESTIGING leper
ALGEMEEN DIRECTEUR Dirk Haeck

tussen-

* Draaien (& 550 mm)

ACTIVITEITEN * Frezen (tot 2,1 m lengte)
AFZETMARKT Belgié (vooral Vlaanderen)
BEDRIJFSOPPERVLAKTE 3.000 m?

PERSONEEL 14

OMZET 2014 € 2 miljoen

DE BEURT AAN DE FREESAFDELING

In vergelijking met het draaien was bij Haeck
de freesafdeling iets achtergebleven op het
vlak van automatisering. Die achterstand werd
goedgemacki door het nieuw aangekochte
horizontale freescenter van Doosan, de NHP
6300, keurig in lijn met de bedrijfsfilosofie te
koppelen aan een Fastems palletwisselaar met
fien stations. Echt opmerkelijk aan dit project
is dat ook werd gekozen om de volledige
meetcyclus via de faster van de machine af te
werken, inclusief correcties indien de meet
resultaten buiten de limiefen vallen.
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Het geheim zit in de implementatie van de
Productivity+ GibbsCAM plugin. Jan Raes,
manager van 4D CAM en verdeler in Belgié
van het GibbsCAM pakket, schefst het kader.
"Productivity+ is een Renishaw softwareplat-
form om de programmatie van tastroufines
voor gebruik in gereedschapsmachines te
vereenvoudigen. Naast een standaloneversie
waarbij een meetcyclus nog als een aparte
stap in een bestaand CNC-programma moet
worden geplaafst, heb je ook een versie die
de meetcycli al integreert binnen de CAM-
omgeving. De creafie van fasfroutines en frees-
banen zit dus vervat in dezelfde applicatie. Je
hoeft slechts één keer te postprocessen. Toeval
of niet, het pakket dat Renishaw hiervoor heeft

geselecteerd, is GibbsCAM.”

Afwijkingen corrigeren

Bij Haeck verliep de programmatie van de
opspanning, de bewerking van het stuk en de
simulafie sowieso al offline via GibbsCAM.
Nu komt daar voor het freescenter dus de
meetcyclus bij. Productivity+ beschiki over alle
mogelijke tastroutines (3D-opperviakken, een
2DHijn, een cirkel, pockets ...]. Die moeten
geselecteerd worden, maar ingrijpender is dat
de programmeur er nu ook een logica bij
dient te bedenken. In termen van 'if' en 'then’
moet hij de machine namelijk vertellen wat de
gepaste reactie op de meetresuliaten is, zodat
het freescenter autonoom kan beslissen. Stel.
Er is een gat uit een werkstuk geboord. De
sturing op de machine zal met de parameters
uit GibbCAM automatisch de corresponde-
rende meetcyclus oproepen. Straal en dia-
mefer worden met de taster opgemeten en de
gemeten waarden vergeleken met de theorefi-
sche cirkel. Ofwel vallen de waarden binnen
de limiefen die de programmeur ingesteld
heeft en kan de pallet door, ofwel is de af
wijking daarvoor fe groot. Opnieuw kunnen er
twee dingen gebeuren. De afwijking is klein
en valt op fe lossen via een radiuscorrectie.
Een eerste mogelijkheid. Als de offset echter te
ver buiten de grenzen ligt, zal de pallet
worden geblokkeerd en roept de machine-
sturing automatisch ~ zustergereedschap  op.
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Het toolmagazijn met 120 plaatsen is daarop
voorzien. Bij Hoeck past men radiuscompen-
satie foe vanaf een afwijking van een
honderdste. Het punt waarop men voor een
zustergereedschap kiest, hangt sterk af van het
gereedschap.

Automatisch nulpunt zoeken

Behalve bij het mefen, bewijst de faster ook
elders nuttige  diensten.  Stukidentificatie
bijvoorbeeld, gebeurt eveneens via de faster.
Daamaast zal hij dankzij de plugin auto-
matisch de nulpunten gaan zoeken, waardoor
geen kaliber of fijdrovende manuele opme-
tingen meer nodig zijn. Opnieuw via Gibbs-
CAM zijn de nulpunfen ruwweg gekend. In
die zone zal de taster het stuk zoeken om de
nulpunten nauwkeuriger te goan bepalen,
want de plaats van de torens is nooit exact
dezelfde. Het is weer aan de programmeur
om fe bepalen hoeveel er van de opgegeven
zone afgeweken mag worden. Bijzonder
handig is dat de nulpunten bewaard worden,
zodat er bij een ferugkerende reeks geen
instelwerk meer gedaan hoeft fe worden.

MINDER KOPZORGEN

Dérky lefieuw, projectengineer bij Haeck,
heeft zijn schouders onder dit project gezet en
kilkt er tevreden op ferug. "Het freescenter
doet het werk van drie andere machines en bij
nieuwe reeksen bespaart de plug-in ons zeker
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1-2: nieuw horizontaal freescenter van Doosan
met Fastems palletwisselaar

3: voorinstelapparaat voor het automatisch
opmeten van de lengte van het gereedschap

15% aan insteltijden. In het geval van terug-
kerende reeksen zelfs veel meer, want dan
heb je er praktisch geen instelwerk meer aan.
Bovendien bespaart de plugin ons veel
kopzorgen. Het programmeren zelf duurt iets
langer omdat je de meetcyclus moet incorpo-
reren met de bijbehorende logica, maar
daama ben je zeker van de kwaliteit. Toen
we het met de plug-in verkregen meefrapport
van een feststuk vergeleken met dat van de
CMM, bedroeg het verschil amper 4 micron!”
Overigens, alle documenten zoals de meet-
ropporten worden automatisch op de server
gezet.

Vlotte ingebruikname

Bij een project zoals dit is het absoluut nood-
zakelik dat iemand de touwties stevig in
handen neemt. Dérky lefieuw overloopt even
alle ontwikkelingsfasen: “Eerst hebben we met
Jan Raes de posfprocessor op punt gezet, er
waren problemen mef het wegschrijven van
de nulpunten. Daamna optimaliseerden we het
freesgebeuren om vervolgens de taster te
implementeren. Het groofste obstakel was dat
Doosan zijn eigen toolmonitoringpakket heeft
met eigen variabelen die afwijken van de
standaarden. Samen met Germond hadden
we daarom even tijd nodig om fe achterhalen
wat de impact van elke variabele was.”

Van enkelstuks tot grote series

"Een bedrijff met deze mate van automatise-
ring mikt meesfal op grofere series, maar
dankzij Productivity+ hebben we dermate veel
flexibiliteit gewonnen dat we makkelijker dan
vioeger enkelstuk en kleinere series kunnen
verwerken”, zegt Dérky. "De insteltijden zijn
flink ingekort — bij terugkerende stukLen zelfs
nihil = en in principe hoeft de machine niet sil
fe stoan als we van serie wisselen.” O

Metallerie ® Januari 201601 43






