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Naturstein Liberio, Troisdorf

Perfekter Betriebsablauf

aturstein Liberio in Troisdorf

ist eine junge Firma. Mit einem

Warenwirtschaftsprogramm,

einer CAD-Losung und CAM-
Anwendungen fiir eine Sdge- und Was-
serstrahlanlage sowie einem Bearbei-
tungszentrum wird der Betriebsablauf
perfekt unterstiitzt.

Steinmetzmeister Ralf Bauer fiihrt als In-
haber das im Oktober 2005 gegriindete
Unternehmen Naturstein Liberio. Seit die-
sem Zeitpunkt hat er in Troisdorf eine
kleine schmucke Firma aufgebaut. Am

1. September 2013 stellte er den zehnten
Mitarbeiter ein. Zur Ausstattung gehoren
eine Sdgeanlage mit Kipptisch und Roh-
plattenerfassung von Burkhardt-Hensel,
ein Kantenautomat Edilux von Coman-
dulli und ein Bearbeitungszentrum Mas-
ter 33 von Intermac. Im August wurde
eine Wasserstrahlanlage Primus von
Intermac aufgebaut. Ralf Bauer verarbei-
tet ca. 75% Naturstein, 20% Quarzkom-
posit und 5% Keramik. Der Kunden-
stamm befindet sich vorwiegend in Mittel-
und Westdeutschland, aber auch weltwei-
te Lieferungen von Restaurantausstattun-
gen sind an der Tagesordnung.

Erste Schritte

Naturstein Liberio beginnt alle Arbeits-
schritte mit dem Warenwirtschaftspro-
gramm DIESTEIN. »Die kaufmannische
Erfassung mit Angebot und Auftrag bis
hin zum Lieferschein und der Rechnung
sind prinzipiell nichts Neues, erleichtern
aber unsere innere Organisation«, so Ralf
Bauer. Mit der Auftragsnummer sind Ma-
terial, Stiickzahl, Formate, Ausschnitte,
Bohrungen, Zulagen und alle weiteren re-
levanten Angaben festgelegt. Daraus er-
gibt sich der Preis des Auftrags. Eine Ver-
netzung mit dem nachfolgenden CAD/
CAM-System besteht nicht. Die Daten
werden separat abgelegt.
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Herkommliche, nicht vernetzte
CAD/CAM-Systeme

Die bisherige Arbeitsweise war und ist in
vielen Unternehmen noch folgende: Der

Bearbeiter ruft {iber die Auftragsnummer
den Auftrag auf und erhilt die Werkliste.
Mit einem normalen CAD-Programm wer-
den die Werkstiicke gezeichnet und als
DXF-Datei ausgegeben. Mit einem han-
delsiiblichen CAM-Programm wird die
DXF-Datei wieder aufgerufen und der Be-
arbeiter ordnet im Biiro oder an der Ma-
schine die zur Bearbeitung der Werkstii-
cke notwendigen Werkzeuge zu. An-
schliefend miissen noch die Maschinen-
parameter festgelegt werden. Diese auf-
wandigen Abldufe wiederholen sich bei
konventioneller Arbeitsweise fiir jeden
Auftrag erneut.

Rationeller CAD/CAM-Prozess
durch Vernetzung

Mit dem Programm D &S CAD wird der
gesamte Arbeitsablauf im CAD/CAM-Be-
reich automatisiert. Ralf Bauer demons-
trierte das an einem Beispiel fiir eine Kii-
chenabdeckung mit einer Eckplatte und
einer Arbeitsplatte mit Ausschnitt und
Armaturenbohrung, Bild 1. Die Werkliste
aus dem DIESTEIN-Programm erscheint
auf dem rechten Bildschirm. Auf dem lin-

Bild 1: GF Ralf Bauer
macht fiir die abgebildete
Kiichenabdeckung in sie-
ben Minuten und 55 Se-
kunden alle Angaben fiir
den CAD/CAM-Bereich.

ken Bildschirm zeichnet Bauer die Ab-
deckung. Kantenprofile, Gehrungen,
Abrundungen, Bohrungen, Beckenaus-
schnitte und weitere Angaben entnimmt
er weitestgehend aus Bibliotheken. Nur
sieben Minuten und 55 Sekunden spater
ist Bauer fertig mit seinen Erlduterungen
und allen CAD/CAM-Arbeitsschritten:
»Jetzt drucke ich noch die Zeichnung und
Label fiir die einzelnen Werkstiicke und
Reststlicke aus und iibertrage das Ergeb-
nis an den Server. Von dort {ibernimmt
der jeweilige Maschinenbediener, dem
ich die ausgedruckte Zeichnung und La-
bel {ibergeben habe, und beginnt mit der
Produktion.« Und wie geht das?

Die sogenannten Makros

D&S CAD speichert im Hintergrund
(ohne dass der Anwender mehr Arbeit
hat) viele Informationen, die spater fiir
die Programmierung der Maschinen not-
wendig sind. Das CAM-System fiir die je-
weilige Maschine kann iiber die Zusatz-
informationen die korrekten Werkzeuge
und Prozesse automatisch zuordnen.
Dazu dienen sogenannte Makros, Bild 2.
Die Makros enthalten Daten fiir Werk-
zeugart, Werkzeugabfolge und Maschi-
nenparameter. Beim Zeichnen bemerkt
der Bearbeiter davon nichts und hat



[ T e B R Y

-y - e T o e

Bild 2: Makro fiir eine auf dem Bearbeitungszentrum herzustellende Fraskontur mit Werkzeugabfolge

und technologischen Maschinendaten

auch keinen Nachteil bei der Erstellung
der Zeichnung. Mit dem Material des
Werkstiicks und der herzustellenden
Geometrie (Profil, Ausschnitt u.s.w.) ist
das jeweilige Makro unverwechselbar zu-
geordnet. Makros fiir Standardarbeiten
liefert D&S als Vorschlag. Der Nutzer
kann sie seinen Bedingungen beziiglich
zu bearbeitendem Material, Maschinen-
parametern und Werkzeugreservoir belie-
big anpassen oder neue hinzufiigen, und
wird dabei vom Softwarehaus unter-
stlitzt. Bei Naturstein Liberio iibernimmt
der Bediener der CNC-Maschinen zu
90% die vom Makro vorgeschlagenen
Werkzeug- und Maschinendaten. Nur
etwa zu 10% verdndert er sie. Das ver-
einfacht die Maschinenbedienung we-
sentlich und bedarf an dieser Stelle kei-
ner hochqualifizierten Arbeitskrafte.
Wichtig ist, dass der Bediener den Werk-
zeugverschleify automatisch kontrolliert

und sicherstellt, dass sich das richtige
Werkzeug am richtigen Werkzeugplatz
befindet (Master 33). Makros sind aufier-
dem fiir die Sdgeanlage zur Herstellung
von Schnitten und Bohrungen - auch von
der Unterseite der Werkstiicke - vorhan-
den und geben Vorschldge fiir Vorschub-
geschwindigkeit und Zustellung in Ab-
hangigkeit von der Materialart und Mate-
rialdicke. Fiir die Wasserstrahlanlage sind
Makros in Vorbereitung. Zusammenfas-
send kann gesagt werden, dass Natur-
stein Liberio sich mit D&S CAD und der
damit verbundenen Hinterlegung von
werkzeug- und maschinenspezifischen
Daten fiir den CAM-Bereich eine Mdglich-
keit geschaffen hat, die Produktion auf
allen CNC-Maschinen (Sdgeanlage, Bear-
beitungszentrum, Wasserstrahl- und Kan-
tenautomat) wesentlich zu rationalisie-
ren. Von jeder CNC-Maschine kann auf
den Server zugegriffen werden.

Die Technik muss passen

Zur effektiven Arbeitsvorbereitung im
CAD/CAM-Bereich gehort auch eine pas-
sende Maschinentechnik. Die Sdgeanlage
von Burkhardt-Hensel ist dafiir besonders
geeignet. Die Plattenerfassung erfolgt
gleich neben der Maschine und die Werk-
stlickeinteilung mit dem Programm Se-
CAM TOP. Die Werkstiickeinteilung ist
unabhdéngig von der Maschinenkonfigura-
tion und kann auch im Biiro erfolgen.
TOP (Tafel-Optimierungs-Programm) ist
ein einfaches, mit der Hand zu bedienen-
des Programm. Automatische Nesting-
programme eignen sich wirtschaftlich nur
fiir die Serienfertigung mit grofien Stiick-
zahlen. Zum Aufbdnken nutzt Bauer ei-
nen hochklappbaren Anschlag, Bild 3.
Begonnen werden die Sdgearbeiten mit
den Gehrungsschnitten, Bild 4. Die hohe
Eigenmasse der Rohplatte verhindert das
Verschieben durch die unter 45° wirken-
den Vorschub- und Schnittkréfte. Es wird
im Gleichlauf geschnitten. Nach weiterer
Teilung der Rohplatte gelangen die Werk-
stiicke, wenn notwendig, iiber die Unter-
fluraggregate Sdgen und Bohren und iiber
eine Rollenbahn zum Kantenautomat Edi-
lux, Bild 5.
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Bild 3: Die Rohplatten werden beim Aufbdnken auf
einen hochklappbaren Anschlag gestellt und sind so
bereits positioniert.

Bild 4: Zu Beginn werden die Gehrungsschnitte
ausgefiihrt.

Bild 5: Die zugesdgten Werkstiicke gelangen von
der Sdgeanlage liber eine Rollenbahn zu dem im
Hintergrund befindlichen Kantenautomat Edilux.
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