
TECHNIK SOFTWARE

58 maschine+werkzeug   Februar 2016 

reich. Kappel erinnert sich: »Das 
Werkzeug war so komplex, dass es 
im damals genutzten 2D-CAD-
System schwer zu beschreiben 
war. Ich musste eine Unzahl von 
Schnittzeichnungen erstellen, da-
mit der Maschineneinrichter die 
NC-Programme erstellen konnte.«

»Wir suchten damals ein integ-
riertes 2D/3D-CAD-System, das 
sowohl eine Durchgängigkeit vom 
3D-Modell zur Zeichnung bieten 
konnte«, erinnert sich Kappel. 
»Dass es ein parametrisches Sys-
tem werden sollte, war uns auch
schnell klar, denn wir nutzen oft
unsere Katalogwerkzeuge als Aus-

gangspunkt für Sonderwerkzeuge; 
Änderungen an bestehenden Mo-
dellen sind also Alltag.« Nicht zu 
vernachlässigen sei auch gewe-
sen, dass Baublies einen namhaf-
ten Hersteller wollte, der auf Jahre 
hinaus eine Zukunftsperspektive 
gibt, und ein Systemhaus in der 
Nähe, von dem schnell und un-
kompliziert Support zu bekommen 
ist. »Mit PTC Creo und Inneo ha-
ben wir die optimale Antwort auf 
diese Anforderungen gefunden.«

So wurde im Jahr 1999 ein 
Creo-Arbeitsplatz, damals noch in 
der Version Pro/Engineer 20, ins-
talliert und Kappel besuchte eine 

CAD – Um seine Rollierwerk-
zeuge für sehr glatte und 
feste Oberfl ächen effi zient 
zu fertigen, nutzt Baublies 
die Software PTC Creo und 
deren CAM-Erweiterung. 
Unterstützt wird Baublies 
dabei von Inneo.

 So läuft es von 
Anfang an glatt 

1

Schulung in der nahegelegenen 
Inneo-Niederlassung Leonberg. 
Danach begann Kappel die beste-
henden Werkzeuge in Creo zu mo-
dellieren und in Bibliotheken zu 
speichern; heute sind die gängi-
gen Werkzeuge alle in der Biblio-
thek. Seltener nachgefragte Werk-
zeuge werden, wenn ein Kunde sie 
bestellt, in Creo modelliert.

Zeit und Arbeit sparen
»Sobald ein Kunde ein Werkzeug
bestellt, schauen wir in der Biblio-
thek, ob schon ein Creo-Modell 
existiert«, verdeutlicht Kappel. 
Geht es um ein Sonderwerkzeug, 
nutzt Baublies ein ähnliches, be-
stehendes Modell als Basis für die 
weitere Konstruktion. »Ansonsten 
beginnen wir von vorn oder model-
lieren das Werkzeug auf Basis ei-
ner alten Zeichnung. In jedem Fall 
haben wir schnell die Vorteile der 
parametrischen 3D-Modellierung 
gespürt, wir konnten viel Zeit und 
Arbeit sparen.«

Damals wurde weiterhin aus 
dem Modell eine Zeichnung er-
stellt und diese von Hand am Be-

dienterminal der Maschine in ein 
NC-Programm umgesetzt. Dies 
wurde im Jahr 2011 zum Problem, 
als die erste von heute zwei Fünf-
Achs-Fräsmaschinen angeschafft 
wurde.

Die NC-Programme wurden 
sehr komplex, das kostete immer 
mehr Zeit und blockierte die Ma-
schinen, die in dieser Zeit nicht 
zur Fertigung genutzt werden 
konnten. Zudem stieg die Fehler-
wahrscheinlichkeit mit der Kom-
plexität – und Fehler in NC-Pro-
grammen können sehr teuer wer-
den, wenn sie zu einem Maschi-
nencrash führen. »Wir sind 
Einzelteilfertiger«, erläutert Kap-
pel, »da sollte schon der erste 
Programmlauf funktionieren.«

So entschlossen sich die Bau-
blies-Verantwortlichen, die NC-
Programmierlösung Creo/NC hin-
zuzukaufen. Andreas Stäbler, der 
vorher manuell programmiert hat-
te, besuchte eine Schulung bei 
Inneo, die nach einem Umzug der 
Niederlassung nun nur noch weni-
ge Kilometer vom Baublies-
Stammhaus entfernt sind. ➔

1 In komplexen Rollierwerkzeugen ist 
wenig Platz. Das 3D-CAD-System 
Creo hilft, Kollisionen zu vermeiden.

2 Entwicklungsleiter Thomas Kappel 
(hinten) und NC-Programmierer 
Andreas Stäbler sind sehr zufrieden 
mit ihrer integrierten CAD/CAM-
Lösung auf Basis von PTC Creo.

Fritz Baublies gründete 
1968 in Fellbach nahe 
Stuttgart eine Metallbear-

beitungswerkstatt, die in Lohnfer-
tigung für die großen Unterneh-
men der Umgebung arbeitete. 
Schnell wurde er für hohe Präzi-
sion bekannt, dabei ergab sich 
immer öfter der Bedarf nach sehr 
glatten Oberfl ächen an Drehteilen. 
Diese waren jedoch nicht einfach 
herzustellen, Honwerkzeuge wa-
ren damals nur schwer zu bekom-
men und mussten aus den USA 
importiert werden.

Baublies stieß schließlich auf 
das Rollierverfahren, bei dem ein 
Werkzeug – früher meist Rollen, 
heute auch Diamantwerkzeuge – 
so stark auf das Werkstück ge-
presst wird, dass der Werkstoff zu 
fl ießen beginnt. Die Spitzen der 
Oberfl ächenrauheit werden einge-

ebnet und füllen die Täler aus, so-
dass eine Rautiefe von 0,2 bis 1 
Mikrometer erzielt werden kann. 
Dabei entsteht zudem eine oft 
sehr gewünschte Verfestigung der 
Randschicht. 

Das Rollieren erfordert keine 
speziellen Maschinen, die Werk-
zeuge lassen sich in Fräs- oder 
Drehbearbeitungszentren nutzen  
Das ist ein großer Vorteil, denn so 
kann die Oberfl ächenendbearbei-
tung in der gleichen Aufspannung 
erzeugt werden, in der das Bauteil 
auch zerspant wurde.

Sortiment spezialisiert
Seit Anfang der 1970er-Jahre ver-
treibt die Baublies AG ausschließ-
lich Glättwerkzeuge, teils als Ka-
talogware, oft aber auch ganz ge-
nau auf eine bestimmte Bearbei-
tung angepasst. Die Palette der 

Mehrrollenwerkzeuge für die In-
nenbearbeitung reicht aktuell von 
4 bis 400 Millimeter Durchmes-
ser, die Außenbearbeitung beginnt 
bei einem Millimeter und endet 
erst in Bereichen, in denen keine 
Maschine mehr existiert, die das 
Werkzeug führen könnte. 

Ein gutes Beispiel für Rollier-
bearbeitung sind die Achsschen-
kelzapfen, auf denen die Radlager 
von Autos laufen; die Flächen, auf 
die die Lager aufgepresst werden, 
entstehen bei qualitativ hochwer-
tigen Fahrzeugen durch Rollieren. 
Spezielle Werkzeuge sind in der 
Lage, nur ganz bestimmte Berei-
che der Achse zu glätten und zu 
verfestigen.

»Die Achsschenkel wurden vor-
her durch Reiben bearbeitet, die 
Reibwerkzeuge verschlissen je-
doch so schnell, dass sie im 

schlimmsten Fall nach jedem hun-
dertsten Werkstück gewechselt 
werden mussten«, erklärt Ent-
wicklungsleiter Thomas Kappel. 
»Durch die vielen Wechselvorgän-
ge und das notwendige Einrichten
wurden viele Ausschussteile pro-
duziert. Mit der Umstellung auf
Rollieren ist dieses Problem kom-
plett verschwunden, unsere Werk-
zeuge halten sehr lange und eine
effi ziente, präzise Massenferti-
gung ist möglich.«

Konstruktion geändert
Ein Werkzeug für die Achsschen-
kelbearbeitung, bei dem sich die 
Wälzkörper dem Bearbeitungs-
durchmesser anpassen, um die 
Kontur des Achszapfens mit ei-
nem Werkzeug bearbeiten zu kön-
nen, führte auch zu einer großen 
Änderung im Konstruktionsbe-
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3 Auf eine bestimmte Bearbeitung 
angepasste Innenrollierwerkzeuge 
wie dieses verstellbare Werkzeug 
lassen sich ohne CAD-System kaum 
mehr effi zient entwickeln.

4 Mit Hilfe von Diamantwerkzeugen 
lassen sich auch ungewöhnliche 
Formen rollieren.

5 Die Palette der Mehrrollenwerkzeu-
ge für die Innenbearbeitung reicht 
aktuell von 4 bis 400 Millimeter 
Durchmesser.

wie Stäbler erläutert: »Wir haben 
schnell festgestellt, dass man sich 
auf die NC-Simulation verlassen 
kann, das gibt eine große Sicher-
heit, dass das Programm keine 
Fehler hat.« Besonders effi zient 
ist die integrierte CAD/CAM-Um-
gebung, wenn Änderungen not-
wendig sind – und das ist bei Son-
derwerkzeugen eher die Regel 
denn die Ausnahme.

Vererbte Modelle
Sobald Kappel die Änderung am 
3D-Modell umgesetzt hat, lädt 
Stäbler das Modell neu und star-
tet einen neuen Berechnungslauf 
im CAM-Modul. Dabei entsteht 
ohne weiteren Eingriff ein neues 
NC-Programm, das die Änderung 
berücksichtigt. »Das ginge eigent-
lich auch, ohne das Modell neu zu 
laden«, erklärt Stäbler, »aber wir 
arbeiten mit vererbten Modellen. 
So ist sichergestellt, dass sich 
Herrn Kappels Modell nicht än-
dert, wenn ich meine Fertigungs-
geometrien anbringe. Man muss 
das Modell eben aktiv aktualisie-
ren, ansonsten würde das NC-Pro-
gramm selbstständig neu berech-
net.«

Kappels Ziel ist ein komplett 
durchgängiger Prozess vom Mo-
dell bis in die Maschine. Aber das 
sei ein langwieriger Prozess. »Wir 
sind inzwischen schon recht weit 
gelangt.« Aktuell werden die Creo-
Daten noch im Dateisystem ver-
waltet, aber Kappel interessiert 
sich schon für die PTC-PDM-Lö-
sung Windchill Essentials.

»Ich habe bei Inneo einen
Windchill-Kurs gemacht, um das 
Programm genauer kennenzuler-
nen, aber schnell gemerkt, dass 
die Einführung doch einige Zeit 

braucht, vor allem, weil wir unsere 
bestehenden Creo-Daten anpas-
sen müssen, um sie wirklich effi zi-
ent in Windchill verwalten zu kön-
nen. Für diese Anpassung fehlt 
uns derzeit leider schlichtweg die 
Zeit.«

Dafür hat Baublies mit Inneo-
Unterstützung eine Schnittstelle 
zum ERP-System geschaffen, 
über das nun Stücklisten direkt 
übertragen werden können. Die 
von Inneo entwickelten Creo Start-
up Tools haben es Kappel sehr 
angetan: »Die Arbeit mit den 
Start up Tools ist unglaublich kom-
fortabel. Zum Beispiel sind in den 
Tools normgerechte deutsche 
Zeichnungsrahmen enthalten. Die 
könnte man auch selbst erstellen, 
aber das ist eben wieder sehr zeit-
intensiv.« So müsse man nur klei-
ne Anpassungen wie das Integrie-
ren des Firmenlogos selbst vor-

nehmen und könne ansonsten di-
rekt loslegen, verdeutlicht Thomas 
Kappel.

Gerade für kleine Unterneh-
men, in denen die Konstruktions-
mitarbeiter für alle Belange des 
CAD-Einsatzes selbst verantwort-
lich sind, sei nicht viel Zeit für ad-
ministrative Tätigkeiten wie das 
Erstellen von Zeichnungsrahmen, 
das Erstellen von Normteilbiblio-
theken oder das Einstellen der 
Software. »Das ist alles in den 
Startup Tools enthalten«, so Kap-
pel weiter.

Neue Versionen testen
Wenn PTC eine neue Creo-Version 
herausbringt, besucht Kappel den 
von Inneo angebotenen Update-
Kurs: »Da kann ich die neue Ver-
sion selbst austesten und fi nde 
schnell heraus, ob Funktionen 
oder Neuerungen dabei sind, die 

uns weiterhelfen. Ist das der Fall, 
kann ich direkt umsteigen.« Der 
Umstieg auf die Ribbon-Oberfl ä-
che habe etwas Gewöhnung erfor-
dert, aber Creo biete viele Vorteile, 
sind sich Kappel und Stäbler ei-
nig. Sie fi nden, dass die Darstel-
lung von Modellen viel besser ge-
worden ist.

Beispielsweise lassen sich Ex-
plosionsdarstellungen für Kunden-
präsentationen mit wenigen Klicks 
erstellen. Die Baugruppenmonta-
ge habe sich ebenso verbessert. 
»Im CAM-Bereich sind es viele
kleine Änderungen, oft auch nur
effi zientere Dialoge, die weniger
Mausklicks erfordern. Das sind
aber die wirklichen Effi zienzbrin-
ger, die einem täglich die Arbeit
erleichtern«, lautet Stäblers posi-
tive Bewertung zum Umstieg auf
Creo 2. »Das 3D-Modell ist heute
die Basis unseres Prozesses, das

macht es uns viel einfacher, kom-
plexe Geometrien zu erzeugen und 
zu kommunizieren, als mit Hilfe 
von Zeichnungen«, fügt Thomas 
Kappel hinzu. Man könne sich 
Bohrtiefen oder den Verlauf von 
Kühlmittelbohrungen sehr schön 
anschauen und sehe in der Konst-
ruktionsphase einfach mehr. Am 
3D-Modell sind alle Informatio-
nen, die Andreas Stäbler für die 
NC-Programmierung braucht.

»Und die NC-Simulation hilft
uns, Fehler zu erkennen, bevor 
kostspielige Crashs passieren, 
beispielsweise beim Herausfahren 
aus einer Tasche. Klappt die Si-
mulation, bin ich sicher, dass auch 
der reale Fertigungsvorgang 
klappt«, sagt Kappel. »In Zukunft 
wollen wir dann den kompletten 
Arbeitsraum der Maschinen in die 
Simulation einbeziehen.«

 www.inneo.com
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Stäbler erinnert sich: »Interes-
sant für mich war der Einstieg in 
die Modellierung. Ich bekomme 
zwar von Herrn Kappel die Geo-
metrie des Werkzeugs, muss aber 
für die Fertigung oft noch Kleinig-
keiten ändern, Spannzapfen oder 
-fl ächen anbringen. Dann stellt
man schnell fest, dass CAD die
Grundlage für CAM ist. Aber nach
den Schulungen bei Inneo habe
ich schnell ins Programm gefun-
den und konnte produktiv arbei-
ten.«

Besonders die integrierte NC-
Simulation erwies sich als Segen, 


