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Langere Spindellaufzeiten
urch mannlose Fertigung

Was tun, wenn das Auftragsbuch voll ist und die vorhandene Kapazitat die Menge der Kundenw{nsche kaum
noch termingerecht abdecken kann? Ein Schweizer Lohnfertiger hat deshalb in ein umfassend automatisiertes
Bearbeitungszentrum investiert, das aufgrund seiner Leistung sogar zur Standortsicherung beitragt.

VON F. STEPHAN AUCH

Im Auftrag von Kunden tiberwiegend aus dem
Maschinenbau und der Automobilzulieferin-
dustrie fertigt die Meienberg Feinmechanik
AG aus der Schweiz Werkstiicke aus Alumini-
um, Stahl, Edelstahl, Messing und Kunststoft
mit maximal 200 mm Seitenlédnge und in Los-
gréfien zwischen 20 und 1000 Stiick. Allerdings
standen in der Halle des Familienbetriebes in
Unterdgeri nach Feierabend die Frasmaschinen
meist still, weil mit den vorhandenen Drei-
Achs-Fertigungszentren die Flexibilitat bei der
Auftragsabwicklung gering war und komplexe
Bauteile fiir eine Komplettbearbeitung mehr-
fach gespannt werden mussten.

Kompaktes Fiinf-Achs-BAZ kombiniert

mit Zwei-Achs-Rundtisch

Als einzelne Kunden tiberlegten, Auftrige mit
grofleren Sttickzahlen ins Ausland zu verla-
gern, war die Zeit fiir eine grundlegende Ver-
anderung reif und man suchte fiir eine jahr-
zehnte alte, mittlerweile sehr reparaturanfillige
Drei-Achs-Maschine einen Ersatz. Auflerdem
interessierten sich die Meienberg-Entscheider
von Anfang an auch fiir die Moglichkeit zur
Automation.

Die am Markt angebotenen Standardanlagen
passten jedoch meist nicht ins Konzept der
Schweizer. Dann wurde man auf ein CHIRON-
Bearbeitungszentrum FZ12 FX mit einer
Automationslésung von Goodj-Spanntechnik
aufmerksam. Diese schien zunéchst fiir Meien-
berg zu komplex zu sein. Auflerdem gab es
noch kein Referenzprojekt, um die Anlage zu
beurteilen. Aber man lief3 sich bei einem Mes-
sebesuch das Einsatzpotenzial des Fiinf-Achs-
Fertigungszentrums FZ12 FX mit Zwei-Achs-
Rundtisch demonstrieren. Denn mit dieser
Anlage konnen auch komplexe Bauteile schnell,
prézise und effizient in einer Aufspannung
gefertigt werden. Auflerdem kénnen den
bestehenden Kunden nun zusétzliche Dienst-
leistungen angeboten und potenzielle weitere
Auftraggeber hinzu gewonnen werden.

Die FZ12 FX ist ein schnelles Fertigungszen-
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Seit der Einfiihrung des Fiinf- Achs-Bearbeitungszentrum FZ12 FX von CHIRON mit einer Automationsldsung von
Goodj, kann der Lohnfertiger zusatzliche Auftrage abwickeln — mannlos und wahrend der Nacht. Links ist der
Turmspeicher mit Vorrichtungen zu sehen, rechts daneben die Werksttickablage mit Rohlingen.

trum fiir die Fertigung komplexer Werkstiicke
in einer Aufspannung. Hierzu ist sie mit
einem Zwei-Achs-Schwenkrundtisch und
fiinf simultan gesteuerten Achsen ausgestat-
tet. Der Tisch mit einem Schwenkbereich
von +120 ° wird digital und direkt von einer
hochprézisen und sehr robusten CHIRON-
Achse angetrieben. Ebenso die fiinfte, endlos
drehende Achse. Sie erreicht eine Drehzahl
von 1000 min’. Werkzeugdurchmesser bis
maximal 125 mm und Spindeldrehzahlen bis
40.000 min machen hohe Zerspanungslei-
stungen und Bearbeitungsgeschwindigkeiten
méglich. Eilgdnge von 75 m/min und einer
Span-zu-Span-Zeit ab 2,1 s unterstiitzen die
Produktivitit der Anlage zusitzlich. Viele
Ausstattungsvarianten und eine breite Aus-
wahl miteinander kombinierbarer Kompo-
nenten ermoglichen die flexible Anpassung
der FZ12 FX an die jeweiligen Erfordernisse
der Fertigung und zahlreiche kundenspezi-
fische Automationslésungen.

Externe Riiststation mit Fliigeltiiren

erhoht die Produktivitit

Im April letzten Jahres erhielt CHIRON den
Auftrag fiir eine einspindelige Finf-Achs-
FZ12 FX mit integriertem Zwei-Achs-Rund-
tisch. Im September wurde geliefert und
installiert. Ausgestattet ist die Anlage mit
einem Hintergrundmagazin fiir 177 Werk-
zeuge und einem Nullpunktspannsystem

von Goodj fiir das Spannen der Werkstiick-
vorrichtungen. Vorgelagert ist aufSerdem ein
Sechs-Achs-Knickarmroboter als Handling-
gerit. Er bestiickt entweder den Maschinen-
raum mit den Vorrichtungen fir die Einzel-
teilfertigung oder das Werksttickspannsystem
mit den in den Werkstiickablagen gelagerten-
Rohlingen.

Miissen Paletten oder Vorrichtungen gewech-
selt werden, iibernimmt der Roboter auch diese
Aufgabe und transportiert diese zu einem ent-
sprechenden Lagerplatz im Turmspeicher.

Auswahl an typischen Komponenten, die Meinenberg
auf der neuen CHIRON-Anlage jetzt in einer Aufspan-
nung herstellen kann.

Der integrierte Turmspeicher, der auBer Vorrichtungen
auch Paletten lagert, kann auch von der Riickseite her
beladen werden.

Uber eine zweite Offnung auflerhalb der
Fertigungsanlage wird das Hochregallager

mit Rohlingen besttickt. Fiir Arbeiten wie das
Montieren und Einstellen der Spannbacken an
den Vorrichtungen sowie das Ein- und Aus-
schleusen von Paletten gibt es eine gesonderte
Riiststation, die ebenfalls auferhalb der Anlage
bedient werden kann. Diese ist mit zwei grofSen
Flugelttiren ausgestattet, welche im Bedarfsfall
die Beladung mithilfe eines Krans ermdglichen.
So kénnen die Bediener alle vorbereitenden
Aufgaben bequem auflerhalb erledigen, wih-
rend im gesicherten Fertigungsareal alle Kom-
ponenten automatisiert arbeiten.

Die Automatisierungslosung rund um das Fer-
tigungszentrum passt auf eine Stellfliche von
rund 5 m x 5 m, die sich auflerdem fiir zusitz-
liche Nacharbeiten wie das Entgraten und
Nachpolieren von Bauteilen erweitern lésst.
Das Projektmanagement lag in den Hédnden der
Goodj Spanntechnik AG.

Die Besttickung mit Rohlingen erflogt tber eine
zweite Offnung auBerhalb der Fertigungsanlage.

Die Bandbreite der Moglichkeiten

ist nicht sofort zu erfassen

Dazu gehorte das Integrieren und Abstimmen
aller Hard- und Softwarekomponenten fiir ein
reibungsloses Zusammenwirken. Die schnelle,
unkomplizierte sowie erfolgreiche Abwick-
lung des Projektes hat die beiden Meienberg-
Entscheider laut eigener Aussage sehr beein-
druckt.

Storungen im mannlosen Betrieb

werden per SMS oder E-Mail gemeldet

Im Rahmen verschiedener Schulungen
wurden die beiden Geschaftsfiithrer in die
Bedienung des Fertigungszentrums und der
Automationszelle eingewiesen, wobei die
Bandbreite der Moglichkeiten erst im Laufe
von Monaten ganz erfasst werden wird. Kun-
den schicken die CAD-Daten herzustellender
Bauteile an Meienberg Feinmechanik AG.

Diese programmieren und simulieren die zu
fertigenden Bauteile am CAM-System und
tbertragen die Maschinenprogramme an die
Zellensteuerung wo alle Bearbeitungsparame-
ter gespeichert werden. Dort hinterlegt sind
alle auftragsbezogenen Werte, darunter die
NC-, Werkzeug- und Werkstiickdaten, die
entsprechenden Nullpunktwerte und die
jeweiligen Parameter fur die Vorrichtungen,
den Roboter und den Turmspeicher. Zusétz-
lich tbernimmt die Steuerung die Auftrags-
verwaltung; so konnen mit ihr die Prioritaten
in der Abfolge festgelegt werden.

Alle wichtigen Werte sind am Bedienpult
anschaulich visualisiert und kénnen ohne
Schwierigkeiten verandert und angepasst
werden. Auflerdem lassen sich die wichtigsten
Prozesskennzahlen fiir eine betriebswirtschaft-
liche Auswertung auslesen. Fehlen fir die
Fertigung des Folgeauftrags beispielsweise NC-
Programme, Werkzeuge oder Vorrichtungen,
gibt die Software friihzeitig eine Warnung aus.
Sollte es im unbemannten Betrieb zu
Stérungen kommen, meldet dies die

Flr Tatigkeiten wie das Montieren und Einstellen der Spann-
backen an den Vorrichtungen dient eine eigene Riststation,
die auBerhalb der Anlage bedient werden kann.

Anlage dem verantwortlichen Mitarbeiter via
SMS oder E-Mail. Mit diesen Hilfsmitteln
kann die potenzielle Spindellaufzeit zu fast
100 % genutzt werden.

Periodisch abgerufene Produkte sind effizienter
herstellbar Mit dem neuen Fiinf-Achs-Ferti-
gungszentrum und der Automationslésung hat
sich der Arbeitsalltag bei der Meienberg Fein-
mechanik AG grundlegend geéndert. Tagstiber
werden die personalintensiven Arbeiten erle-
digt, nachts fertigt die FZ12 FX automatisiert
alleine in der Halle. Man ist mit dem Fiinf-
Achs-Bearbeitungszentrum nicht nur viel
flexibler geworden als das noch vor wenigen
Monaten der Fall war — die sehr gut aufeinan-
der abgestimmte Gesamtanlage verschafft
dem Unternehmen durch die néchtlichen
Spindellaufzeiten nun auch zusétzliche
Produktionskapazititen, um mehr Auftrage
abarbeiten zu konnen.

Die Verbesserungen sind iiberall im Alltag
spiirbar: Kleine Bestellungen konnen nun
effizienter und damit gewinnbringend
gefertigt werden. Gerade bei wiederkehrenden
Auftragen ist der Produktivitétsfortschritt
enorm, denn statt wie frither viele Einstellun-
gen tiber Stunden von Hand vornehmen zu
miissen, reichen heute einige Klicks an der
Zellensteuerung. Mit dem Kunden Meienberg
hat CHIRON jetzt auch eine aussagekéftige
Referenz vorzuweisen. Eine derart produktive
und flexible Anlage auf einer solch geringen
Fldche soll auch Geschiftsfithrer von kleinen
Unternehmen beweisen, dass in Sachen Auto-
mation und mannloser Fertigung bezahlbare,
mafigeschneiderte Moglichkeiten existieren.

Weitere Informationen:
CHIRON-WERKE GmbH & CO. KG,
78532 Tuttlingen, Tel. (0 74 61) 9 40-0,
info@chiron.de, www.chiron.de



