FERTIGUNGSTECHNIK >>

Langere Spindellautfzeiten
durch mannlose Fertigung

>> Seit die Meienberg Feinmechanik AG im Oktober 2013 ein neues 5-Achs-
Bearbeitungszentrum von Chiron mit einer umfassenden Automationsldésung
von Goodj installiert hat, kann der Lohnfertiger zusatzliche Auftrage abwickeln
—mannlos und wahrend der Nacht. Das Familienunternehmen aus dem Kanton
Zug erweitert mit der Investition sein Leistungsspektrum, erhoéht die Produktivi-
tat und gewinnt sogar Auftrége, die Kunden ins Ausland verlagern wollten.

«Auch wenn wir in den ersten Wochen seit
der Installation schon einen Eindruck da-
von bekommen haben, was alles moglich
ist, stehen wir immer noch da und staunen,
was die Fertigungszelle alles kann» - Fran-
¢ois Meienberg und sein Cousin Christoph
Grangier, die beiden Geschiftsfithrer von
Meienberg, sind sich in ihrer Begeisterung
einig. Noch im September standen in der
Halle des Familienbetriebes in Unterédgeri
nach Feierabend alle Frasmaschinen still.
Mit den vorhandenen 3-Achs-Fertigungs-
zentren war die Flexibilitdt bei Auftrdgen
gering, komplexe Bauteile mussten fiir eine
Komplettbearbeitung mehrfach gespannt
werden. Entsprechend personalintensiv
und lang waren die Riistzeiten, die bei der

Fertigung von Einzelteilen mitunter vier
Stunden dauerten. Als einzelne Kunden
iiberlegten, Auftrage mit grosseren Stiick-
zahlen ins Ausland zu verlagern, war die
Zeit fiir eine grundlegende Verdnderung
reif.

«Als wir fiir eine dreissig Jahre alte und
mittlerweile sehr reparaturanfillige 3-Achs-
Maschine nach einem Ersatz suchten, inte-
ressierten wir uns von Anfang an fiir Mog-
lichkeiten zur Automation», erinnert sich
Frangois Meienberg, Sohn des Firmengriin-
ders Paul Meienberg, der 1974 das Famili-
enunternehmen gegriindet hatte. Im Auf-
trag von Kunden iiberwiegend aus dem
Maschinenbau und der Automobilzuliefer-
industrie fertigt Meienberg Werkstiicke aus

Mannarme Fertigung mit Automatisierungslosung und dem 5-Achs-Bearbeitungszentrum
FZ 12 FX von Chiron.
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Aluminium, Stahl, Edelstahl, Messing und
Kunststoff. EIf Mitarbeiter fertigen Bauteile
mit maximal 200 mm Seitenldnge, meist in
Losgrossen zwischen 20 und 1000 Stiick.

Interessante Automationslosung
auf der Prodex

«Die am Markt angebotenen Standardl6-
sungen fiir die Automatisierung haben uns
nicht {iberzeugt», berichtet Christoph Gran-
gier. Neues bot den beiden Geschiftsfiih-
rern im November 2012 die Prodex in Basel.
Dort erregte ein Chiron-Bearbeitungszent-
rum mit einer Automationslésung von
Goodj Spanntechnik ihre Aufmerksamkeit.
«Diese Neuheit war interessant, aber fiir
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Kennzahlen Chiron FZ 12 FX

Einspindliges Fertigungszentrum in 5-Achs-Ausfiithrung
mit integriertem 2-Achs-Rundtisch.

- Verfahrwege X-Y-Z max. 550-400-360 mm
- Leistung max. 40 kW (40 % ED)
- Spindeldrehzahl max. bis 40000 min-!
- Span-zu-Span-Zeit ab2,2s

- Achsbeschleunigung X-Y-Z max. 1-1,5-2g

- Eilgdnge max. 75 m/min

- Anzahl Werkzeuge max. 177

- Werkzeugaufnahme HSK 40/HSK 50 / HSK 63
- Werkzeuggewicht max. 4,0 kg

- Werkzeugdurchmesser max. 125 mm

- Werkzeugldnge max. 250 mm

- Werkzeugwechselzeit 0,9s Ruedi Schalch, Chiron.
- Automat. Werkstiickwechsel ab2,0s

- Bohrleistung ? 25 mm

- Gewindeschneiden M 20

- Frésleistung in St 60 150 cm?®/min
2-Achs-Rundtisch:

- Schwenkbereich +120°

- Planscheibendurchmesser 280 mm

- Transportlast max. 320 kg

- Drehzahl 4. Achse 50 min™

- Drehzahl 5. Achse

200 /1000 min!
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Seit Meienberg im Oktober 2013 das neue 5-Achs-Bearbeitungszen-
trum mit einer umfassenden Automationslosung installiert hat,
kann der Lohnfertiger zusdtzliche Auftréige abwickeln - mannlos
und wdéhrend der Nacht.

unsere Anspriiche schien sie zu komplex zu
sein», war die erste Reaktion von Grangier;
«ausserdem gab es damals noch kein Refe-
renzprojekt.»

Fiir die Investition hatten sich die beiden
Partner klare Ziele gesetzt, so Meienberg:
«Wir wollten mehr Umsatz mit den gleichen
oder weniger Mitarbeitern erzielen, kiirzere
Ristzeiten, mehr Flexibilitdt in der Ferti-
gung und ein einfaches Handlingsystem fiir
die Einzelteilfertigung.» Hatten die beiden
Geschiftsfithrer anfangs noch nach einer
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3-Achs-Maschine gesucht, liessen sie sich
nach dem Besuch am Chiron-Stand und
verschiedenen Gesprichen mit dem zu-
stdndigen Vertriebsmitarbeiter Ruedi
Schalch von den Vorteilen des 5-Achs-Fer-
tigungszentrums FZ 12 FX mit 2-Achs-
Rundtisch iiberzeugen. Denn dadurch wé-
ren sie in der Lage, komplexe Bauteile
schnell, préazise und effizient in einer Auf-
spannung zu fertigen, ihren bestehenden
Kunden zusitzliche Dienstleistungen anzu-
bieten und neue Auftraggeber zu gewinnen.

>> FERTIGUNGSTECHNIK

(V.1 n.r.:) Michael Lendi, Goodj Spanntechnik AG, Christoph
Grangier und Francois Meienberg, Meienberg Feinmechanik AG,

Komplexe Werkstiicke in einer
Aufspannung fertigen

Die FZ 12 FX ist ein schnelles Fertigungs-
zentrum fiir die wirtschaftliche Fertigung
komplexer Werkstiicke in einer Aufspan-
nung. Hierzu ist sie mit einem 2-Achs-
Schwenkrundtisch und fiinf simultan ge-
steuerten Achsen ausgestattet. Der Tisch
mit einem Schwenkbereich von +120 Grad
wird digital und direkt von einer hochpra-
zisen und sehr robusten Chiron-Achse an-
getrieben. Ebenso die 5., endlos drehende
Achse. Sie erreicht bis zu 1000 U/min.

Werkzeugdurchmesser bis maximal 125
mm und Spindeldrehzahlen von bis zu
40000 U/min machen hohe Zerspanungs-
leistungen und Bearbeitungsgeschwindig-
keiten moglich. Schnell ist die FZ12 FX auch
durch Eilgdnge bis 75 m/min und einer
Span-zu-Span-Zeit ab 2,1 s.

Viele Ausstattungsvarianten und eine
breite Auswahl miteinander kombinierba-
rer Komponenten ermoglichen die flexible
Anpassung der FZ 12 FX an die jeweiligen
Erfordernisse der Fertigung und zahlreiche
kundenspezifische Automationslésungen.
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Anzeige

Feinblechtechnik aus Leidenschaft

www.wsw.ch
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Fiir Arbeiten wie das Montieren und Einstellen der Spannbacken
an den Vorrichtungen gibt es eine gesonderte Riiststation, die
ebenfalls ausserhalb der Anlage bedient werden kann.

Nach der Chiron-Hausmesse fiel
die Entscheidung

Angesicht eines fiir ihr Unternehmen gros-
sen Investitionsvolumens fiir das Ferti-
gungszentrum und die Automationskom-
ponenten iiberlegten sich Meienberg und
Grangier ihre Entscheidung gut. «Aus-
schlaggebend war ein Treffen aller Projekt-
beteiligten auf dem Open House, der Haus-
messe von Chiron im Marz 2013», erklarte
Meienberg: «Wir haben mit allen an einem
Tisch gesessen und das Projekt ausfiihrlich
besprochen. Danach sind wir nach Hause
gefahren und haben gesagt, wir machen es.»

Im April erteilten sie den Auftrag, bereits
im September wurde geliefert und instal-
liert. Fiir die Zerspanung kommt das ein-
spindlige Fertigungszentrum FZ 12 FX von
Chiron in 5-Achs-Ausfiihrung mit integrier-
tem 2-Achs-Rundtisch zum Einsatz. Ausge-
stattet ist es mit einem Hintergrundmagazin
fiir bis zu 177 Werkzeuge und einem Null-
punktspannsystem von Goodj fiir das Span-
nen der Werkstiick-Vorrichtungen. Vorge-
lagert ist ein 6-Achs-Knickarmroboter als
Handlinggerét. Er bestiickt entweder den
Maschinenraum mit den Vorrichtungen fiir
die Einzelteilfertigung oder das Werkstiick-
spannsystem mit den in den Werkstiickab-
lagen gelagerten Rohlingen. Miissen Palet-
ten oder Vorrichtungen gewechselt werden,
so iibernimmt der Roboter auch diese Auf-
gabe und transportiert diese zu einem pas-
senden Lagerplatz im Turmspeicher. Uber
eine zweite Offnung ausserhalb der Ferti-
gungsanlage wird das Hochregallager mit
Rohlingen bestiickt. Fiir Arbeiten wie das
Montieren und Einstellen der Spannbacken
an den Vorrichtungen sowie das Ein- und
Ausschleusen von Paletten gibt es eine ge-
sonderte Riiststation, die ebenfalls ausser-
halb der Anlage bedient werden kann. Die-
se ist mit zwei grossen Fliigeltiiren ausge-
stattet, welche im Bedarfsfall die Beladung
mit Hilfe eines Krans ermoglichen. So kon-
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nen die Bediener alle vorbereitenden Auf-
gaben bequem ausserhalb erledigen, wéh-
rend in dem umzdunten Fertigungsareal
alle Komponenten automatisiert ihre
Dienste verrichten.

Die Wahl eines 5-Achs-Ferti-
gungszentrums war richtig

Nur rund sieben mal sieben Meter Platz be-
notigt die Automationslésung rund um das
kompakte Fertigungszentrum, die sich fiir
zusdtzliche Nacharbeiten wie das Entgraten
und Nachpolieren von Bauteilen ausserdem
erweitern ldsst. Das Projektmanagement
iibernahm die Goodj Spanntechnik AG. Da-
zu gehorte das Integrieren und Abstimmen
aller Hard- und Softwarekomponenten fiir
ein reibungsloses Zusammenwirken. Fiir
die rasche Lieferung, die schnelle Installa-
tion und den bereits im Oktober erfolgten
Produktionsstart sind Francois Meienberg
und Christoph Grangier voll des Lobes.

Inverschiedenen Schulungen wurden die
beiden Geschiftsfiithrer in die Bedienung
des Fertigungszentrums und der Automa-
tionszelle eingewiesen. «Die Vielzahl der
Maoglichkeiten, die sich uns bieten, werden
wir allerdings erst mit der Zeit vollkommen
in Erfahrung bringen», schétzt Grangier.

Steuerung der Prozesse und Auswertung
der Kennzahlen

Bekommen sie die CAD-Daten fiir die
Bearbeitung eines Bauteils, schicken sie
diese nach einer Fertigungs-Simulation im
CAM-System an die Soflex-Steuerung ihrer
Gesamtanlage, wo alle Bearbeitungs-Para-
meter gespeichert werden. Hinterlegt sind
alle auftragsbezogenen Werte, darunter die
NC-, Werkzeug- und Werkstiickdaten, die
entsprechenden Nullpunktwerte und jewei-
ligen Parameter fiir die Vorrichtungen, den
Roboter und den Turmspeicher. Zudem
iibernimmt die Steuerung die Auftragsver-
waltung; so kénnen mit ihr Prioritdten in

Die Bestiickung mit Rohlingen erfolgt iiber eine zweite Offnung
ausserhalb der Fertigungsanlage.

der Abfolge festgelegt werden.

Michael Lendi, Projektverantwortlicher
bei der Goodj Spanntechnik AG, beschreibt
die einfache Bedienung: «Alle Werte sind
am Bedienpult anschaulich visualisiert und
kénnen unkompliziert verdndert werden.
Ausserdem lassen sich die wichtigsten Pro-
zesskennzahlen fiir eine betriebswirtschaft-
liche Auswertung auslesen.» Fehlen fiir die
Fertigung des Folgeauftrags beispielsweise
NC-Programme, Werkzeuge oder Vorrich-
tungen, gibt die Software friihzeitig eine
Warnung aus. Sollte es im unbemannten
Betrieb zu Storungen kommen, meldet dies
die Anlage dem verantwortlichen Mitarbei-
ter via SMS oder E-Mail. Mit diesen Hilfs-
mitteln kann die verfiigbare Spindellaufzeit
nahezu 100-prozentig ausgenutzt werden.

Tagsiiber mannintensive Auftra-
ge, nachts automatisiert fertigen

Mit dem neuen 5-Achs-Fertigungszentrum
und der Automationslésung hat sich der
Arbeitsalltag bei der Meienberg Feinmecha-
nik AG grundlegend gedndert. Tagsiiber
werden die mannintensiven Arbeiten erle-
digt, nachts fertigt die FZ 12 FX automati-
siertalleine in der Halle. «Wir sind mit dem
5-Achs-Bearbeitungszentrum nicht nur viel
flexibler als noch vor wenigen Monaten -
die hervorragend aufeinander abgestimm-
te Gesamtanlage verschafft uns durch die
néchtlichen Spindellaufzeiten auch zusétz-
liche Produktionskapazitéten fiir mehr Auf-
trdge», freuen sich die beiden Geschiftsfiih-
rer. Die Verbesserungen sind iiberall im
Alltag spiirbar, so Grangier: «Kleine Bestel-
lungen kénnen nun effizienter und damit
gewinnbringend gefertigt werden.» Gerade
bei wiederkehrenden Auftragen ist der Pro-
duktivitdtsfortschritt enorm. Statt wie frither
viele Einstellungen tiber Stunden von Hand
vornehmen zu miissen, reichen heute eini-
ge Klicks auf der Soflexsteuerung.
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Die Komponenten der Automationslsung im Uberblick: Links der
Turmspeicher mit dem Bedienpult davor, dahinter das 5-Achs-
Bearbeitungszentrum FZ 12 FX von Chiron, rechts davon der
Roboter, vorne rechts die Riiststation.
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Im Turmspeicher lagern Vorrichtungen und Paletten, riickseitig ist
er ebenfalls zu beladen.

Uber den zufriedenen Kunden freut sich  Information:
auch Chiron-Vertriebsmitarbeiter Ruedi ~ Meienberg Feinmechanik AG
Schalch, der Interessenten gerne die Auto-  Hofnerstrasse 96
mationslosung bei Meienberg als Referenz 6314 Unterageri
vorfiithrt und von begeisterten Reaktionen  Tel. 041 754 53 00
berichtet: «Eine derart produktive und fle-  Fax 041 754 53 01
xible Anlage auf einer solch geringen Flaiche = mefag@mefag.ch
tiberzeugt auch Geschiftsfithrer von klei-  www.mefag.ch
nen Unternehmen, dass wir ihnen in Sa-
chen Automation und mannlose Fertigung ~ Chiron-Werke GmbH & CO. KG

massgeschneiderte Losungen bieten kon-  Kreuzstrasse 75
nen.» << D-78532 Tuttlingen

Tel. +49 7461940 0
Autor: Fax +48 74 61 940 8000
F. Stephan Auch, freier Journalist, info(@chiron.de
D-Nirnberg www.chiron.de
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MASCHINEN UND STEUERUNGEN

Mit Sicherheit
schneller am Eel

) ’

Alle TRAK SX- und ProTURN-
Modelle sind mit der revolutio-
ndren PROTOTRAK®-Steuerung
ausgestattet. Fiir die grafisch un-
terstiitzte Programmierung ohne -
G-Code bendtigen Sie so gut meDTHHH
wie keine CNC-Kenntnisse.

Uber 100 000 Anwender auf der ganzen Welt sind von der
genial einfachen und servicefreundlichen Software (iberzeugt.

Alle Vorteile von CNC-Technik
und manueller Flexibilitat.

PROTURN SLX

355 /425 /1630 / 555

TRAK SX

riree
FRAK §X FSO

RETRO AG

Bernardastrasse 20, CH-5442 Fislishach
Telefon +41 (0)56 493 40 03,

Telefax +41 (0)56 493 40 54
info@retro.ch, www.retro.ch



