MASCHINENTECHNIK + VERFAHREN

Eines der beiden
neuen, mit einem
Wechseltisch ausge-
statteten Brother
Fras-/Bohrzentren
Speedio R650X2.
Derzeit sind beide
Tischhalften mit ei-
nem zweiachsigen
CNC-Drehtisch von
pL Lehmann ausge-
stattet. Dieses Ferti-
gungssystem zeich-
net sich durch hohe
Flexibilitat und Wirt-
schaftlichkeit aus.
Bilder: pL Lehmann

,Die gewonnene
Fiinfachsigkeit
verleiht uns
maximale
Flexibilitdat.“

André Stager,
Samuel Werder AG
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Drehtische

Maximale Flexibilitat gewinnt

Die Samuel Werder AG ist ein renommierter Lohnfertiger mit Schwerpunkt
Feinwerktechnik. Um im Frasen auf die unterschiedlichen Kundenanforderungen
optimal eingehen zu kénnen, sind von den 38 CNC-Frds-/Bohrzentren viele mit
zusatzlichen, meist zweiachsigen CNC-Drehtischen von pL Lehmann ausgestattet.

sentliche Eigenschaften, die Werder Feinwerk-

technik aus dem Schweizer Veltheim seinen Kun-
den seit iiber sechs Jahrzehnten bietet. Dafiir verant-
wortlich ist ein qualifiziertes Fertigungsteam, das mit
einem modernen CNC-Maschinenpark fiir fast jeden
Kundenwunsch eine passende Losung findet.

Und die Wiinsche sind vielfiltig: So reicht die Produk-
tionsbandbreite von Einzelteilen bis zu Serien von 100 000
Stiick - Teile aus Aluminium, Stahl, Titan, Silber, Messing,
Bronze, Neusilber, Magnesium und Kunststoffen. ,Wir
wiinschen uns durchaus hohe Anforderungen an Kom-
plexitét und Prézision, sagt André Stager, Geschiftsfiihrer
der Samuel Werder AG. ,,Denn bei einfachen Teilen sind
wir preislich nicht konkurrenzfédhig.

Neben 33 Hochleistungs-CNC-Drehmaschinen mit
Drehdurchmessern bis 250 mm und einer Drehlinge
bis 650 mm stehen dem Fertigungsteam 38 CNC-ge-
steuerte Bearbeitungszentren mit bis zu fiinf Achsen
zur Verfiigung. Sie sind in der Lage, hochgenaue Fris-
und Bohrarbeiten auszufithren - teilweise mit Robo-
tern und Handlingsystemen automatisiert und assis-
tiert von CNC-Messmaschinen im klimatisierten
Messraum.

P rézision, Flexibilitat und Zuverlissigkeit sind we-

3+2-Achs-Prinzip ist fiir Lohnfertiger optimal
»Die Bauteile werden zunehmend komplexer und miis-
sen hohe Genauigkeitsanforderungen erfiillen, die bis zu
Toleranzen von wenigen Mikrometern reichen’, erklart
Stager, der fiir die gesamte Technik verantwortlich ist.
»Mit unseren Bearbeitungszentren erreichen wir die ge-
forderten Werte in einem Teilespektrum von 1x1x1
Millimeter bis 600x 600x 1500 Millimeter. Bei ldnglicher
Bauteilgeometrie konnen wir Teile bis zu 3000 Millime-
ter Lange frisen.”

Immer wichtiger wird es, selbst anspruchsvolle Werk-
stiicke in einer Aufspannung komplett zu bearbeiten.
»Funfachsigkeit ist der Schliissel, um auch kleine Serien
wirtschaftlich zu fertigen®, betont Stdger. Fiir kleinere
Bauteile bis zu einer Gréfle von 500x 250 setzt er bevor-
zugt Bohr-Friszentren von Brother ein, die seiner Mei-
nung nach hinsichtlich der Produktionsgeschwindigkeit
kaum zu toppen sind.

Viele der 20 Brother-Maschinen sind mit zusatzli-
chen zweiachsigen Teilapparaten ausgestattet, die den
Maschinen fiinfachsige Fihigkeiten verleihen. ,Wir ha-
ben seit vielen Jahren festgestellt, dass dieses 3+2-Prin-
zip fir uns als Lohnfertiger optimal ist®, betont Stéger.
Vor allem, wenn die vierte und fiinfte Achse in erster



Linie zum Positionieren und nicht zum Simultanfrisen benétigt
werden. Eine solche fiinfachsige Maschine verleiht uns hohe Flexibi-
litat, ist meist schneller zu beschaffen und im Preis-Leistungs-Ver-
haltnis deutlich giinstiger als reine Fiinfachsmaschinen.“ Auflerdem
bleibt auf dem Maschinentisch neben dem Teilapparat noch Platz fiir
einen oder gar zwei Schraubstdcke zur dreiachsigen Riickseitenbear-
beitung. Bei reinen 5-Achs-Maschinen ist das so gut wie nie der Fall.

Bevorzugter Lieferant fiir die CNC-Drehtische: pL Lehmann aus
dem nahegelegenen Barau. ,Hier stimmen Qualitdt, Leistung, Zu-
verldssigkeit und Service®, urteilt Stdger. ,,AufSerdem bietet pL Leh-
mann eine grofle Produktvielfalt. Die Achsen lassen sich nahezu
beliebig kombinieren, sodass wir damit all unsere Wiinsche erfiillen
konnen. Und ein weiteres Plus: Im Notfall ist ein Servicetechniker in
einer Stunde bei uns. Das ist fiir uns als Lohnfertiger sehr viel wert.“

Flexibilitat ist matchentscheidend

Erst vor kurzem hat Werder zwei in die Jahre gekommene Brother
BAZ in den Ruhestand versetzt und in neue investiert. Nach einem
ausfiihrlichen Evaluationsverfahren fiel die Entscheidung zugunsten
von zwei Brother Speedio R650X2, die mit einem Wechseltisch aus-
gestattet sind. André Stager kommentiert die Wahl: ,,Zwar sind diese
Maschinen etwas teurer als unsere bisherigen Brother-Fris-Bohr-
zentren, und sie bendtigen auch etwas mehr Aufstellfliche, aber sie
bieten auch mehr. Uns war vor allem der Z-Weg von 435 Millimeter
wichtig und der Werkzeugwechsler mit 40 Plitzen. Das erh6ht unse-
re schon angesprochene Flexibilitit.

Begeistert ist das Werder-Fertigungsteam vom ultraschnellen
Werkzeugwechsel und dem Wechseltisch, der in sportlichen 3,4 Se-
kunden die Paletten in den Bearbeitungsbereich dreht. Durch diese
Einrichtung konnen die Bedienerinnen und Bediener auf der einen
Seite des Tisches die Bauteile fiir die nédchste Operation vorbereiten,
wihrend die Maschine auf der anderen Seite die Teile bearbeitet. Das
erhoht die Effizienz und den Produktionsausstof8 erheblich.

Urspriinglich hatte Werder die Wechseltisch-Partionen einmal
dreiachsig und einmal fiinfachsig - mit einem pL-Drehtisch T1-
510520.RL TAP2-S2 - konzipiert. Inzwischen hat sich jedoch der
Auftrag gedndert. ,Da die neuen Teile beidseitig sehr anspruchsvoll
sind, haben wir inzwischen auf zweimal fiinfachsig aufgeriistet*, er-
klart Stager. ,Dadurch konnen wir die Werkstiicke komplett fertig-
bearbeiten mit einer Wechselzeit, die gegen null geht.*

Stand heute hat die Samuel Werder AG tiber 20 CNC-Drehtische
von pL Lehmann im Einsatz und es werden tendenziell immer mehr.
So wurden nicht nur die neuen Brother-Maschinen gleich mit zu-
satzlichen Achsen bestellt, Werder riistet je nach Einsatzfall auch al-
tere Maschinen nach. ,Durch das Combiflex-System von pL Leh-
mann ist der Austausch einzelner Achsmodule schnell und einfach

Das komplexe Bauteil wird auf dem BAZ Brother Speedio R650X2
(mit Wechseltisch und darauf zwei zweiachsigen pL CNC-Drehtischen)
in zwei Aufspannungen jeweils flinfachsig fertigbearbeitet.

ot

Frasen und Schleifen in einer Maschine

Ve0wA 645 linear

Bearbeitungszentrum in bewéhrter, solider Portalbau-
weise, zum Frésen und Schleifen ausgelegt. Prazision
doppelt genutzt: sparen Sie Zeit und Geld...

B Zeitersparnis durch Frasen und Schleifen ohne Umspannen

| Effizienzsteigerung durch hohe Prozesssicherheit

m Freie Wahl der Bearbeitungsstrategie und -technologie

® FEinfache Programmierung von Pendelhub- und Abrichtopera-
tionen mittels vorkonfigurierten Zyklen

Fiir Bohrungen, Konturen und Filhrungen, bei denen hochste
Genauigkeit und beste Oberflachenglite gefordert sind. Vielseitig
anwendbar zur Bearbeitung unterschiedlichster Werkstoffe wie
Stahl, Keramik und Hartmetalle. Maximale Flexibilitit in einem
breiten Anwendungsgebiet.

Erfahren Sie mehr auf www.fehimann.com
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4 Durch den Wech-
seltisch und die Au-
tomatisierung mit
einem Roboter eig-
net sich das Kitamu-
ra/pL Lehmann-Sys-
tem flr einen au-
Rerst wirtschaftli-
chen 24/7-Betrieb.

5 Schnell und positi-
onsgenau: Der Zwei-
achsen-Drehtisch
TF-510510.LL varioX-
Y1 von pL Lehmann
auf dem Brother
BAZ TC-22B-0 eignet
sich optimal zur Be-
arbeitung von kom-
plexen Teilen wie
zum Beispiel
SchlieBzylindern.
Werder hat diese Be-
arbeitung mit einem
Roboter automati-
siert.

6 Dieses Bearbei-
tungszentrum Mori
Seiki NVX5100 stat-
tete Werder nach-
traglich mit einem
neuen, zweispindli-
gen CNC-Drehtisch
T2-510520.LR fix-
F1-220 aus, der sich
durch hohe Zuver-
lassigkeit, Geschwin-
digkeit, Haltemo-
mente und Prazision
auszeichnet.

7 Ein Vorteil der
3+2-Losungen: Ne-
ben dem Teilapparat
haben noch ein oder
zwei Schraubstdcke
flr die rlickseitige
Bearbeitung Platz.
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zu bewerkstelligen®, erkldrt der Technik-Verantwort-
liche. ,Wir haben inzwischen sogar Ersatzmodule im
Haus. Sollte es zu einem Crash kommen, konnen wir
problemlos eine Achse austauschen und miissen nicht
erst die beschidigte zerlegen und reparieren oder auf die
Reparatur warten. So vermeiden wir Stillstandzeiten.*

Werder nutzt die pL-CNC-Drehtische auch auf Fras-
maschinen anderer Hersteller, beispielsweise auf zwei
vertikalen Mori-Seiki-Bearbeitungszentren NVX5100.
Hier wurden vorhandene Teilapparate durch pL Leh-
mann Produkte ersetzt, weil diese laut Stager zuverlassi-
ger sind und bessere Leistungsdaten aufweisen.

Auch auf horizontalen BAZ setzt Werder die pL-
Achsen ein. So lief3 Stager eine Kitamura HX400 ergén-
zen: ,,Die Idee stammt eigentlich vom Maschinenliefe-
ranten, der H.P. Miiller Werkzeugmaschinen AG. Um
auf dem 4-Achs-BAZ fiinfachsig bearbeiten zu kénnen,
haben wir auf einem Turm zwei zusétzliche Achsen
und damit zwei Spannplatze installiert. Damit ist es uns
gelungen, sehr filigrane Elektronikgehduse aus Alumi-
nium fiinfseitig komplett zu bearbeiten.“ Da die Kita-
mura ber einen Wechseltisch verfiigt, konnte Werder
mittels roboterautomatisierter Be- und Entladung den
dufSerst wirtschaftlichen 24/7-Betrieb zu realisieren.

Fiir einen Lohnfertiger typisch, hat sich inzwischen
der Auftrag gedndert. Heute zerspant Werder auf der

Kitamura Komponenten von Beatmungsgeriten. Aus
12kg schweren Aluminium-Rohlingen entstehen 900g
schwere Bauteile. Die Umriistung war einfach. Einer der
beiden Drehtische mit zwei Spannplitzen konnte zu ei-
nem zweiachsigen Drehtisch T2-510520.LR fix-MI1
umgebaut und auf einer der erwdhnten Mori Seiki
NVX5100 weiterverwendet werden. So lassen sich Ma-
schinen durch das Combiflex-System von pL Lehmann
auf sich dndernde Auftrige anpassen und Investitionen
skalieren.

Der maschineneigene Drehtisch der Kitamura
HX400 nimmt nun statt des bisherigen Turms einen
stabilen Teilapparat von pL Lehmann - einen EA-520.L-
MI1 - auf, der durch seine hohen Haltemomente auch
die massive Schruppzerspanung zuldsst. ,Durch die Zu-
satzachse bekommen wir alle Freiheitsgrade, um diese
5-Achs-Teile herzustellen®, bestitigt André Stéger. ,,Auch
hierbei fertigen wir wieder automatisiert rund um die
Uhr. Und die pL-Lehmann-Achse leistet extrem gute
Dienste.” ]
www.lehmann-rotary-tables.com

Auf einen Blick

Ergdnzende CNC-Achsen von pL Lehmann machen Lohnfertiger
Samuel Werder AG zum Matchwinner.



