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WERKZEUGMASCHINEN - Prozessoptimierung

Mehrspindel-Drehautomaten umfassend optimieren

Produktiver dank externem

Spezialisten-Rat

Selbst hochproduktive Verfahren, wie das Bearbeiten auf Mehrspindel-Drehauto-
maten, gilt es immer wieder zu optimieren. Da ist es gut, wenn man fundierte,
Uber den Werkzeugeinsatz hinausgehende Beratung und Unterstitzung erfahrt.

Il Selbst hochproduktive Mehrspindel-Drehautomaten lassen sich mit geschickter
Anordnung von Werkzeugen und Fertigungsablaufen sowie automatisierten Be- und
Entladesystemen weiter optimieren

VON KONRAD MUCKE

—> Lohnfertiger in der Zulieferkette der
Automobilindustrie fertigen wegen der
hohen Produktivitit oft auf Mehrspindel-
Drehautomaten. Auf diesen Maschinen
lassen sich problemlos im Dreischicht-
betrieb jahrlich einige Millionen Werkstii-
cke produzieren. Bei der Beschaffung und
Erstinbetriebnahme werden die Ferti-
gungsprozesse auf das vorgesehene Werk-
stiickspektrum ausgelegt und eingerich-
tet. Allerdings werden die Zeitrdume, in
denen ein Werkstiick fortlaufend produ-
ziert werden kann, immer kiirzer.

Kostensenkung und
Werkstiickvarianz

Von den Zulieferern fordert die Automo-
bilindustrie Kostensenkungen zwischen
drei und fiinf Prozent jihrlich. Deshalb
miissen Fertigungsprozesse immer wieder
infrage gestellt und erneut auf ihre Wirt-
schaftlichkeit hin optimiert werden. Zu-
dem wechselt wegen der zahlreichen Mo-
dellvarianten bei Automobilen auch in der
Serienfertigung haufiger das zu fertigende
Werkstiickspektrum. Aus diesem Grund
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miissen Lohn- und Auftragsfertiger
ihre hochproduktiven,
mehrspindligen Dreh- #0wy S
automaten im Verlauf
der Nutzungsdauer immer wieder kom-
plett umriisten. Die Prozessauslegung
umfasst Werkzeuge, Spannmit-
tel, NC-Programme und die
Fertigungsfolge auf den Statio-
nen der Mehrspindler (Bild 1).
Wegen der umfassenden Ein-
fliisse einer Vielzahl an Para-
metern erfordert dies ein be-
sonderes Know-how.

Anlass fiir das grundlegen-
de Umriisten eines Mehrspind-
lers ist meist eine Anfrage. Bereits ohne
genaue Kenntnis des damit verbundenen
Aufwands muss der Auftragsfertiger exakt
seine Kosten sowie die Stiickkosten fiir die
zu fertigenden Werkstiicke kalkulieren.
Hiufig arbeitet er dann mit Erfahrungs-
werten. Wesentlich besser ist eine exakte
Kalkulation auf Basis eines ausgearbeite-
ten, auf niedrige Taktzeiten hin optimier-
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Das Werkzeug-
spannsystem MEX
minimiert auf Mehr-
spindel-Drehautoma-
ten erheblich die
Riistzeiten

ten Fertigungskonzepts. Einbezogen

werden dabei die Beschaffung und der
optimale Einsatz von Werkzeugen und
Spannvorrichtungen. Dazu gehort es aber
auch, optimale Abldufe und die dafiir be-
notigten NC-Programme zu generieren.
Damit wird die Fertigung auf kurze
Durchlaufzeiten und beste Wirtschaft-
lichkeit hin optimiert. Vor allem kleine-
re und mittelstindische Lohnfertiger, die
dies nicht selbst bei vertretbarem Zeitauf-
wand bewiltigen konnen, sind jetzt in der

Lage, das umfassende Know-how eines
externen Dienstleisters zu nutzen.

Analysieren und Simulieren
zum Optimieren

Frank Schorpp (Bild 2, Seite 22), bei MAS
in Leonberg zustindig fiir mehrspindlige
Bearbeitung, kann auf viele Jahre Erfah-
rung in der Konzeption und Fertigungs-
auslegung auf Mehrspindel-Drehautoma-
ten zurtickblicken. Fiir die hierzulande
tiblichen Maschinen verfiigt er tiber Simu-
lationsmodelle im 3D-CAD-System. Zu-
dem kennt er die spezifischen Merkmale
einzelner Maschinenvarianten.

Da er inzwischen beim Leonberger Ent-
wickler und Hersteller fiir Dreh- und Son-
derwerkzeuge titig ist, greift er zusitzlich
innerhalb kiirzester Zeit auf das Fachwis-
sen mehrerer Werkzeugspezialisten zu.
Damit kann er in seinen Analysen und
Prozessoptimierungen fiir Mehrspindel-
Drehautomaten die gesamte Palette an
Know-how mit allen Einflussgréfien auf
die Fertigung berticksichtigen.

>
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Eine Optimierung der Fertigungspro-
zesse auf Mehrspindlern kann mehrere ab-
gestufte Schritte umfassen. Zu Beginn steht
immer eine Analyse der bestehenden Fer-
tigungsprozesse. Dabei werden Werkzeuge,
Maschinen und die vorhandene Peripherie
einbezogen. Weiter gehdren zum Dienst-
leistungsumfang die Ubernahme der CAD-
Daten fiir das zu fertigende Werkstiick, die
Planung und Auslegung der erforderlichen
Fertigungsschritte, die Auswahl passender
Werkzeuge, die Konzeption des Werkstiick-
handlings und der Spannvorrichtungen,
die Zeit- und Kostenkalkulation sowie die
Generierung der nétigen NC-Programme.

Individuell kénnen Auftraggeber das ge-
samte Paket an Dienstleistung oder nur
Teile davon vereinbaren. In jedem Fall stellt
MAS die Optimierung der Fertigungspro-
zesse beim Anwender in den Fokus der
Dienstleistung. So erhalten Lohn- und
Auftragsfertiger anhand der Analyse und
Optimierung ein grofles Spektrum an Er-
kenntnissen, das vor allem von fachiiber-
greifenden Betrachtungen geprégt ist. Das
kann von einigen Hinweisen zum Einsatz
besser geeigneter Werkzeuge oder der Wahl
optimierter Technologiedaten bis hin zur
ausfiihrlichen, schriftlich festgelegten Ex-
pertise reichen. Letztere enthilt unter an-
derem Vorschldge zum Beschaffen der er-
forderlichen Ausriistung, die optimierten
NC-Programme und Werkzeuglisten so-
wie eine Beschreibung der Fertigungsfol-
ge inklusive moglicher Automatisierung.

Entscheidet sich der Auftraggeber dafiir,
die vorgeschlagenen Mafinahmen zu reali-
sieren, betreuen ihn die Leonberger Spezia-
listen auch dabei mit Fachpersonal in der
Werkstatt. Entsprechend den jeweils — ab-
hingig vom Leistungsumfang — erreich-
baren Rationalisierungseffekten wird der
Wert der erbrachten Dienstleistung einge-
stuft. Selbstverstandlich werden bei allen
Analysen und Optimierungskonzepten die
in der Branche erwarteten Verpflichtungen
zur Diskretion eingehalten.

Artikel als PDF unter www.werkstatt-betrieb.de
Suchbegriff > WB110427

Dipl.-Ing. Konrad Miicke leitet die auf Ma-
schinenbau, Antriebs- und Steuerungstech-
nik spezialisierte PR-Agentur machPR in
Schluchsee

- k.muecke@machpr.de

i INTERVIEW

Am 3D-CAD-System konzipiert der Spezialist fiir Mehrspindel-Drehautomaten
Frank Schorpp wirtschaftlich optimierte Fertigungsstrategien

FRANK SCHORPP ZU DEN ERFOLGEN
EXTERNER TECHNOLOGIEBERATUNG

Herr Schorpp, welche Verbesserungen, die iiber den meist bekannten Umfang
hinausgehen, konnen Sie Lohnfertigern vorschlagen?

Schorpp: Einem Automobilzulieferer, der unter hohem Kostendruck stand, haben wir
beispielsweise ein Werkstiickhandling mit einem Roboter vorgeschlagen. Mit seinem
Greifer kann der Roboter parallel zwei Bauteile einlegen und entnehmen. So lassen
sich die kurzen Taktzeiten des Mehrspindlers wesentlich besser ausnutzen. In einem
anderen Unternehmen sorgten individuell konzipierte Sonderwerkzeuge und eine
optimierte Werkzeugspannung (Bild 3) dafir, die gesamte Bearbeitungszeit zu redu-
zieren. Auf einer Station des Mehrspindlers sind nun mehrere Bearbeitungen zu-
sammengefasst. Damit passen sie in den Ablauf und die Taktzeit. So kann das vorge-
sehene Werkstiick in einem Durchlauf komplett auf einer Maschine gefertigt werden.

Welche Auswirkungen hat die externe Optimierung?

Schorpp: Mit unseren Vorschlagen, die oft iber das hinausgehen, was sich die Lohn-
fertiger selbst zutrauen, erhéhen wir erheblich deren Wettbewerbsfahigkeit. So
schaffte es ein Unternehmen, nach Beriicksichtigung unserer Vorschlage und Kon-
zepte, einen groBen Auftrag Gber mehrere Hunderttausend Werkstiicke fir sich zu
entscheiden. Ohne unsere Optimierung wére das an der Zeit- und Kostenkalkulation
gescheitert.

Kann man die Erfolge mit Zahlen belegen?

Schorpp: Uber die Kosten geben insbesondere Automobilzulieferer im Einzelnen
verstandlicherweise keine Auskunft. Aber Verbesserungen in der Produktivitat sind
offensichtlich. Ein Lohnfertiger hatte sich nach reiflicher Uberlegung fiir unsere
Vorschlage und MaBnahmen entschieden, die ihm zunachst ungewdhnlich und sehr
gewagt erschienen waren. Dazu gehérten rigoros optimierte Werkzeuge, Aufspannun-
gen und Prozessablaufe. Inzwischen profitiert er von einer Reduktion der Stiick-
zeiten bis zu 30 Prozent. Selbst die erfahrensten Zerspanungsfachleute in seinem
Unternehmen hatten das nicht fir méglich gehalten.
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