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Walter Borsch
CEO der Starrag Group

Sehr geehrte Leserin, sehr geehrter Leser,

obwohl ich nun schon seit neun Jahren fir die Starrag Group
arbeite, bin ich doch immer wieder aufs Neue erstaunt Gber
die enorme Vielfalt an Produkten und Dienstleistungen, mit
denen wir taglich fir Kunden aus den Zielmarkten Aerospace
& Energy, Transport & Industrial Components sowie Precision
Engineering Mehrwert schaffen.

Bei aller Unterschiedlichkeit eint uns jedoch unser Versprechen
»Engineering precisely what you value«. Der Kunde bekommt
von uns stets genau das, was er braucht und was ihm wichtig
ist; nicht mehr, aber auch nicht weniger. Das Umsetzen dieser
Botschaft gelingt uns immer besser.
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Was ist unser Erfolgsrezept? Es ist die Nahe zum Kunden:
Um ihn und seine Bedlrfnisse noch besser kennenzulernen,
héren wir genau hin — beim ersten Kundenkontakt, beim
Verwirklichen von Projekten, bei der Service-Betreuung,
Kongressen und auf internationalen Events wie der
Farnborough International Airshow oder der International
Manufacturing Technology Show (IMTS) in Chicago.

Doch als besonders erfolgreich erwiesen sich unsere drei
massgeschneiderten Kundentage, zu denen wir Besucher aus
den drei Zielmarkten der Starrag Group einluden. Mit Erfolg,
denn fast 500 Experten aus der ganzen Welt kamen, sahen,
horten und diskutierten auf den Aero Structures Technology
Days 2016 in Monchengladbach, den Technology Days Trans-
portation & Industrial Components 2016 in Chemnitz und den
Turbine Technology Days am Stammsitz der Starrag Group
in Rorschacherberg. Die Géaste liessen sich unter anderem
faszinieren von Vorflihrungen auf der 100sten ECOSPEED
und der Erhéhung der Produktivitat um bis zu 87 % und

der Vorstellung des neuen, sehr weitreichenden, Konzepts
fur flexible Fertigungssysteme (FFS) mit unseren selbst
entwickelten Leitrechnern.

Auf besonderes Interesse stiessen in Chemnitz zwei
Innovationen: Wahrend das neue Hochprazisionspaket

Solid Rock flr Heckert Bearbeitungszentren das Klimatisieren
von Hallen Uberfllissig macht, ist das neue Focus Horizontal
Bearbeitungszentrum konsequent auf hochsten Kundennutzen
hin optimiert. Durch die Konzentration auf das \Wesentliche
reduzieren sich die Investitionskosten um 20 % und die
Lieferzeit um 60 %. Nach der erstmaligen Prasentation
stiessen die neuen Focus Maschinen auf so viel Resonanz
und Interesse bei Anwendern, dass in kurzer Zeit alle zwolf
bereits hergestellten Bearbeitungszentren bei Kunden
plaziert werden konnten.

Mehr Uber diese und andere »Star« Stories erfahren Sie
in der vierten Ausgabe unserer Kundenzeitschrift. Mehr
Uber uns kénnen Sie bei einem der zahlreichen Events der
Starrag Group im Jahr 2017 erleben, zu denen ich Sie jetzt
schon herzlich einlade. Dann geht es unter anderem um
unsere ganz speziellen Lésungen fur Industrie 4.0, die —
wie alle Leistungsangebote — sich ebenfalls an unserem
Versprechen orientieren. Mit Spannung warte ich auf Ihr
Feedback — gerne auch bei einem personlichen Gesprach.

Ihr Walter Borsch



Wenn die
Turbinen-Herstellung
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mit vielen Partnern und Vorfiihrungen versprachen die Starrag AG und die deutsche HAIMER GmbH bei [l
den vierten Turbine Technology Days (TTD) 2016. Im Mittelpunkt stand am Starrag Standort in Rorschacherberg eine wich-
tige Erkenntnis: Die Herstellung von Turbinenteilen macht Spass. »Wir prasentieren zusammen mit vielen interessanten
Event-Partnern die besten Produkte und Dienstleistungen rund um die Herstellung vonTurbinen«, begriisste Dr. Bernhard
Bringmann, Managing Director von Starrag, die rund 150 Gaste.
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weil es flr mich wichtig
ist, das Ohr am Puls der Herstellpro-
zesse zu haben«, betonte Dr.-Ing. Gregor
Kappmeyer, Engineering Associate Fellow
Machining bei der Rolls-Royce Deutsch-
land Ltd & Co KG aus Oberursel. Ganz-
heitliche Herangehensweise ist fur ihn
bei der Herstellung von Flugzeugbautei-
len sehr wichtig, erklarte Dr. Kappmeyer
in seinem Vortrag »Modern Aero Engine
Components — Efficient Machining, the
Key for Success«.

bezeichnete
Dr. Kappmeyer den sogenannten Markt-
platz, auf denen die Partner der Starrag
Group zeigten, wie sich unterschiedliche
Dienstleistungen und Produkte mit
denen des Werkzeugmaschinenherstel-
lers zu massgeschneiderten Losungen
vereinen lassen. Ein wichtiger Partner
fUr Starrag ist dabei die HAIMER GmbH
aus lgenhausen: »Die Kunden konnten
sich ein klares Bild machen, warum das
Werkzeugspannmittel im Gesamtprozess
als Schnittstelle zwischen Maschinen-
spindel und Werkzeugschneide eine ganz
entscheidende Rolle spielt. Es wurde
im Detail auf die Wichtigkeit des Aus-
wuchtens des Gesamtwerkzeugs fir
Maschinenspindel, Werkstiickgenauigkeit
und Werkzeugstandzeit eingegangen.«

Ebenso wichtige auf dem Marktplatz
vertretene Engineeringpartner waren
TDM Systems, CGTech Deutschland
(Vericut), Boeing (Produktionsforschung),
Benz (Werkzeuge zur Gehdusebear-
beitung), Blaser Swisslube (Kihl- und
Schmiermittel), Flexmill (Polieren und
Schleifen von Turbinenschaufeln), Heule
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(Werkzeuge zum beidseitigem Entgraten,
Fasen, Senken in einem Arbeitsgang),
Moldtech (CAD/CAM), Oerlikon Surface
Solutions (Werkzeugbeschichtungen),
Thomson (lineares Reibschweissen)

und Wenzel (Koordinatenmesstechnik).

als bei Partnerschaften
mit anderen Firmen geht die Starrag
Group bei flexiblen Fertigungssystemen
(FES) inklusive Leitrechnern, mit denen
das Unternehmen 90 bis 95 % der
Anforderungen abdeckt. Die Schweizer
Spezialisten sind dabei flr das komplette
System verantwortlich, das sehr flexibel
anhand der individuellen Kundenwinsche
entsteht. Als aktuelles Beispiel stellte
Projektmanager Marcel Leuch ein neues
FFS mit vier verketteten Bearbeitungs-
zentren, einer Schleifmaschine und zwei
Robotern (Teilehandling) vor, das in drei
Aufspannungen sieben verschiedene
Bauteile (geschmiedete Leitschaufeln und
Triebwerksschaufeln) komplett bearbeitet
— inklusive Teilereinigung und Vermes-
sung. Besonders pfiffig ist dabei die Auto-
matisierung, die Neben- und Ausfallzeiten
senkt und so die Produktivitat erheblich
erhoht. Leuch: »Wenn ein Roboter ausfal-
len sollte, springt automatisch der andere
ein.« Ein gutes Beispiel, wie sich mit
cleverer Automatisierung das wichtige
Kundenbedurfnis Sicherheit erflllen lasst.

der Komplettbearbei-
tung von Hybridbauteilen — in diesem
Fall eine Leitschaufel (OGV: Outlet-
Guide-Vane) aus Aluminium, Composite
und Titan — demonstrierte ein Starrag
Experte auf einer Starrag LX 251, einem
speziell fir die 5-Achs-Bearbeitung von
Turbinenschaufeln ausgelegtem Bear
beitungszentrum. Aus 72 kg schweren
Alu-Schmiedeteilen (AMS 4147) ent-
stand in neun Bearbeitungsschritten
(u. a. 3D-Schruppen, Stirnfrésen bis hin
zum Finish) eine 2,65 kg OGV mit zwei
Taschen. Eine Tasche wird mit Compo-
site geflllt und mit einem Titan-Bauteil

nUnsere Spezialitat
sind massgeschneiderte
Werkzeuge auch
fiir sehr diinnwandige
Werkstucke.«

verschlossen. Fir diese Komplettlésung
spricht bei dem labilen und teilweise
dlinnen Bauteil die trotz hoher Drehzahl
(bis zu 18.000 min™ ) sehr schwingungs-
arme Bearbeitung, der es eine ratter
freie Oberflache hoher Gute (R, < 1,6)
verdankt. Fir derartige Speziallésungen
hat Starrag eigene Werkzeuge entwickelt.
Leiter Werkzeugfertigung Michael Straub:
»Unsere Spezialitat sind massgeschnei-
derte Werkzeuge auch fir sehr diinn-
wandige Werksticke.« Nicht zuletzt

dank derartiger Spezialentwicklungen
muss Starrag selbst bei sehr indivi-
duellen Herausforderungen — hier die
Komplettbearbeitung einer Leitschaufel
aus Aluminium, Composite und Titan —
nicht passen.

derartige Vorflhrungen
und ihre Botschaften bei den TTD-Gasten
an? Die positive Resonanz vieler Teilneh-
mer bringt Dr.-Ing. Gregor Kappmeyer
auf den Punkt: »lch fand es gut, dass
Starrag die einzelnen Elemente der
Zerspanung in einer Runde zusammen-
gefligt hat, denn nur so ergibt sich ein
vollstandiges Bild. Die Technology Days
haben die ganzheitliche Denkweise des
kompletten Prozesses sehr gut vermit-
telt.« Und sein sichtlich zufriedenes
Gesicht am Schluss der Veranstaltung
signalisierte: »Die Herstellung von
Turbinenteilen macht Spass.« @



Aktuelles

Focus und Solid Rock

als i-Tupfelchen eines runden Programms

Starrag Group: Technology Days Transportation & Industrial Components 2016

Anfang Juni fanden in der sachsischen Industriestadt Chemnitz die Technology
Days Transportation & Industrial Components 2016 der Starrag Group statt. Diese
freute sich dariiber, dass sie mit zwei Innovationen, Vorfithrungen an 13 Stationen
und acht Fachvortragen drei Tage lang mehr als 200 Besucher in die Werkshallen

locken konnte.

Eine erfolgreiche Veranstaltung beginnt
mit einem Highlight: Getreu dieser Regel
erfolgreicher Eventmanager ertffnete

Dr. Marcus Otto, der neue Leiter der
Business Unit Transportation & Industrial
Components, die zweiten Technology
Days von T &l gleich mit zwei innovativen
Highlights: So enthllte er ein neues
Focus Horizontal Bearbeitungszentrum,
optimiert auf hochsten Kundennutzen.
Bei den neuen horizontalen Focus
4-Achs-Bearbeitungszentren HEC 400F,
HEC 500F und HEC 630F handelt es sich
um Maschinen »Made in Germany«. Bei
der Entwicklung wurde besonderer Wert
auf die Erhéhung der Produktivitat und
Senkung der Stlickkosten gelegt. So redu-
zieren sich die Investitionskosten um 20 %

star | Starrag Group Magazin | Nr. 02-2016

und die Lieferzeit ist um 60 % klrzer
geworden. Das bedeutet fir den Anwender
geringere Stundensétze und einen schnelle-
ren Produktionsstart. Auch der Platzbedarf
fallt bei den Focus Maschinen um rund 10 %
geringer aus. »Bei diesen neuen, konse-
quent auf Total Cost of Ownership (TCO)
ausgerichteten Bearbeitungszentren set-
zen wir genau das um, was viele unserer
Kunden fir ihre typischen Anwendungen
brauchen«, betonte Dr. Otto in Chemnitz.

Bei der zweiten Innovation, Solid Rock,
handelt es sich um Maschinenbetten aus
Granit. Bei vergleichbarer statischer Stei-
figkeit halbiert sich die thermische Verla-
gerung im Gegensatz zu Ublichen Stahl-,
Guss- oder Mineralgusskonstruktionen.

Die werkstoffbedingte hohe Warme-
kapazitat macht die Maschinenbetten
ohne zusatzliche Regelungsmassnahmen
besonders widerstandsfahig gegen
kurzzeitige Temperaturschwankungen.
Diese Eigenschaften fiihren zu einer
bisher nicht erreichten thermischen
Stabilitdt der Maschinenbetten.

Doch nicht irgendein Granit kam in
Frage. Heckert fand einen Lieferanten,
welcher Granit mit einer sehr homogenen
Struktur, einem guten Dampfungsver
halten und einer sehr geringen Neigung
zur Aufnahme von Wasser verwendet.
Dieser Naturstein wird auch von flihren-
den Herstellern von Messmaschinen
eingesetzt. Dr. Otto: »Diese Solid-Rock-
Maschinen besitzen eine einzigartige
Temperatur- und Vibrationsstabilitat. «

In Verbindung mit dem neuen Hochge-
nauigkeitspaket kann der Kunde die ein-
zigartigen Positionsgenauigkeiten von



Bearbeitungszentren aus der Starrag Group
ohne aufwendige Hallenklimatisierung
nutzen. Ein Bestandteil des Hochgenauig-
keitspakets ist die Temperierung des
Maschinenstanders, alle Strukturbauteile
werden auf einem konstanten Tempera-
turniveau gehalten. Dadurch wird eine
temperaturbedingte Verlagerung verhindert.
Der Wirkungsgrad dieser Temperierung
wurde durch die patentierte Isolierung
verdoppelt. Diese schirmt den Maschi-
nenstander von Umgebungstemperatu-
ren und inneren Warmequellen ab. Ent-
wicklungsleiter Matthias Brand: »Weil
sich weder Bett noch Stander bewegen,
erhoht sich die Genauigkeit enorm.«

Die Besucher der Technology Days
interessierten sich nicht nur fur die bei-
den Neuheiten, sondern auch fir die
zahlreichen Vorfihrungen (Komplett-
bearbeitung, Verfahrensintegrationen,
Turn-Key-Losungen) und die Angebote
zum Service und Training. Besondere

10

»Die Lieferzeit ist um
60 % kiirzer geworden.«
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Beachtung fand auch die Eroéffnung des
neuen Feinmessraums, der mit zwei
grossen Messmaschinen im Hochgenau-
igkeitsbereich von bis zu 0,7 pm ausge-
stattet ist. So kann der Qualitatsanspruch
der Starrag Group fir ihre Kunden optimal
umgesetzt werden.

Die dreitagige Veranstaltung war nicht
nur wegen dieser Vorflihrungen ein grosser
Erfolg, sondern auch wegen cleverer Zu-
sammenarbeit mit den anderen Veran-
staltern aus Chemnitz. So gab es eine
Kooperation mit der zeitgleichen S&chsi-
schen Industrie- und Technologiemesse
SIT, deren Besucher per Shuttleverkehr
zwischen Messearena und dem Unter
nehmen der Starrag Group pendelten.

Fir einen Briickenschlag zum gleich-
zeitigen »4. International Chemnitz
Manufacturing Colloquium ICMC 2016«
sorgte Professor Dr.-Ing. Matthias Putz.
Institutsleiter am FraunhoferInstitut fir

Werkzeugmaschinen und Umformtechnik
IWU aus Chemnitz. Er berichtete Uber
aktuelle Zerspanungstrends (u.a. Tief-
lochbohren mit Ultraschall-Unterstitzung,
kryogene Kuhlung, Hybridmaschinen),
mit denen sich auch die Starrag Group
beschaftigt. Der bekannte Chemnitzer
Wissenschaftler warb ausserdem

—vor allem mit Blick auf Industrie 4.0 —
fir ein Umdenken bei den Anwendern
und Herstellern von Werkzeugmaschinen.
»Weil Produktionswissen das Ol von
morgen ist, sollten wir die Werkzeugma-
schinen zum Erzeugen von Daten nutzen«.

Condition Monitoring mit Hilfe von
Schwingungssensoren, eine Vorausset-
zung fur die vorbeugende Instandhaltung
Predictive Maintenance, wird serienmassig
schon seit 2011 in der Starrag Group einge-
setzt. Wie die Teilnehmer bei einem Referat
von Frank Weirauch, Teamleiter Versuchs-
feld, erfuhren. Dadurch kénnen die Exper
ten des Unternehmens heute schon auf



»Durch das neue
Focus Horizontal Bearbeitungszentrum
reduzieren sich die Investitionskosten

viele Erfahrungen zurlckgreifen. Wie
kaum ein anderer sind sie in der Lage,
durch das Zusammenspiel von Sensoren
mit auswertendem Mikroprozessor ein
Bearbeitungszentrum in eine glaserne
Werkzeugmaschine zu verwandeln. An-
wender konnen via Ethernet sogar aus
der Ferne auf die Daten zugreifen. »Sie
kdnnen vom Schreibtisch aus, eine im
Firmennetz angeschlossene, Maschine
sofort auf ihren Zustand hin Gberprifen,
erklarte der Referent den Zuhérern. Interes-
sante Moglichkeiten ergeben sich fir den
Technologen, der nun die Laufruhe eines
Werkzeuges nicht mehr nur durch Hin-
horen, sondern anhand von Messungen
beurteilen kann. Die exakt erfassten Vibra-
tionsbelastungen versetzen ihn in die Lage,
die Prozesse und Parameter anzupassen.

Dank Condition Monitoring lasst sich
anhand einer Trendanalyse ein Bauteil
lange vor dem Auftreten von Schaden ge-
zielt austauschen. Derartige Messungen
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um 20 %.«

mit anschliessender Analyse sind Be-
standteil eines Fingerprints, welcher vom
Service der Starrag Group im Rahmen
einer Wartung von Produktionsanlagen
durchgeflihrt werden kann. So lassen
sich die Produktionsanlagen noch pro-
duktiver und sicherer betreiben.

Dazu bedarf es aber der Speicherung
von vielen Daten Uber einen langeren
Zeitraum, den sogenannten Big Data.
Keine Angst vor der damit einhergehen-
den angeblich »kalten Herrschaft der
Daten« hat Karl-Heinz Welz, Direktor
Produktion bei dem weltweit tatigen
Landmaschinenhersteller AGCO GmbH
aus Marktoberdorf, einem Stammkunden
der Starrag Group, der bereits zahlreiche
Maschinen erfolgreich im Einsatz hat.
Angesichts von Industrie 4.0 fragte

Welz in seinem spannenden Vortrag:
»Doch wer flttert eigentlich die kiinstliche
Intelligenz, ist das wirklich die kiinftige
Aufgabe des Menschen? Lasst sich

wirklich alles mit Algorithmen vorher-
sagen? Welche Rolle Ubernimmt der
Mensch in der Fabrik von morgen, arbei-
ten dann nur noch Roboter?« In Chemnitz
sprach er sich daflir aus, Respekt vor den
Mitarbeitern zu entwickeln und ihnen zu
vertrauen. Sehr erstaunlich klang eine
andere wichtige Empfehlung von ihm zur
Kommunikation: »Sei bedeutsam! Sag’
etwas Interessantes! Lasse Fehler zu,
denn nur aus ihnen kann man etwas
lernen!« Und das weist auf den anderen
wichtigen Erfolgsfaktor der Technology
Days hin: Es kommen nicht nur Maschi-
nenbauer und Wissenschaftler, sondern
auch die Anwender von Werkzeugmaschi-
nen zu Wort. So konnte jeder Besucher
sich Uberzeugen, dass sich hinter dem
Claim der Starrag Group »Engineering
precisely what you value« nicht nur leere
Worte verstecken. @
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Eine alte Werkzeugmaschine erstrahlt in neuem

% Glanz: eine Schiess Fras- und Bohrmaschine in

Zwei-Stander-Ausfliihrung erhalt umfassendes
= Retrofit durch den Starrag Group Service.

Ein solider Gigant
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Zukunftssicher durch Retrofit einer 30 Jahre alten Schiess Portal Fras- und Bohrmaschine

»Unser grosster Bagger, der PC 8000, hat ein Schaufelvolumen von 42 m3«, erklart Ralf Petzold,
Werksleiter der Komatsu Mining GmbH, dies entspricht ca. 75 t Schittgut. Diese Menge ist um-
so beeindruckender, wenn man sich zwei LKW vorstellt, die mit einer einzigen Schaufel nahezu
vollstandig beladen werden kénnen. In der riesigen Halle staunt man Uber die immensen Bau-
teile, die am Standort DUsseldorf gefertigt und zu Grosshydraulikbaggern montiert werden. Die
Bearbeitung solch grosser Bauteile Ubernimmt unter anderem schon seit 30 Jahren eine Schiess
Portal Fras- und Bohrmaschine vom Typ 40 FZT. Mit einer Gesamthdhe von 780 m und einem
Verfahrweg von insgesamt 14 m ist diese Maschine nicht weniger beeindruckend. Doch sie ist
in die Jahre gekommen, und das Management von Komatsu Mining hat zusammen mit dem
Monchengladbacher Service der Starrag Group einen Weg gefunden, die Maschine wieder fit
far die Zukunft zu machen.



»Es war eine
erfolgreiche
Zusammen-
arbeit und wir
sind gut
gertstet fir
die Zukunft.«

Entscheidung fiir ein ausserge-
wohnliches Retrofit-Projekt

Die Entscheidung, die Maschine einem
Retrofit zu unterziehen, also die 40 FZT
von Grund auf Uberholen zu lassen, hat
sich aus verschiedenen Faktoren ergeben:
Die alte Maschine hatte eine sehr gute,
stabile Substanz. Flir Komatsu war auch
die Fertigungstechnologie erhaltenswert:
sowohl bei der Bearbeitungsgenauigkeit,
als auch bei der Abtragsleistung arbeitete
die 40 FZT sehr effektiv. Ausfallzeiten,
Verschleiss und eine veraltete Steuerungs-
und Sicherheitstechnik fihrten jedoch zu-
nehmend zu Problemen. »Und das an der
Aorta unseres Unternehmens«, wie Ralf
Petzold betont. Materialfluss und Produk-
tionslayout wurden Uber Jahre optimiert,
das wollte man nicht verandern. Genauso
konnte das Fundament wieder verwen-
det werden. Die Alternative: eine Neuma-
schine. Dagegen sprach der hohe Wieder
beschaffungswert. Die gute Substanz der
alten Maschine war erhaltenswert, und
so war die Grundsatzentscheidung flr
eine Retrofit-Massnahme gefallen.
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Wenn man den richtigen Partner hat, ist
ein Retrofit-Projekt haufig wirtschaftlich
attraktiv: Nach intensiver Marktrecher
che und Wettbewerbsanalyse entschied
man sich flr die Serviceorganisation

der Starrag Group. »Am Ende hat die
Beurteilung der Bewertungsmatrix auch
dem personlichen Eindruck entsprochenc,
verrat Ralf Petzold. Denn hier erkannte
man seine eigene Philosophie wieder:
Ein grundsolides Unternehmen, das
auch fur das einsteht, was es verspricht.

Starrag Group Service modernisiert
mit Schiess Know-how

»Wir haben damals den richtigen Partner
gewadhlt«, resimiert Ralf Petzold. Das
erkennt man, wenn die ersten uner-
warteten Probleme auftauchen. Da ist
die Starrag Group als Service Partner
gut gerUstet: Als Eigentimer aller ehe-
maligen Schiess-Unterlagen — von

den Soft- und Hardwareplénen sowie
allen Hydraulikplanen bis zu séamtlichen
Konstruktionsunterlagen mit allen
Einzelteilzeichnungen — ist der Service

Einblick in die neue Portalhubbiihne: von
hier aus kdnnen auch hohe Werkstlicke —
mit Fallsicherung — bestiegen werden.

in der Lage, alle Teile einer Maschine in
getesteter Qualitdt wieder herzustellen.
Das Know-how der Marken Schiess, aber
auch Froriep, Wotan und Kéllmann ist,
neben ehemaligen Mitarbeitern, auf die
Dorries Scharmann Ubergegangen. Und
nicht nur das: innerhalb der Starrag Group
hat der Service Zugriff auf alle Kompo-
nenten des Neumaschinen-Geschafts.
Mit diesem umfassenden und kundenin-
dividuellen Angebot hat sich der Bereich
Retrofit einen hohen Anteil am Gesamt-
umsatz erarbeitet.

»Es war eine erfolgreiche Zusammen-
arbeit und wir sind gut gerUstet flr

die Zukunft«, beendet Ralf Petzold
sein Restiimee. Die Ergebnisse konnen
sich sehen lassen: Mit einer sehr steilen
Anfahrrampe erreicht die Maschine
nach dem Retrofit eine Verflgbarkeit
von 98 %. Die Maschinenperformance
ist besser als zum Zeitpunkt der Erst-
auslieferung und die Genauigkeiten
entsprechen den Werten einer Neu-
maschine.
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Customer Service

Verfligbarkeit von 98 %

_

Komplexe Massnahmen fiir

Sicherheit und Schnelligkeit

Wenn man sich der Maschine nahert,
macht einem die neue Einhausung gleich
klar, dass ein grosser Schwerpunkt auf die
Modernisierung der Sicherheitstechnik
gelegt wurde. Ein hoher Sicherheitslevel
soll Bediener vor gefahrlichen Situationen
schltzen, ihn aber gleichzeitig nicht bei
der Arbeit einschranken. Dazu gehort
auch eine neue verfahrbare Portalhub-
blihne. Eine Besonderheit an diesem
Konzept stellt die Fallsicherung dar, die
das Begehen auch hoher Werkstiicke von
der Bedienkanzel aus sicher ermaoglicht.
Weiter konnte die Arbeitsraumausleuch-
tung deutlich verbessert werden, was
der Ubersicht und somit Sicherheit
ebenfalls zutragt.

Ein weiterer wichtiger Teil des Retrofits
war die Modernisierung der Anlagen-
technik. Der ausfalltrachtige alte Werk-
zeugmanipulator wurde durch einen
modernen Industrieroboter ersetzt, der
viele Vorteile in sich vereint: Neben dem
deutlich einfacheren Aufbau kann der
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Roboter jetzt viel flexibler und schneller
reagieren, da er Uber alle notwendigen
Freiheitsgrade verflgt und nicht auf
bestimmte Achs- und Verfahrgegeben-
heiten beschrankt ist. Ergebnis: Die
Maschine verfligt jetzt Uber kirzere
Werkzeugwechselzeiten.

Zu einer grindlichen Uberarbeitung einer
alten Maschine gehort auch die Prifung
und Erneuerung wichtiger Grundkom-
ponenten. Die Starrag Group ist diesbe-
zlglich sehr gut aufgestellt, da auf eine
interne Fertigung und Konstruktion und
alle Originalzeichnungen zurlck gegriffen
werden kann, die nahezu jede Aufgaben-
stellung In-House abbilden kann. Dies
sichert eine hohe Qualitat und kurze
Durchlaufzeiten.

Die Haupt- und Antriebskomponenten,
wie Motor, Getriebe und der Fraskopf
wurden Uberholt und auf internen Test-
stdnden einem Dauertest unterzogen.
Wenn neue Komponenten bendtigt
werden, kann der Service sich innerhalb
der Starrag Group bedienen und fertige

THITT Y} oSSR 7 e

/f?

Bauteile bis zu 120 t Gesamtgewicht werden
nach dem Retrofit mit Genauigkeiten bear-
beitet, die einer Neumaschine entsprechen.

Losungen aus anderen Werkzeugmaschi-
nenbereichen anbieten. Auch die veraltete
Elektronik wurde durch moderne Kompo-
nenten ersetzt. All dies sind Massnahmen,
die entscheidend zur Betriebssicherheit
und damit zur Prozesssicherheit einer
Grossanlage beitragen.

Verjiingungskur fiir zukinftige
Anforderungen

Ganz neu ist auch eine Luftabsaugungs-
anlage, die die Luftqualitat im Arbeits-
raum deutlich verbessert. Das ist gut
flr die Maschinenbediener, kommt
aber auch der gesamten Fertigungshalle
zugute, weil die Kihlschmiermittelkon-
zentration in der Atemluft gesenkt wird.
Tatsachlich ist die Luftqualitat wahrend
der Schwerzerspanung mit Kiihimittel-
zufuhr im Arbeitsraum besser als ausser
halb der Maschine.

Eine weitere Optimierung ergab sich
hinsichtlich der Kiihimittelversorgung.

Die alte Kihlschmiermittelanlage arbeitete
nur noch unzureichend, Ausfélle ver-
zogerten die Bearbeitungszeiten.



»Die Maschine
verfugt jetzt
uber kirzere
Werkzeug-
wechselzeiten.«

Die Retrofit Spezialisten erarbeiteten
einen veranderten Aufbau, was die
Schmutzwasseraufbereitung und
KSS-Mischung angeht. Mit dem Aus-
tausch von Hydraulik-, Pneumatik-
und Elektrikkomponenten wurde die
alte Anlage auf den neuesten Stand
der Technik gebracht. So werden auch
aktuelle Umweltschutzauflagen erfullt.

Die Steuerungstechnik hat eine ganze
Generation Ubersprungen: Die alte
Steuerung wurde durch eine moderne
Siemens Sinumerik 840D sl ersetzt.
Komatsu war es dabei wichtig, dass

alle alten Programme wieder verwendet
werden kénnen und die Schnittstelle zur
Werkzeugverwaltung vereinfacht wird.

Ein Partner mit Sachverstand

»Sie wissen nie, was Sie finden, wenn
Sie die Maschine 6ffnenc, sagt Werksleiter
Ralf Petzold, »und dann haben Sie einen
Katalog von Mdglichkeiten, was zu tun
ist«. Ein kritischer Punkt, denn Auftrag-
geber und Dienstleister setzen teil-
weise unterschiedliche Prioritaten.
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Retrofit statt Neumaschine — der Erhalt des
bekannten Maschinenlayouts sorgt, neben
verbesserter Arbeitssicherheit, fir eine
hohe Akzeptanz der Maschinenbediener.

Und an dieser Stelle lobt der Werksleiter
die ausserordentlich konstruktive Zusam-
menarbeit mit dem Starrag Group Service.
Das Know-how der Starrag Group und die
Mitarbeiter der Komatsu-Instandhaltung,
die Uber langjahrige Erfahrung verfligen,
haben immer zu einvernehmlichen
Losungen gefunden. Der Anspruch an
Qualitat und Prazision war bei allen Be-
teiligten hoch. Dadurch wurden kompli-
zierteste Reparaturen, wie das thermi-
sche Aufmetallisieren von Lagersitzen
mit anschliessendem Ausspindeln oder
auch die Wiederherstellung der Hydro-
statik der Y- und Z-Achse realisiert. Auch
bei umfangreicher Projektierung und aus-
fUhrlichem Lastenheft, die mit engagierten
Projektleitern nach Kundenwunsch aus-
gearbeitete wurden, ist der Verschleiss
an manchen Stellen unerwartet.

Fir den Starrag Group Service ist es bei
der Projektierung selbstverstandlich, auch
Uber Kundenwinsche hinaus auf Mog-
lichkeiten hinzuweisen, aus der Nachris-
tung einer Maschine das Optimale her
auszuholen. Gemeinsam mit den Kunden

Die Starrag Group ist der aus-
schliessliche Eigentimer aller
Konstruktionsunterlagen der
Produkte der Firmen Schiess,
Wotan, Wanderer, Froriep,
Jungenthal, Kéllmann und
naturlich der aktuellen Neupro-
dukte der gesamten Gruppe.

Dazu verfligt die Starrag Group
Uber die gesamten Unterlagen
aller gebauten Maschinen. Meh-
rere Zehntausend Zeichnungen
befinden sich in den Archiven
und ermoglichen es uns, |hre
Werkzeug- und Schleifmaschine
mit der Hersteller-Erfahrung zu
betreuen. Das ist ein entschei-
dender Vorteil fiir Sie.

Als Know-how Trager Ihrer Ma-
schine sind wir stets der richtige
Ansprechpartner flir Sie!

»Die Maschine
ist jetzt sogar
besser als
bel der Erst-
auslieferung.«

wird dann ein Leistungsumfang definiert
und die Projektdauer abgeschéatzt. Denn
die Ubergangsphase muss durch externe
Unternehmen Uberbrickt werden.

Fur Komatsu war das eine logistische
Herausforderung, die sich gelohnt hat.

Ein Ergebnis fiir hochste Zuverlassigkeit
Man spurt die Begeisterung bei allen
Beteiligten fur die neue Leistungsféhig-
keit der alten Maschine. »Wir sind rund-
weg zufrieden«, schliesst Werksleiter
Petzold das Gesprach ab und der Service
Projektleiter flgt hinzu: »Die Maschine
ist jetzt sogar besser als bei der Erstaus-
lieferung«. @
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Turbinenschaufeln adﬁpativwgefertigt

Ein hochmodernes Flexibles Fertigungssystem der Starrag bernimmt die Endbe-
arbeitung prazisionsgeschmiedeter Turbinenschaufeln aus Titan. Um bis zu 40.000
Schaufeln im Jahr zuverlassig produzieren zu kénnen, steckte der Maschinen- und
Anlagenhersteller sein langjahriges Know-how in die Konzeption sowie in wichtige
Details. So wird zum Beispiel aufgrund verfahrensbedingter kleiner Bauteilunter

schiede fur jede einzelne Schaufel ein individuelles Frasprogramm generiert.

Bereits seit Uber zwanzig Jahren Uber
nimmt die Starrag AG Turnkey-Projekte
zur Herstellung von Turbinenschaufeln
und Strukturbauteilen. Rund 60 automa-
tisierte Mehrmaschinenanlagen sind in
dieser Zeit entstanden und haben fir
einen reichen technologischen Erfah-
rungsschatz gesorgt. Davon profitieren
zurzeit zahlreiche Kunden, denn derartige
Flexible Fertigungssysteme, auch FFS
oder FMS (Flexible Manufacturing Sys-
tem) genannt, liegen weltweit im Trend.
Vertriebsleiter Rainer Hungerbtihler
berichtet: »Wahrend wir in der Vergan-
genheit maximal zwei solcher Projekte
parallel in Arbeit hatten, sind es derzeit
vier, die nach Asien und Amerika geliefert
werden. Die Luftfahrt- und Energieindust-
rie nutzt vermehrt die qualitativen und
wirtschaftlichen Vorteile, die eine solche
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automatisierte Serienfertigung wichtiger
Komponenten wie zum Beispiel der
Turbinenschaufeln bietet.«

Ein besonders beeindruckendes Projekt
gilt der Fertigbearbeitung von Kompressor
schaufeln, die in Flugzeugtriebwerken ein-
gesetzt werden. Die zu bearbeitenden
Titan-Rohlinge sind prazisionsgeschmiedet.
Wahrend die Genauigkeit beider Schaufel-
flachen (Saug- und Druckseite) keine weitere
Nachbearbeitung erfordern, bendtigen die
Kanten noch einen bestimmten Radius.
Zudem miissen die jeweiligen Uber
gange zum Schaufelblatt ohne erkenn-
bare Abséatze oder Frasmarken verlaufen.
Nun ist das Schmieden — selbst wenn es
in dieser hohen Préazision erfolgt — ein Ver-
fahren, bei dem die Bauteile individuelle
Unterschiede aufweisen. Wahrend mini-

Ein hochmodernes Flexibles Fertigungssystem der
Starrag Ubernimmt die Endbearbeitung prazisions-
geschmiedeter Turbinenschaufeln ausTitan.

male Abweichungen innerhalb der Schaufel-
flache fir die Endanwendung unerheblich
sind, stellen die Konturunterschiede er
hebliche Anforderungen fur die Frasbe-
arbeitung der Kanten und Ubergange dar.

Highlight: adaptives Frasen

Die Schweizer Anlagenentwickler
entschieden sich, fir diese Aufgabe
Maschinen vom Typ LX 051 einzusetzen,
einer Baureihe, die Starrag fir die
hochgenaue, simultane 5-Achs-Bearbei-
tung von Turbinenschaufeln entwickelt
hat. Um fiir jede Schaufel einen optima-
len Ubergang zu erreichen, entschlossen
sie sich zum adaptiven Frasen — das
bedeutet in diesem Fall, dass die Fras-
bearbeitung flr jeden Rohling individuell
angepasst wird. Dazu findet in der
Maschine zunachst ein Messvorgang
statt, bei dem die Kontur jedes einzelnen
Rohlings gescannt wird. Mithilfe dieser
Daten wird fr jeden einzelnen Rohling
ein individuelles NC-Frasprogramm
errechnet, das sofort im Anschluss
abgearbeitet wird. Das Ergebnis: ein



massgeschneiderter Ubergang vom
Kantenradius zur Blattoberflache.
Glnter Leitold, bei Starrag fur die Auto-
matisierung der Flexiblen Fertigungs-
systeme verantwortlich, erklart: »Dieses
adaptive Frasen ist eines der Highlights
der Anlage. Wichtig ist dabei, dass der
Messvorgang sehr schnell geht, um die
Produktivitat hoch zu halten. Das ist

uns mit Hilfe der neuesten, am Markt
verfligbaren Scan-Technik gelungen.«
Der Ingenieur weist darauf hin, dass
Starrag fir solche Fertigungsanlagen als
Generalunternehmer agiert und somit
die Gesamtverantwortung tragt: »Unsere
Kernkompetenz liegt im Bereich der
Werkzeugmaschinen, der Werkzeuge,

der Vorrichtungen und des CAM-Systems.

Ausserdem besitzen wir grosses Know-

how in der Konfiguration solcher Anlagen.

Wichtig ist ausserdem, dass wir bezlglich
erganzender Komponenten ausschliess-
lich mit fihrenden Unternehmen zusam-
menarbeiten, die unser hohes Niveau
hinsichtlich Leistungsfahigkeit und
Verfligbarkeit mitgehen kdénnen.«
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Redundanter Aufbau sichert

hohe Verfligbarkeit

Eine zentrale Rolle bei der Planung
spielte die Zuverldssigkeit der Anlage.
Schliesslich sollen in der Endausbaustufe
bis zu 40.000 Turbinenschaufeln jahrlich
produziert werden. Die Planer entschie-
den sich deshalb flir einen durchgehend
redundanten Aufbau. So besteht das FFS
aus zwei identisch konfigurierten Linien,
die jeweils aus zwei Beladestationen,
zwei Bearbeitungszentren LX 051 mit
Scanvorrichtung, aus einer Waschanlage,
einem Nadelprdger und einer Messzelle
bestehen. Den Bauteiltransport Uber
nimmt je ein Sechsachs-Roboter, der

im Bedarfsfall auch die Maschinen der
zweiten Linie versorgt.

Die gesamte Anlage wird von einem
Leitrechner mit PPS-System gesteuert,
der auch Uber diverse Notfallstrategien
verflgt. So ist gewahrleistet, dass die
Anlage kontinuierlich im Drei-Schicht-
Betrieb an sechs Tagen pro Woche
arbeiten kann. GUnter Leitold erganzt:

Den Bauteiltransport Gibernimmt je ein
Sechsachs-Roboter, der im Bedarfsfall auch
die Maschinen der zweiten Linie versorgt.

»Selbst die Wartung kann wahrend des
Betriebs vorgenommen werden, indem
man einzelne Zellenteile stilllegt und die
Redundanz nutzt. Die betroffene Einheit
wird Uber einen Mausklick aus dem Leit-
rechnerbetrieb herausgenommen und
steht dann fir Wartungsarbeiten oder
Programmtests zur Verfligung. «

Adaptives Risten sorgt fiir
durchgéangig hohe Schaufelqualitat
Im Sinne einer hohen Verflgbarkeit
wurde auch das Rusten der Anlage
sorgféltig geplant. Die bereits erwahn-
ten, durchs Schmieden hervorgerufenen
minimalen Konturunterschiede der
Rohlinge veranlassten Starrag, hierbei
auf menschliche Unterstlitzung nicht zu
verzichten. »Angesichts der ansonsten
nahezu durchgangigen Vollautomation
fiel uns diese Entscheidung nicht leicht,
erklart Patrik Rutishauser, Leiter Anwen-
dungstechnik. »Aber die Berechnungen
haben gezeigt, dass unser bedienerge-
stltztes Rusten die wirtschaftlichste
Losung flr diese Anlage darstellt. «
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Die Schweizer Anlagenentwickler entschieden sich, fiir diese Aufgabe Maschinen vom Typ LX 051
einzusetzen, einer Baureihe, die Starrag fir die hochgenaue, simultane 5-Achs-Bearbeitung von

Turbinenschaufeln entwickelt hat.

Die Begriindung: Eine produktive Fras-
bearbeitung setzt eine feste Spannung
mit vorgegebenen Kraften voraus.
Obwohl die Abweichungen von Schaufel
zu Schaufel nur gering sind, kann es
jedoch bei automatischer Bestickung der
Vorrichtung dazu kommen, dass mancher
Rohling nicht exakt auf den Auflagepunkten
zu liegen kommt. Beim Fixieren kdnnen
dann Spannungen im Bauteil entstehen,
die nach dem Frasen beim Ldsen zu einer
Verformung flhren und die Schaufel
unbrauchbar machen. So entwickelte
Starrag eine adaptive Vorrichtung, die sich
dem jeweiligen Schaufelrohling anpasst.

Als Alternative kame auch eine Einschran-
kung der zugelassenen Bauteiltoleranzen
in Frage. Alle Schaufelrohlinge, die diese
nicht einhalten, missten vorab aussortiert
werden. Dann liesse sich eine sinnvolle
Automatisierung mit starrer Vorrichtung
realisieren. Allerdings ware bei den
geschmiedeten Titan-Rohlingen der
Ausschuss zu gross, um unterm Strich
ein akzeptables Ergebnis zu erzielen.
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Vollautomatisiert: zweimal Frasen,
Entgraten, Waschen, Kennzeichnen
und Kontrollieren

Die Anlage verfligt insgesamt Uber vier
Rustplatze. Jeder ist mit einem Bedien-PC
ausgestattet, der mit dem Leitrechner
kommuniziert. Die Rohlinge enthalten
bereits im Anlieferzustand einen 2D-Code,
der sie eindeutig kennzeichnet. Er wird
beim Risten mittels Lesegerat erfasst
und dem Leitrechner Ubermittelt.
Vertriebsleiter Rainer Hungerbihler
weist auf die Vielseitigkeit des FFS hin:
»Die Anlage ist flr sieben verschiedene
Turbinenschaufel-Varianten ausgelegt.
Die Reihenfolge der Schaufelproduktion
wird vom Leitrechner durch unterschiedli-
che Prioritaten vorgegeben. «

Der prinzipielle Ablauf ist fir alle Schau-
feln gleich. Jede Schaufel wird in zwei
Aufspannungen gefrast. Dementspre-
chend sind auch zwei unterschiedliche
Vorrichtungen notwendig. In der ersten
wird der Rohling nach einem von Starrag
entwickelten Spannprinzip gespannt. So

liegen die Kanten und Ubergangsbe-
reiche beidseitig frei zur Bearbeitung.

Die zweite Vorrichtung enthalt ein
Blattspannsystem, so dass Fuss- und
Kopfteil der Schaufel gefrast werden
kdnnen. Das erforderliche Entgraten
findet jeweils nach dem Frasvorgang
in der Maschine statt. Nachdem beim
zweiten Frasen die urspriingliche Kenn-
zeichnung entfernt wird, erhalt jede
Schaufel im Anschluss daran einen
neuen 2D-Code, der von einem Nadel-
prager eingebracht wird.

Eine weitere Vorrichtung ist fir den ab-
schliessenden optischen Messvorgang
notwendig, in dem bei jeder einzelnen
Schaufel Uber 50 Merkmale kontrolliert
werden.

Um das Risten maglichst effizient zu
gestalten, stehen bei Vollbetrieb der
Anlage am Rustplatz alle drei Vorrichtun-
gen eines Schaufeltyps gleichzeitig zum
Umristen bereit. Der Bediener entnimmt
die komplett bearbeitete Schaufel aus der
Messvorrichtung, ristet dann die beiden
anderen um und packt einen neuen
Rohling in Vorrichtung eins.

Kompetenz in der Zerspanung
Applikationsingenieur Rutishauser
verweist noch auf weitere wertvolle
Besonderheiten der Anlage: »Die
Starrag-Kompetenz bezieht sich nicht
allein auf die Maschinen, sondern auch
auf den Bearbeitungsprozess. So kommt
sowohl unsere CAM-Software zum
Einsatz, um die adaptiven Fraspro-
gramme zu erzeugen, als auch eigene
VHM-Fraswerkzeuge, die flr optimierten
Spanabtrag sorgen.« Um bei den vier
Bearbeitungszentren, die rund um die
Uhr zerspanen, dem hohen Bedarf an
Werkzeugen gerecht zu werden, stellt
Starrag der verketteten Fertigungsanlage
zudem zwei Werkzeugschleifmaschinen
plus Hilfseinrichtungen bei, deren Kapa-
zitaten vom Leitrechner mit geplant
werden. Sie sorgen daflr, dass be-
stimmte Werkzeuge gleich vor Ort nach-
geschliffen werden kénnen. Diese werden
wie alle bendtigten Werkzeuge an Ort
und Stelle vermessen, in die Halter ein-
geschrumpft und den Maschinen be-
darfsgerecht zur Verfligung gestellt. @



Projektmanager Antonius MuBBhoff und Facharbeiter
Christian Spiegel: Planung einer Komplettbearbeitung
auf der Dorries CONTUMAT VCE.

In Kundenhand: Karusselldrehmaschine Dorries CONTUMAT VCE 1600/140 SM So

Welchen wichtigen, gemeinsamen Nenner besitzen ein Kreuzfahrtschiff im Mittelmeer, eine Brauerei in Asien und eine
Molkerei in Bayern? Zentrifugaltechnik der GEA, hergestellt am Standort Oelde. Zentrifugen verarbeiten und reinigen alle
Arten von Flussigkeiten oder trennen Fliissigkeiten von Feststoffen. So z.B. in der Trinkwasser- und Abwasseraufberei-
tung, Bier- oder Milchherstellung oder auch der Reinigung von Ballastwasser und der Aufbereitung von Dieselkraftstoffen.
Die extrem hohen Anspriiche ihrer Kunden aus der Lebensmittel- und Prozessindustrie erfiillen die Ostwestfalen mit
prozesssicherer Produktionstechnik der Starrag Group.

»Wenn Sie zuhause |Ihren Kihlschrank
offnen, finden Sie dort mit Sicherheit
mindestens drei Lebensmittel, die mit
GEA-Produktionstechnik hergestellt
wurden, stimmt Lilian Schmalenstroer,
Corporate Media & Press bei der GEA
Group Aktiengesellschaft aus Disseldorf,
die Pressebesucher auf die ostwest-
félische Konzerntochter ein. Die GEA
hat sich vom Hersteller von Einzelkom-
ponenten, wie z. B. Separatoren und
Dekantern, zum Systemlieferanten
weiterentwickelt, bei dem in hoher
Fertigungstiefe u. a. komplette Molke-
reien, Brauereien oder auch Spezialan-
lagen fur Schiffe (Aufbereitung und
Reinigung von Flissigkeiten) entstehen.

»GEA leistet mit seinen innovativen
Systemldsungen flr die stéandig wach-
sende Weltbevolkerung einen Beitrag
zur Nahrungsmittelverarbeitung und

star | Starrag Group Magazin | Nr. 02-2016

zur Nutzung von knappen Energieres-
sourcen, erklart Antonius Muf3hoff,
Projektleiter der GEA im Werk in Oelde.
Entsprechend anspruchsvoll ist die

Produktion, in der das Unternehmen u.a.

wichtige Komponenten (jahrlich ca. 800
Separatoren in der Regel in Losgrosse

1 bis 3) herstellt. »Wir erflllen hier sehr
viele individuelle Kundenwtiinsche«, sagt
der gelernte Maschinenbau-Meister.
»Dabei entsteht nichts von der Stange:
Wir gehen zum Kunden, um ihm dann
nach intensiven Gesprachen eine sehr
individuelle Anlage zu bauen.«

In dieser Hinsicht passt die Schweizer
Starrag Group sehr gut zu GEA, denn
auch dort entstehen in erster Linie

kundenindividuelle Produktionslésungen.

»Wir fertigen seit Uber 120 Jahren
Separatoren, die immer hohere Durch-
laufmengen verarbeiten kénnen«, sagt

der Projektleiter. »Damit steigen auch
die Anspriiche an die Genauigkeit, die
bei uns an bestimmten Stellen bei aktuell
mindestens 20 um liegt.« Exakt fir diese
Stellen am Bauteil muss der Fertigungs-
prozess so ausgelegt sein, dass er sehr
sicher und wiederholgenau zerspant.
Diese Anforderung rihrt her von den
typischen Einsatzbedingungen, bei
denen der Separator mit einer Dreh-
zahl von bis zu 12.000 min" arbeitet.
Diese hohe Drehzahl erfordert jedoch
eine sehr hohe Laufruhe, die sich nur
mit einer Antriebstechnik mit geringer
Unwucht und préazisem Laufverhalten
erzielen lasst. MuRhoff: »Wir haben

es mittlerweile geschafft, die Unwucht
einer 1,5 Tonnen-Trommel auf 300 bis
400 Gramm zu reduzieren. Nach dem
Montieren aller Bauteile und dem
Feinwuchten betragt die Restun-

wucht dann nur noch finf Gramm.«

19



Lilian Schmalenstroer, Corporate Media & Press,
GEA Group Aktiengesellschaft, Diisseldorf:
»Wir kdnnen allen unseren Kunden weltweit
Separatoren liefern, die z. B. den Anspriichen
der strengen Hygienevorschriften nach der
European Hygienic Equipment Design Group
(EHEDG) oder den 3A-Sanitary Standards der
USA entsprechen«.

sowie die
extrem strengen Regeln etwa der Lebens-
mittelbranche zu erfillen, missen die
typischen Hauptbauteile sehr exakt auf-
einander abgestimmt sein und entspre-
chende Passungen besitzen. Alle Kom-
ponenten bestehen ausschliesslich aus
modifiziertem Duplexstahl. Weil z. B.
Produktionstechnik zum Verarbeiten von
Lebensmitteln aufgrund der strengen
Hygienebestimmungen mit Wasser und
Chemikalien gereinigt werden muss,
kommen rostfreier Edelstahl und sehr
effektive Abdichtung zum Einsatz. Lilian
Schmalenstroer: »Wir konnen allen
unseren Kunden weltweit Zentrifugen
liefern, die den Ansprlichen der strengen
Hygienevorschriften nach der European
Hygienic Equipment Design Group
(EHEDG) oder/und den 3A-Sanitary
Standards der USA entsprechen.«

die wichtigsten Bau-
teile nach einer Komplettbearbeitung
neuerdings auf einer Karusselldreh-
maschine des Typs Dorries CONTUMAT
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I‘E Die Halle 5 mit ihren Maschinen zur Materialbearbeitung (im Bild eine Dérries CONTUMAT)
ist ein Beispiel dafiir, dass gute Prozesssicherheit nicht gemacht, sondern gelebt wird.

»FUr uns besteht der Mehrwert in der hohen

Prozesssicherheit, dank der wir auf der
Dorries CONTUMAT alle Bauteile stets in
der gleichen Qualitat fertigen konnen.«

VCE 1600/140 SM So von Ddrries
Scharmann aus Moénchengladbach,
einer Tochter der Starrag Group final
bearbeitet. MufShoff: »Dieses wichtige
Finish auf der CONTUMAT erhoht die
Produktivitat erheblich. Die Genauig-
keit an dieser Stelle der Produktion ist
enorm wichtig. «

hohe Prazision, sondern
auch hohe Oberflachenqualitat ist ge-
fragt. So schreibt die 3A aus den USA
fur Oberflachen mit Lebensmittelkontakt
einen arithmetischen Mittenrauwert
Ra < 0,8 vor. Alles in allem steht und
fallt der Erfolg der Produkte mit der
standig Uberwachten, hohen Prozess-
sicherheit. Bei einem Blick in die Produk-
tion erkennt der fachkundige Besucher
sofort: Prozesssicherheit wird hier nicht
gemacht, sondern gelebt. Sie wird durch
den Einsatz von 3D-Koordinaten-Mess-
technik Gberpriift und abgesichert.

mit Kthlschmierstoff,
der wahrend des Zerspanens aus den

runden, geschlossenen Bauteilen hin-
ausfliesst und so fir einen sicheren
Herstellprozess sorgt. »In der Endphase
des Zerspanungsprozesses wechseln wir
zur senkrechten Fertigbearbeitung, die
dann aus Qualitatsgriinden ohne Verspan-
nung ablauft«, erlautert der Projektleiter.
»Dabei stellen wir alle Bauteile mittig
auf, um alle Durchmesser zueinander auf
die entsprechende Toleranz zu bringen. «
GEA hat bereits seit 1970 gute Erfahrun-
gen mit zwei Senkrecht-Karusselldreh-
maschinen des Typs Dorries CONTUMAT
gemacht. Danach hatte sich das Unter
nehmen aus Kostengrinden fir die
Maschine eines Wettbewerbers ent-
schieden, doch »wir erfuhren dabei,

dass glnstig nicht gleich besser ist«
(MuRhoff), denn GEA konnte nicht alle
Bauteile auf der Anlage herstellen.

fUr die wichtigen, bis
zu einer Tonne schweren Hauptbauteile
wieder eine Dorries CONTUMAT, die
dank ihres massiven Aufbaus mit solider
Gusskonstruktion (ausgelegt fur ein



Produktionssicherheit:

»Wir befinden uns

ausserdem mit sehr viel

Erfolg auf dem Weg

zu 0 % Ausschuss.«

Facharbeiter Christian Spiegel startet an der
Dorries CONTUMAT ein Programm, das in einer
zentralen Programmierabteilung erstellt wurde.

Geringe Unwucht:
Die Separatoren von GEA

zeichnen (im Bild ein Separator
desTyps CSI 500 mit integriertem
Direktantrieb) eine extrem
geringe Restunwucht von
wenigen Gramm aus.

maximales Werkstlckgewicht von 9 1),
hoher Antriebskraft (Vorschubkraft:
35.000 N) und hydrostatischer Flihrung
fUr eine ruhige, schwingungsarme und
prozesssichere Zerspanung von schwe-
ren Bauteilen mit hoher Wiederholge-
nauigkeit sorgt. Fir die Anwendung bei
GEA ist es besonders wichtig, dass keine
Schwingungen auftreten: Fir ruhige Be-
arbeitung sorgen bei der CONTUMAT
hydrostatische Fiihrungen und das solide
Gussmaschinenbett. »Fir die Starrag
Group spricht auch die Flexibilitat«, meint
MuRhoff. »So erhielten wir problemlos
eine zusatzliche Messachse, die in meh-
reren Schritten zusammen mit uns
entwickelt wurde. Das funktioniert nur,
wenn es auf beiden Seiten Fachleute
gibt, die sich austauschen. Daher sind
wir auch mit der so entstandenen
Maschine sehr zufrieden.«
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Besonders bewahrt hat sich die Karus-
selldrehmaschine bei dem Trommel-
unterteil, einem der bisher anspruchs-
vollsten Bauteile: Von seiner Qualitat
und Prazision hangt viel ab, denn es
dient als tragendes Element fir alle
anderen Bauteile eines Separators.
»Das Trommelunterteil besitzt mit IT6
die hochste Qualitat, bei der Teile zuein-
ander eine Lage- und Formtoleranz von
20 pym aufweisen mussen, erlautert
Mufhoff. »Diese Qualitat erreichen sie
nur mit einem sicheren Prozess.«

Doch nicht nur die Prozesssicherheit
spielte eine wichtige Rolle bei der Kauf-
entscheidung: Weil von der Bearbeitung
auf der CONTUMAT sehr viel abhangt,
legt GEA grossen Wert auf zuverldssigen
Service. »Wir haben zwar eine Instand-
haltung, die sehr vieles abdeckt«, sagt

Antonius MuBBhoff, Projektleiter bei GEA in Oelde: »Dank des
sehr sicheren Fertigungsdrehprozesses auf der Dorries CONTUMAT
bendtigen wir nahezu keine Nacharbeit.«

it 1

der Projektmanager. »Aber bei speziellen
Einsatzen kommt innerhalb von drei
Stunden ein Fachmann der Starrag Group.
Das ist wichtig bei einem Prozessfluss,
der wenig Luft fur Ausfélle lasst. Und

wir erwarten dann auch von unserem
Maschinenlieferanten, dass er dank eines
24/7-Rund-um-die-Uhr-Service im Notfall
auch mal am Wochenende durcharbeitet.«

Die Produlkte und Dienstleistungen

der Starrag Group entstehen unter dem
neuen Claim »Engineering precisely what
you value«, das bedeutet, dass der Kunde
nur genau das bekommt, was er braucht
und was ihm wichtig ist. Doch was ist fir
den Kunden GEA wichtig? Dazu Muf3hoff:
»FUr uns besteht der Mehrwert in der
hohen Prozesssicherheit, durch die wir auf
der Dorries CONTUMAT alle Bauteile stets
in der gleichen Qualitat fertigen konnen.
Dank des sehr sicheren Fertigungsdreh-
prozesses auf der CONTUMAT benétigen
wir keinerlei Nacharbeit. Wir befinden
uns ausserdem mit sehr viel Erfolg auf
dem Weg zu 0 % Ausschuss.« @
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Mercedes Benz,

Sindelfingen:

Fur die Sicherung des Mercedes-Benz
Werks Sindelfingen als Standort fir
Entwicklung, Technologie und Know-
how investiert die Daimler AG auch im
Center Betriebsmittel mit dem Bau einer
Erweiterung auf der Tubinger Allee.
»TUbA«, so lautet die interne Abkur
zung flr diesen Standort. Im Jahr 2015
ist hier die neue »Fertigungszelle 3«
entstanden — als Try-Out-Center, an
dem sich Blechumformwerkzeuge flir
die Aussenhaut von Fahrzeugen nicht
nur fertigen, sondern auch gleich er
proben lassen.

Uber die grundsitzlichen Anforderun-
gen von Daimler an héchste Genauig-
keit, sichere Prozesse, Umweltschutz
und Energieeffizienz hinaus, setzte
Centerleiter Glnter Sprecher klare Ziele
flr das Projekt: »Die neue Technolo-
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giefabrik soll als Vorbild fir andere Werk-
zeugbauten dienen. Und der Center
Betriebsmittel nimmt wiederum in der
Technologiefabrik eine Schllsselrolle
ein, weil sich hier Werkzeugbau- und An-
lagenbaukompetenzen blndeln lassen. «
Fir die Umsetzung aller Anforderungen
mussten alle Projektbeteiligten neue Wege
gehen, weil dabei viele neue Funktionen
bezlglich der Maschinen- und Steue-
rungstechnik zu entwickeln waren.

Droop+Rein ist fir grosse Werkzeugbau-
Sondermaschinen mit Wechselfrasképfen
bekannt; sie erhielt den Zuschlag, die
Anlage mit entsprechenden Fertigungs-
maschinen samt Zubehor auszustatten.
Um die Bearbeitungsprozesse komplett
simulieren zu kénnen, war von vornherein
festgelegt, dass die Maschinen mit CNCs

Eine Werkzeugbau-Anlage zu realisieren, die ausdriicklich Vorbild-Status fiir andere haben soll,
ist eine besondere Aufgabe. Nur modernste Maschinen mit intelligenter Steuerungstechnik
kommen dafiir in Frage. Auf solch hohem Niveau ist ein erheblicher Engineeringaufwand
erforderlich.

des Typs Sinumerik 840D sl der Siemens
AG ausgestattet sein missen. »Denn
diese Steuerung flgt sich nahtlos in die
kinftig geplante Siemens NX-Prozesskette
ein und gehort damit zu den Faktoren, die
zur Prozesssicherheit beitragen, erklart
Ali Fidankok, Projektleiter fir Grossma-
schinen bei Daimler. Um auch die Details
in den Pflichtenheften erflllen zu kénnen,
mussten die Maschinenkonstrukteure
umfassenden Zugriff auf die Steuerungs-
technik bekommen. Insofern war dieser
Auftrag fur Droop+Rein und Siemens

der Startschuss zu einer engen Projekt-
partnerschaft.

Die Anlage, die plnktlich Mitte Juli
2015 in Betrieb genommen wurde,
umfasst zwei Portalbearbeitungszen-
trenT 30 55 PT R75 C sowie zwei



»Reduzierung der

Bearbeitungszeit um 31 %.«

multifunktionale Hochgeschwindig-
keitszentren in Hochgantrybauweise
des Typs FOGS 50 68 PT M40 C. Ergéanzt
mit einem Palettentransportsystem fir
ein Werkstiickgewicht bis zu 40 Tonnen
sowie Roboterarbeitsplatzen usw.,
bearbeiten diese verketteten Grossma-
schinen die Blechumformwerkzeuge
komplett in einer Aufspannung.

Der Bearbeitungsprozess der gegossenen
Rohteile startet am Portalbearbeitungs-
zentrum. Diese Maschine bringt fir die
Schwerzerspanung eine Antriebsleistung
von bis zu 75 kW und ein Drehmoment
bis 5.500 Nm mit. Sie verfligt Uber sechs
Fraskopfe mit automatischem Fraskopf-
wechsler plus ein Werkzeugmagazin auf
Basis eines 7-achsigen Roboters. Diese
Maschine Ubernimmt das Grobe — hier
wird geschruppt. Die Fein- und Fertig-
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bearbeitung etwa der Wirkflachen, die
beim Pressen direkten Kontakt mit den
Blechen haben, findet dann auf den
Hochgantrymaschinen aus der FOGS-
Baureihe statt. Sie sind jeweils mit vier
automatisch wechselbaren Frasképfen
ausgestattet, davon ein Gabelkopf fir
unterschiedliche Motorfrasspindeln.

Prozess und eingesetzte Technik sind
darauf ausgerichtet, dass die Teile mit
maoglichst wenig oder sogar komplett
ohne Nacharbeit zum néchsten Schritt
an die Try-Out-Presse gehen konnen.
»Das haben wir umgesetzt und noch
dazu gleichzeitig die Bearbeitungszeit
des definierten Abnahmeteils von

36 auf 25 Minuten reduziert«, so Ulrich
Wiehagen, Vertriebschef und Werkleiter
bei Droop+Rein. »Einen wichtigen Beitrag
hierzu leisten die Oberflachen-Features

Auf den verketteten Grossmaschiner
lassen sich die Blechumformwerk-
zeuge in einer Aufspannung komplett
bearbeiten.

der CNC.« Zum Einsatz kommt dabei
das Sinumerik MDynamics Frastechno-
logiepaket, das mittels verbesserter
Bahnfliihrung hohe Bearbeitungsge-
schwindigkeiten bei exzellentem und
optisch ansprechendem Frasbild
ermoglicht. Unterstiitzt auch durch
neueste mechatronische Motion
Control Highlights wie die modell-
basierte Vorsteuerung Engineered
Motion Control (EMC).

Kinematikvermessung steigert

die Prozesssicherheit

Maschinen mit \Wechselfraskopfen ver
flgen Uber eine komplexe Kinematik.
Besteht zum Beispiel durch einen Tem-
peraturunterschied eine Unsicherheit
bezlglich der Maschinengenauigkeit
oder ist eine besonders heikle oder hoch-
genaue Bearbeitung vorgesehen, bringt

o

23



die automatische Kinematikvermessung
der Fraskopfe die notwendige Prozess-
sicherheit. Basierend auf dem neuen
Messzyklus C9960 aus dem Haus
Siemens entwickelte Droop+Rein einen
fir den Maschinenanwender einfach
und sicher zu bedienenden Mess- und
Uberprifungszyklus firr alle an der
Maschine vorhandenen Fraskopfe. Die
Vermessung der Maschinenkinematik
erfolgt dabei schnell, hochgenau, ohne
Serviceeinsatz und ohne Spezialaus-
ristung. Mit dem Standardmesstaster
der Maschine und einer hochgenauen
keramischen Kalibrierkugel ist der Ma-
schinenbediener in der Lage, in weniger
als einer Stunde einen Fraskopf repro-
duzierbar zu qualifizieren. Messtaster
einwechseln, Kalibrierkugel aufsetzen,
Programm aufrufen, automatisiert
ausflhren, Ergebnisse kontrollieren,
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und die

Korrekturwerte ggf. Gbernehmen — fertig.

Fir neue Systemapplikationen, wie die
Umsetzung dieser erweiterten Kinema-
tikvermessung werden steuerungsintern
die sogenannten Kinematischen Ketten
vorausgesetzt. Dahinter verbirgt sich eine
einheitliche Deklaration des Kinematik-
aufbaus. Was abstrakt klingt und fr An-
wender im Hintergrund bleibt, erleichtert
die Realisierung weiterer kinftiger Funk-
tionalitaten und macht die Maschinen
damit zukunftssicher.

Den Fraser samt Fraskopf in den verschie-
densten Betriebssituationen in \Werkzeug-
orientierung zu verfahren ist flir Maschinen-

bediener eine enorme Erleichterung. Fur
die Umsetzung dieser virtuellen Z-Achse
in Werkzeugrichtung wurde erstmalig das

»So ist der Stromverbrauch optimiert

«

neu zur Verfligung stehende steuerungs-
interne Tool Coordinate System (TCS)
verwendet. Je nach Orientierung

des Werkzeuges und des Fraskopfes
im Arbeitsraum erfolgt dann beim Ver
fahren eine Verteilung der jeweiligen
Weganteile auf die linearen Geome-
trieachsen.

Die Ausstattung der neuen Ferti-
gungszelle 3 sollte nicht nur fur eine
einwandfreie und hochproduktive
Erfillung der eigentlichen Bearbei-
tungsaufgaben sorgen. Umweltschutz
und Energieeffizienz waren weitere
wichtige Themen in der Projektum-
setzung. Die hohe Anforderung der
DaimlerGesamtprojektleitung unter
der Flhrung von Ulrich Funk, den
Energieverbrauch um 40 Prozent



»
reduzierter
Stromverbrauch.«

zu reduzieren, liess sich durch intensive
Projektarbeit aller Beteiligten erreichen.

Von der LED-Beleuchtung an der Maschine

Uber die Ausstattung der Maschinen mit
hocheffizienten Asynchronmotoren der
Energieeffizienzklasse IE3 von Siemens
bis zur Blindleistungskompensation
wurde an alles gedacht. Letztere ist
nicht einfach eine einmalige, fest vorein-
gestellte Blindleistungskompensation
herkdmmlicher Art. Sie reagiert viel-
mehr automatisch auf unterschiedliche
Lastzustande der Maschine, die sich
mit jedem Ein- und Ausschalten von
Spaneforderer, Aggregaten usw. er
geben. Kompensiert wird die Blind-
leistung also automatisch, permanent
und fast vollstéandig. Wiehagen: »So

ist der Stromverbrauch optimiert

und die Energiekosten sind nahezu

auf die Wirkleistung begrenzt.«
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Droop+Rein hat hier zudem ein modernes
und zukunftsweisendes Service- und
Wartungskonzept umgesetzt. Zustand und

Qualitat der Werkzeugmaschinen werden

basierend auf Analyze MyCondition aus
der Sinumerik Integrate Softwaresuite
kontinuierlich Gberwacht, der reibungs-
lose Maschinenbetrieb unterstiitzt,
ungeplante Ausfalle auf ein Minimum
begrenzt. Dies ist ein weiteres, nicht
unwichtiges Puzzleteil, das die Prozess-
sicherheit der Anlage unterstitzt.

Nachdem die Fertigungszelle 3 im Juli
in Betrieb gegangen ist, konnte bereits
Anfang August 2015 der Drei-Schicht-
Betrieb aufgenommen werden.

Auf das Ergebnis sind alle Beteiligten
stolz. Gemass des Starrag Group
Claims »Engineering precisely what
you value« wurden fur die Daimler AG
exakt die gestellten Anforderungen in
der modernsten Fertigungsanlage fir
Blechumformwerkzeuge umgesetzt.
Der Erfolgsbeweis ist in der Technolo-
giefabrik in der TUbA zu besichtigen:
als Werkzeugbau-Anlage mit Modell-
charakter. @

25



Mit Flexibilitat

Moderne Kurbelwellenfertigung findet auf Bearbeitungszentren der Starrag Group statt

Mit Lieferfristen von Wochen statt Monaten ist es dem Kurbel-
wellenhersteller Feuer powertrain gelungen, in nicht einmal
zehn Jahren den europaischen Markt zu erobern und welt-
weit in die Spitzengruppe vorzudringen. Der Schliissel zum

Produktion der Kurbelwellen auf Sondermaschinen. Statt-
dessen bestehen die Fertigungslinien aus Bearbeitungs-
zentren — wie zum Beispiel den horizontalen HEC 630 D von
Heckert — was die Herstellung schnell, flexibel, hochqualitativ

Erfolg: die konsequente Abkehr von der bis dato Ublichen

Die Kurbelwellenfertigung gilt als Kénigs-
disziplin in der Metallbearbeitung. Schliess-
lich bendtigt die zentrale Komponente
eines Verbrennungsmotors 20 bis 50
Bearbeitungsprozesse, bis sie einsatz-
bereit ist — abhangig von Grosse und
Anspruch des jeweiligen Motors. Feuer
powertrain produziert Guss- und Schmie-
dekurbelwellen von 300 bis 1.400 mm
Lange in Klein- und Grossserien fur klas-
sische Pkw-Motoren von VW, BMW,
Audi, Ferrari, Jaguar, Maserati, GM

und weitere ebenso wie fur die High-
end-Zwolfzylinder von Bentley oder
Rolls-Royce. Nicht nur in der PKW-
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Branche sind sie begehrt. Man findet
sie ebenso in LKW, Industriemotoren,
Schiffen und Generatoren.

Bis zu 1,5 Millionen Kurbelwellen stellen
die rund 650 Mitarbeiter am Stammsitz
im tharingischen Nordhausen jahrlich her

und beliefern Kunden in der ganzen Welt.

Fir weiteres Wachstum soll das neue
Werk in Tunica im US-Bundesstaat Missis-
sippi sorgen, das in diesem Jahr die
Produktion aufnimmt, um den amerika-
nischen Markt zu versorgen. Eine Pro-
duktionsstatte in Asien wird folgen, und
auch in Nordhausen soll nochmals gebaut

und letztendlich profitabel macht.

werden. So setzt sich die Erfolgsge-
schichte fort. Schliesslich traten Firmen-
grinder und Namensgeber Dieter Feuer,
sein Partner Bernd Gulden sowie Ge-
schaftsflihrer Oliver Wonnmann im Jahr
2003 an, um mit ihrem neuen Unter
nehmen »Feuer powertrain« die Kurbel-
wellenherstellung zu revolutionieren.
Mit hoher Flexibilitdt und Schnelligkeit
wollten sie den Markt erobern und
spatestens 2010 Marktflhrer in Europa
sein — was ihnen gelungen ist. Heute
zahlt Feuer powertrain mit rund 150 Mio.
Euro Jahresumsatz sogar zu den
fihrenden vier Anbietern weltweit.



Bearbeitungszentren losen
Sondermaschinen ab

Tatsachlich gelang es den Feuer power-
train-Verantwortlichen, die Herstellung
von Kurbelwellen komplett neu zu ge-
stalten. Denn lange Zeit wurden aus-
schliesslich Sondermaschinen eingesetzt,
um die vielfaltigen Bearbeitungen zu
erledigen, die eine Kurbelwelle erfordert.
Dazu zahlen das Ablangen, Zentrieren,
Drehen, Frasen und Drehraumen, Tief-
lochbohren, Fest- und Richtwalzen,
Rollieren, Doppelkopforbitalschleifen,
Feinwuchten, Polieren sowie thermische
Behandlungen. Bis das fertige Produkt
versandbereit ist, missen zudem diverse
Mess- und Prifvorgéange durchlaufen
werden.

Sondermaschinen sind in der Anschaf-
fung teuer und in der Bearbeitung unfle-
xibel, so dass sich ihr Einsatz nur in der
Grossserienfertigung lohnt. Bei kleinen
und mittleren Serien erreichen die Stiick-
kosten eine fast unbezahlbare Hohe.
Daher haben die Verantwortlichen bei
Feuer powertrain Alternativen gesucht

— und gefunden: Alle Fertigungslinien

in den mittlerweile finf Werken am
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Profitabilitat:

Stammsitz Nordhausen bestehen durch-
gangig aus verketteten Heckert Bearbei-
tungszentren. Sie unterscheiden sich
lediglich in ihrer Komplexitat und der
Zahl der Stationen, denn manche Tuning-
Aufgaben werden nur in der Highend-
Klasse bendtigt. Auch der Automatisie-
rungsgrad ist unterschiedlich ausgepragt.
Wahrend in Linien fr kleinere Serien von
1.000 oder 10.000 Stiick die Mitarbeiter
durchaus an der einen oder anderen
Stelle manuell eingreifen, lauft die Ferti-
gung beispielsweise in Werk 2 vollauto-
matisiert. Die dort Ublichen Losgrossen
liegen in einer Gréssenordnung von
10.000 bis 100.000 Stick.

Eine gemeinsame Eigenschaft aller Ferti-
gungslinien ist, dass sie sich rasch und
mit wenig Aufwand umristen lassen.

So kénnen die qualifizierten Mitarbeiter
extrem schnell und flexibel auf neue
Auftrage reagieren. Ein wichtiger Erfolgs-
faktor, wie Hubert Singer, Geschaftsflihrer
Technik, betont: »\Wenn andere durch-
schnittlich sechs bis acht Monate brauchen,
sind wir schon nach acht \Wochen liefer
bereit. Mit unserem, auf Bearbeitungs-
zentren beruhenden Fertigungskonzept
meistern wir den Spagat zwischen
Produktivitdt und Produktvielfalt.«

Standardmaschinen und selbst
entwickelte Prozesse

Uber 300 Werkzeugmaschinen arbei-
ten in Nordhausen im Dauerbetrieb,
24 Stunden am Tag, sieben Tage

die Woche. 42 davon stammen von
Heckert. Die Zusammenarbeit besteht
schon seit 2007 Fikret Ersindigil, Leiter

Der Aufgabenbereich der HEC 630 D erstreckt
sich Uber die Prozesse: Ablangen/Zentrieren,
Einbringen von Olkanalen, Lagererleichterung,
Huberleichterung und Endenbearbeitung.
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39 Bearbeitungszentren HEC 630 D und drei CWK 500 D sind
in den Feuer powertrain-Werken in Nordhausen installiert.
Auch im neuen Werk inTunica im US-Bundesstaat Mississippi
setzt Feuer powertrain auf den Partner Starrag Group.

Prozessoptimierung, erinnert sich: »Zu
dieser Zeit begannen wir mit der Produk-
tionsumstellung auf Bearbeitungszen-
tren. FUr einen Eilauftrag bendtigten wir
dringend drei Maschinen flr Bohr- und
Fréasarbeiten, und Heckert konnte uns
sofort beliefern.« Dabei handelte es sich
um die horizontalen Zentren CWK 500 D,
die Feuer powertrain in eine teilautomati-
sierte Insellosung fur die eilige Kleinserie
integrierte. »So konnten wir diesen Auftrag
erflllen und gleichzeitig Erfahrungen mit
Heckert Maschinen sammeln«, erklart
Fikret Ersindigil. Schliesslich waren er
und seine Kollegen noch auf der Suche
nach passenden AusrUstern flirs neue
Konzept. »Ein erster Versuch, eine
Fertigungslinie einem \Werkzeugma-
schinenhersteller als Turn-Key-Projekt

zu Ubergeben, verlief nicht ganz nach
unseren Vorstellungen, berichtet der
Prozessspezialist. »So entschlossen wir
uns, in der nachsten Linie die Fertigungs-
prozesse selbst zu entwickeln und aufzu-
bauen. Daflir bendtigten wir leistungs-
starke, zuverlassige Basismaschinen.«
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Sicherheit:

Leistungsstark und zuverlassig

In der Starrag Group fanden sie den
gesuchten Partner, wie Hubert Singer
bestatigt: »Die Zusammenarbeit bezlg-
lich der CWK Maschinen zeigte uns, dass
wir uns auf diesen Lieferanten verlassen
kdnnen und dass das Maschinenkonzept
sehr gut zu unserer Fertigungsphilosophie
passt.« So stattete Feuer powertrain die
nachste Linie mit dem Nachfolgemodell
der CWK 500 D, der HEC 630 D, aus, die
damals ganz neu auf dem Markt war. Das
horizontale, vierachsige Bearbeitungszen-
trum gehort zu der eher kleinen, dynami-
schen Baureihe von Heckert, 6ffnet aber
aufgrund der »XXl-Verfahrwege« in den
Achsen schon den Weg zum mittleren
Segment. Dies drlickt sich in der Vergan-

genheit auch in der Maschinenbezeich-
nung aus — HEC 500XXL. Heute tragt
sie die Bezeichnung HEC 630 D, wobei
die Maschinendaten weiter hinsichtlich
Kundennutzen optimiert wurden: Der
Arbeitsraum bietet eine Aufspannfléache
von 500 x 500 mm und erlaubt einen
Werkstuckstorkreisdurchmesser von
1.000 mm. Die Palette kann mit bis zu
1.000 kg schweren Bauteilen beladen
werden. Fur die hohe Dynamik in den
Linearachsen sorgen digitale AC-Servo-
antriebe in Verbindung mit beidseitig
gelagerten, vorgespannten Kugelge-
windetrieben. Diese gestatten Geschwin-
digkeiten von 100 m/min in Verbindung
mit Beschleunigungen von 10 m/s?in
allen Achsen. Als Arbeitsspindel steht



wahlweise eine Motorspindel mit Dreh-
zahlen bis 20.000 U/min und — flr erhdhte
Drehmomente — mit Hohlwellenmotor
zur Verfligung. Der NC-Drehtisch verfligt
Uber einen Direktantrieb mit 100 U/min
und garantiert damit auch in der B-Achse
klrrzeste Positionierzeiten.

Nun sind die Leistungsdaten fir den Ein-
satz bei Feuer powertrain nur in zweiter
Linie entscheidend, erklart Fikret Ersindigil:
»Die Spindelleistung nutzen wir lediglich
zu einem Bruchteil aus. Wichtiger sind
uns die Achsbeschleunigungen und der
schnelle Werkzeugwechsel, um die
Nebenzeiten zu reduzieren. Auch die
einfache, hauptzeitparallele Bedienung
des Werkzeugmagazins kommt uns ent-
gegen.« Als besonders wertvoll stuft
Fikret Ersindigil die hohe Prozesssicher
heit und Verfligbarkeit der Heckert Zentren
ein, als Basis fur hohe Qualitat und Profi-
tabilitat. Er betont: »Die Maschinen sind
konzeptionell so stabil aufgebaut, dass
sie bei unseren Anwendungen ewig

halten. Zumindest haben wir Maschinen,
die bereits seit acht Jahren rund um die
Uhr im Einsatz sind und noch keinen
wesentlichen Verschleiss aufweisen. «

Vielseitig einsetzbar

Der Aufgabenbereich der HEC 630 D
erstreckt sich Uber flnf verschiedene
Prozesse: Ablangen/Zentrieren, Einbrin-
gen von Olkanilen, Lagererleichterung,

Huberleichterung und Endenbearbeitung.

Eine besonders anspruchsvolle Aufgabe
ist das Einbringen der Olkanale. Diese
werden vom Hauptlager durch die
Kurbelwangen zu den Hub- und Pleuel-
lagern gebohrt, damit die Kurbelwellen
im Betrieb an den wichtigen Stellen
geschmiert werden konnen. Die Kanéle
sind bis zu 200 mm lang — bei einem
Durchmesser von 5 mm. Fikret Ersindigil
weiss um die Schwierigkeit dieser Tief-
lochbohrungen: »Eine solche komplexe
Bearbeitung ware friiher auf einem
Standard-BAZ undenkbar gewesen.

Wir mussten viel Know-how investieren,

Hubert Singer (links), Geschaftsfiihrer Technik, und Fikret Ersindigil
(Mitte), Leiter Prozessoptimierung bei Feuer powertrain, sowie

Dr. Michael Fiedler, Leiter Verkauf Transportation & Industrial

Components der Starrag Group, freuen sich tber die erfolgreiche

Partnerschaft der beiden Unternehmen.
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um den Prozess sicher auf die Maschine
zu bekommen. Aber heute lauft der Vor-
gang tadellos, dank einer hydraulischen
Spannvorrichtung mit integrierten
NC-Achsen, die das Bauteil in die richtige
Position bringt. Die HEC Bearbeitungs-
zentren sind mit entsprechenden hydrau-
lischen Koppelstellen ausgestattet, und
die NC-Achsen lassen sich steuerungs-
technisch in die CNC einbinden, so dass
auch diese Aufgabe automatisiert ablauft.«

Die Vorrichtungen, die sich flr unter
schiedliche Werkstlickgréssen verwenden
lassen, werden auch fir das Einbringen
der Lager- und Huberleichterungen ge-
nutzt. Der Grund daflr ist die Gewichts-
einsparung, die durch Bohrungen in der
Welle (Lagererleichterung) und den Kurbel-
wangen (Huberleichterung) erzielt wird
und eine Leistungssteigerung ermaoglicht.
Diese Bearbeitungen sind jedoch nur bei
Hochleistungsmotoren sinnvoll.

Service - eine kostensparende
Komponente

Fir die erwahnten finf Prozesse nutzt
Feuer powertrain die HEC 630 D in
Standardausfiihrung — mit einer kleinen
Erganzung: Bei den Maschinen fir die
Olkanalbohrungen wurde die X-Achse
um 50 mm verlangert. »Heckert bietet
dies als Option an, was uns grossere
Maschinen erspart hat«, freut sich
Prozessoptimierer Ersindigil. Uberhaupt
ist er mit dem Service hoch zufrieden:
»Der beginnt mit einer fundierten Be-
ratung vor dem Kauf und setzt sich in
professioneller Abnahme sowie schneller
Hilfeleistungen wahrend des laufenden
Betriebs fort.« Fikret Ersindigil konkreti-
siert: ®Wenn ich eine Stérung am Morgen
melde, wird in der Regel im Laufe des
Tages das Ersatzteil geliefert, so dass die
Maschine abends wieder ihren Betrieb
aufnehmen kann.« Auch die Betreuung
via Fernwartung oder Telefon hebt er
lobend hervor: »Da habe ich stets mit
Fachleuten zu tun und nicht mit Call-
CenterMitarbeitern, die von Technik keine
Ahnung haben.« Letztendlich spart dies
Nerven, Zeit und Kosten — und tragt zu
einer langfristigen, zufriedenen Partner
schaft entscheidend bei.
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Sascha Korupp,
Prokurist und
technischer Leiter
der Herborner
Pumpentechnik.

> -

Innovative Produkte durch §
innovative Produktion

Fras-/Dreh-Zentrum ermoglicht Komplettzerspanung komplexer Pumpenteile

Das tiber 140 Jahre alte Traditionsunternehmen Herborner Pumpentechnik
erzielt mit innovativen Pumpen beeindruckende Erfolge. Die Basis dafiir legt
ein ebenso innovatives Produktionsequipment, zu dem ein vollautomatisiertes
Fertigungssystem mit zwei Bearbeitungszentren gehort. Insbesondere das neu
installierte Heckert Fras-/Dreh-Zentrum HEC 800 Athletic HV MT sorgt durch
zuverlassige Komplettzerspanung von grossen und kleinen Gussbauteilen fiir

wirtschaftliche Herstellkosten.

Wer als mittelstandischer Pumpen-
hersteller im Kreis grosser Mitbewerber
bestehen will, muss besondere Eigen-
schaften an den Tag legen. Innovationen
sind der Schllissel zum Erfolg — bei den
eigenen Produkten, aber auch bei der
Ausristung, die fur Entwicklung und
Produktion zur Verfligung steht, da ist
sich Sascha Korupp, Prokurist und
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Technischer Leiter der Herborner Pum-
pentechnik, sicher. Er weist aber zualler
erst auf einen anderen Erfolgsfaktor hin:
»Besonders wichtig sind die Mitarbeiter.
So flihrt zum Beispiel die Experimentier
freude unserer Entwicklungsabteilung
immer wieder zu Ergebnissen, die sich in
Langlebigkeit, Wirtschaftlichkeit und dem
hohen praktischen Nutzwert unserer

Produkte niederschlagen. Auch bei der
Umsetzung der Ideen in der Produktion
sind wir auf Mitarbeiter angewiesen, die
wissen, wie sich auf modernen Maschi-
nen technisch anspruchsvolle Bauteile
wirtschaftlich erzeugen lassen.«

Dass die Herborner Pumpentechnik in all
diesen Punkten gut aufgestellt ist, zeigt
sich am wachsenden Marktanteil und am
Erfolg neuer Produkte, wie zum Beispiel
den seit 2012 am Markt befindlichen, zu
100 Prozent beschichteten Pumpen. Deren
sogenannte HPC-Beschichtung (Herbor-
ner Pump Coating) ist 500 bis 1.000 ym
stark, extrem glatt und kann sogar kleine
Unebenheiten beziehungsweise Lunker




ausgleichen. »Damit konnten wir den
hydraulischen Wirkungsgrad um bis zu
10 Prozent verbessern«, betont Sascha
Korupp. »Zudem bietet sie einen hohen
Korrosionsschutz und ermaoglicht so den
Einsatz von Grauguss-Komponenten, wo
ansonsten wesentlich teurere Edelstahl-
oder Bronze-Elemente bendtigt wirden. «
Die Herborner Pumpentechnik ging den
Weg dieser Neuentwicklung konsequent,
was unter anderem eine Umstellung

in der Produktion erforderte, wie der
technische Leiter erklart: »Unsere
Pumpen sind modular aufgebaut und
bestehen im Wesentlichen aus den vier
Gussteilen Pumpengehéuse, Rickwand,
Laufrad und Deckel. Diese Teile mussten
flr die Beschichtung etwas komplexer
gestaltet werden, so dass wir in der
Zerspanung auf modernste Maschinen
angewiesen sind. Zudem werden die
nachgefragten Pumpen immer grosser,
was ein weiterer wichtiger Grund fur

die Investition in ein neues, grosseres
Bearbeitungszentrum ist.«

Komplettzerspanung samt-
licher Gussteile

Fertigungsleiter Klaus Tollerian konkre-
tisiert die Anforderungen: »Da wir im

starrad
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Pumpenbereich mittlerweile Baugrossen
bis Nennweite 400 fertigen, bendtigen
wir einen ausreichend grossen Arbeits-
raum. An diesen Teilen, seien es Lauf-
rader oder Gehause, sind sowohl Dreh-
als auch Bohr und Frasbearbeitungen
notwendig. Daher stand zunachst die
Beflrchtung im Raum, in eine vertikale
Drehmaschine und in ein Bearbeitungs-
zentrum investieren zu mussen.« Doch
mit dem Heckert Fras-/Dreh-Zentrum
HEC 800 Athletic HV MT fanden die
Herborner eine passende Alternative,
die beide Fahigkeiten in sich vereint.
Denn das horizontale Bearbeitungszent-
rum bietet mit seinem Horizontal-/Ver-
tikalfraskopf und dem leistungsstarken
direkt angetriebenen NC-Drehtisch ideale
Voraussetzungen fur die Komplettzer
spanung samtlicher Gussteile.

Beim vorausgehenden Benchmark mit
anderen Maschinen hatte Heckert einen
Bonus vorneweg. Schliesslich haben
Klaus Tollerian und seine Mitarbeiter
bereits seit Uber 15 Jahren Erfahrung
mit dem Chemnitzer Unternehmen und
seinen Maschinen. Damals I6ste eine
Heckert CWK 630 ein japanisches Fras-
zentrum ab und konnte Uber all die Jahre

durch seine Leistungsfahigkeit und
enorme Zuverlassigkeit Gberzeugen.
Sascha Korupp ergénzt: »Auch die Zusam-
menarbeit mit den Heckert-Mitarbeitern
lauft stets auf besonders hohem Niveau
ab. Es ist fUr uns ein entscheidender
Faktor, dass wir vom Vertrieb bis zum
Service kompetent und zuverldssig be-
treut werden und die Reaktionszeiten
kurz sind. Im Augenblick kann diesbe-
zUglich kein anderer unserer Maschinen-
lieferanten mit Heckert mithalten, so
dass wir uns bei diesem Partner sehr
gut aufgehoben flhlen.«

Prozesssicherheit und Verfligbarkeit -
Saulen einer erfolgreichen Auto-
matisierung

Zur Erfolgsstrategie der Herborner Pum-
pentechnik gehort es, permanent die
Produktionsabldufe zu optimieren. Eine
Verkettung von Maschinen und Paletten-
speicher erschien den Verantwortlichen
schon friih als unumganglich, um mann-
lose Nachtschichten zu realisieren und
dadurch auch am Standort Deutschland
konkurrenzféhig zu bleiben. So nahmen
die Pumpenhersteller 2008 ein vollauto-
matisches Liebherr Fertigungssystem

in Betrieb, in das die mittlerweile zwei

»S0 liessen sich infolge
der Komplettbearbeitung
die Bearbeitungszeiten
um bis zu ein Drittel
reduzieren.«
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Heckert-Zentren eingebunden wurden.
»Das System hat sich in den letzten acht
Jahren bewahrt«, erklart Fertigungsleiter
Tollerian. Wesentlichen Anteil daran haben
die hohe Prozesssicherheit und Verflg-
barkeit der Heckert Bearbeitungszentren,
ohne die ein zuverlassiger automatisierter
Betrieb nicht mdglich ist. »Auch unsere
neue HEC 800 Athletic HV MT, die eine
der beiden integrierten CWK 630 ersetzt,
wird uns diesbezlglich nicht enttau-
scheng, ist sich der Zerspanungsfach-
mann sicher.

Das Maschinenkonzept legt mit seinen
steifen, thermosymmetrisch gestalteten
Hauptbaugruppen, den digitalen AC-
Vorschubantrieben sowie aufwendigen
Profilschienenflihrungen und Kugelum-
laufspindeln in allen Linearachsen eine
solide Basis fur die erforderlichen sicheren
Prozesse. Zudem sind diverse Kontroll-
und Uberwachungseinrichtungen inte-
griert. Dazu gehort im Standard ein
Schwingungssensor an der Spindel,
Uber den sich der Bearbeitungsprozess
Uberwachen und optimieren lasst. Zum
Sensor gehort eine Auswertsoftware,

»Damit konnten wir

den hydraulischen

Wirkungsgrad um
bis zu 10 Prozent

verbessern.«
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die Werkzeuge mit zu hoher Unwucht
ebenso erkennt wie den Verschleiss der
Spindellager. So lassen sich Service-
einsatze vorausschauend planen und
plotzliche Ausfélle verhindern. Da sie
auch Vibrationen wahrend der Zerspa-
nung anzeigt, lasst sich der Prozess
hinsichtlich hoherer Qualitat und lange-
rer Spindellebensdauer optimieren.

Far Klaus Tollerian gibt es weitere wichtige
Details: »Der Arbeitsraum ist so konstru-
jert, dass die Spane frei in den mittig
angeordneten Spaneforderer fallen. Das
verhindert, dass sich Spdnenester im
Arbeitsraum bilden kénnen, die wiederum
die Prozesssicherheit gefahrden wirden.«
Als positiv beurteilt er auch den Einsatz
von Festblechen anstatt Teleskopab-
deckungen, um die Funktionselemente
optimal vor Spénen und Kihimittel zu
schltzen. Das ermdglicht hdhere Be-
schleunigungen und Eilgéange, da die
Bleche nicht mit den Linearachsen mit-
geflihrt werden mussen.

Wahrend die Maschinen anderer Anbieter
nicht alle Vorteile der Heckert HEC 800

Athletic HV MT in sich vereinen konnten
(oder nur Uber hochpreisige Zusatzleis-
tungen), war das Gesamtpaket aus Kom-
patibilitdt zu den schon vorhandenen
Maschinen, Leistungsfahigkeit und Kos-
tenvorteil fir die Entscheidung ausschlag-
gebend, argumentiert Klaus Tollerian.
»Ausserdem kdnnen wir jetzt durch den
gegentber der CWK 630 um etwa ein
Drittel grésseren Bearbeitungsraum ein
weitaus grosseres Teilespektrum auf der
Maschine fertigen. Das reicht bis zu den
grossen Laufradern — unsere Pumpen-
groéssen reichen mittlerweile bis Nenn-
weite 400 — bei denen unsere Zyklendreh-
maschinen an ihre Grenzen stossen.«

Schnelldrehender Tisch und zusétzliche
Achse im Kopf erweitern das Einsatz-
spektrum

Wesentlichen Anteil am Erfolg hat die
gewahlte Maschinenkonfiguration mit
Horizontal-/Vertikalfraskopf sowie NC-
Drehtisch. Der HV-Kopf hat zwei Arbeits-
positionen, waagerecht und senkrecht,
in die er auch bei laufender Spindel
schwenken kann, was die Nebenzeiten
deutlich reduziert. Ist die jeweilige




Endposition erreicht, wird der Kopf in
einer Hirth-Verzahnung verriegelt. Der
dadurch erzeugte Formschluss tragt zu
einer hohen Stabilitat bei, die beim Drehen
besonders wichtig ist. Die zusétzliche
Entkopplung des Antriebsstrangs im Dreh-
betrieb leitet etwaige Stdsse bei unter
brochenen Schnitten an das Gehause

ab und schont dadurch nachhaltig die
Spindellager. Zudem kommt beim Drehen
die Werkzeugaufnahme HSK-T100 zum
Einsatz, die eine exakte radiale Positio-
nierung ermdglicht. So ist auch beim
Drehen die von Heckert gewohnte hohe
Genauigkeit gewahrleistet.

Der mit zwei Tonnen belastbare, hoch-
genaue NC-Drehtisch bietet mit seinen
57 kW Leistung (bei 100 %ED), bis zu
500 U/min Drehzahl und dem maximalen
Drehmoment von 2.520 Nm eine weitere
Voraussetzung flr die Innenbearbeitung
der grossen Laufrader. Holger Quintus
weist auf die automatische Unwuchter-
kennung hin, die in der HEC 800 Athletic
als Standard vorhanden ist: »Ein inte-
griertes Programmm misst die Unwucht
und gibt die Position und Grosse
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bendtigter Ausgleichsgewichte an, so
dass der Bediener die Unwucht schnell
beseitigen kann.«

Durch die gesamte Kinematik der
Heckert HEC 800 Athletic HV MT kann
das Zerspanungsteam bei Herborner
Pumpentechnik jetzt viele Teile in einer
einzigen Aufspannung bearbeiten, fur
die bislang mehrere erforderlich waren.
»Damit sparen wir bis zu einem Drittel
der Bearbeitungszeit«, dussert sich Klaus
Tollerian begeistert. Zusétzlich freut ihn
die Tatsache, dass sich die vorhandenen
Programme auf beiden im Liebherr
System eingesetzten Maschinen ohne
Anpassungen verwenden lassen und alle
bisherigen Bauteile problemlos auch auf
der HEC 800 Athletic HV MT bearbeitet
werden kénnen.

Um die Voraussetzungen daflr zu schaf-
fen, liessen die Verantwortlichen bei der
Neuen nicht den Ublichen 800er Ma-
schinentisch einbauen, sondern einen
modifizierten Tisch von 630 x 630 mm
Grosse. Eine weitere Besonderheit ist
die automatische Beladeoffnung im
Maschinendach, durch die sich Uber
grosse Werkstlcke einfach laden lassen.
Und noch einen Pluspunkt erwahnt der
Fertigungsleiter: das Werkzeugmagazin
mit 180 Platzen, das Werkzeuge bis zu

Die Heckert HEC 800 Athletic HV MT schafft ideale
Voraussetzungen flirs Bohren, Frasen und Drehen.

einem Durchmesser von 340 mm und
einer Lange von bis zu 800 mm auto-
matisch handeln kann. »Diese Kapazitat
reicht trotz des erweiterten Einsatz-
spektrums fir alle Aufgaben aus. Selbst
far Schwesterwerkzeuge bleibt noch
genigend Platz.« Trotz seiner grossen
Kapazitat bendtigt das Werkzeugmagazin
im Vergleich zu anderen Losungen am
Markt nur eine geringe Aufstellflache,
was bei beengten Verhaltnissen ein
wichtiges Argument darstellt.

Fazit

Die Herborner Pumpentechnik erweiterte
mit einem Heckert Fras-/Drehzentrum
HEC 800 HV MT die Moglichkeiten ihres
verketteten Fertigungssystems, in dem
sich als zweites Bearbeitungszentrum
eine Heckert CWK 630 befindet. Beide
Maschinen gewahrleisten durch ihre
hohe Prozesssicherheit und Verfligbar
keit den zuverlassigen automatisierten
Betrieb, auch in mannlosen Nachtschich-
ten. Die HEC 800 HV MT schafft mit dem
grossen Arbeitsraum, dem Horizontal-/
Vertikalfraskopf sowie dem schnelldre-
henden Maschinentisch ideale Vorausset-
zungen flrs Bohren, Frasen und Drehen
grosser und kleiner Gussteile. So liessen
sich infolge der Komplettbearbeitung die
Bearbeitungszeiten um bis zu ein Drittel
reduzieren. @
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UCH & BUMOTEC.: cine

Beziehung auf Vertrauensbasis

Im Herzen des franzésischen Jura, 60 km von Genf entfernt, begriisste uns

Ahmed El Yamani, CEO von UCH SA, in der Niederlassung in Villard Saint-
Sauveur zu einem Gesprach liber die Tatigkeit des Unternehmens, seine Ge-

schéftsstrategie und seine Beziehung zur Marke Bumotec. UCH wurde 2003
von fiinf Spezialisten fiir maschinelle Bearbeitung ins Leben gerufen. Heute
beschiéftigt das Unternehmen 35 Mitarbeiter in Frankreich und hat vor kurzem
eine Tochtergesellschaft in Marokko gegriindet.

GESPRACH MIT AHMED EL YAMANI, UCH SA

2 A
Ahmed El Yamani, CEO der UCH SA

UCH ist ein schnell wachsendes Unter
nehmen. Was ist |hr Erfolgsrezept?
Ahmed El Yamani: Die maschinelle Bear
beitung steht bei uns im Mittelpunkt. Wir
sind Zulieferer fur kleine und mittelstandi-
sche Unternehmen, die wiederum grosse
internationale Konzerne beliefern. Unser
Erfolg und unser Wachstum basieren auf
unserer Strategie der Diversifizierung.
Wir haben uns von Anfang gegen einen
Schwerpunkt auf einem einzigen Markt
entschieden; fir den Uhrenbau haben
wir in einen Maschinenbestand inves
tiert, der es uns ermdglicht, eine ganze
Reihe von Produkten herzustellen, ohne
Rentabilitat zu verlieren. Heute verfligen
wir daher Uber eine ausgewogene Pro-
duktion, die sich auf mehrere Branchen
verteilt. 30 % unserer Aktivitaten entfal-
len auf die Uhrmacherei, 40 % auf die
Lederbearbeitung, 20 % auf Energie,
und die verbleibenden 10 % verteilen
sich auf Medizin, Mikrotechnik und Brillen.

Welche Arten von Komponenten
produzieren Sie im Einzelnen fiir
diese Branchen?

Ahmed El Yamani: Fir die Uhrenindus-
trie fertigen wir vor allem Grossauflagen
von Titaneinsatzen und Armbandglie-
dern, aber auch Verschlisse, Endstlicke
und Gehéause. Die Lederbearbeitung ist
besonders vielfaltig und umfasst auch
alle Metallkomponenten wie Schnallen,
Verschlisse usw. Fir den Energiesektor
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produzieren wir hauptsachlich Zubehor
und kleine elektrische Komponenten
flr Leistungsschutzschalter. Rund 90 %
unserer Produktion entféllt auf Kunden
in Frankreich, der Schweiz und Italien.

Welche Gerate setzen Sie ein, um den
Anforderungen dieser Markte gerecht
zu werden?

Ahmed El Yamani: Unser Maschinen-
park besteht aus 40 Produktionseinhei-
ten. 20 unserer 23 Bearbeitungszentren
stammen von Bumotec; dazu kommen
eine Reihe mechanischer Drehbanke und
Transfermaschinen sowie einige Hybrid-
Produktionseinheiten mit mechanischer
Technologie und numerischer Steuerung,
die es uns ermaoglichen, komplexere er
weiterte Produktionsoptionen anzubie-
ten. Im Wettbewerb differenzieren wir
uns durch unsere Fahigkeit, die richtige
Maschinenlésung fur die verschiedenen
Marktanforderungen bereitzustellen. Unser
langjahriger Erfolg beruht auf den techni-
schen Moglichkeiten unserer Maschinen.

Sie arbeiten seit 2003 mit Bumotec
zusammen. Wie sehen Sie die aktuelle
Situation?

Ahmed El Yamani: Ich lernte den Bumotec-
Vertreter Damien Chéne zum Gllick be-
reits im Griindungsjahr von UCH auf
einer Messe kennen. Die Marke war

mir zwar ein Begriff, aber ich hatte noch
keine Bearbeitungszentren. Wir bestellten

noch im selben Jahr das Modell s192.
Seitdem geben wir regelmassig weitere
Maschinen in Auftrag. Seit der Griindung
von UCH installieren wir durchschnitt-
lich alle 8 Monate eine Maschine von
Bumotec. Heute haben wir insgesamt
20 Maschinen von Bumotec. Dazu zahlen
zwel s192, zwei s89, acht s94, eine s90,
drei s92 und seit Kurzem vier s191. Eine
flnfte s191 wird im 2017 geliefert. All
diese Maschinen sind derzeit taglich
rund um die Uhr in Betrieb.

Wachstum:
» Bumotec Maschinen halfen uns

unsere Strategie der Ausweitung
auf weitere Beschaftigungsfelder
umzusetzen«

Bumotec Bearbeitungszentren machen
mehr als die Halfte Ihres Maschinen-
bestands aus. Warum haben Sie diese
Wahl getroffen?

Ahmed El Yamani: Urspriinglich ent-
schieden wir uns fir Bumotec, weil das
Unternehmen und seine Produkte in der
Schweiz und insbesondere in der Uhrma-
cherei bereits etabliert waren. Um Auf-
trdge von Grosskonzernen zu erhalten,
mUssen wir ihnen das gleiche Ausris-
tungsniveau bieten, das sie in ihren eige-
nen Anlagen haben — mit demselben
Mass an Qualitat und Prazision. Darliber
hinaus ermdglichen die Maschinen von



Bumotec uns die erfolgreiche Umsetzung
unserer Diversifizierungsstrategie, da sie
uns vielfaltige Verarbeitungsmaglichkei-
ten bieten und die Fertigungskosten pro
Stiick optimieren.

Der zweite Grund war der Kundenser-
vice. Wir haben sehr schlechte Erfahrun-
gen mit dem Wartungsservice flr einige
unserer Maschinen von anderen Anbie-
tern gemacht und betrachten die Service-
qualitat daher als eines unserer Haupt-
kriterien bei der Auswahl von Lieferan-
ten. Bumotec bietet einen schnellen,
effizienten und hochwertigen Service.
Die Anzahl der Maschinen, die wir er
worben haben, belegt diese Effizienz.
Wann immer wir Unterstlitzung oder
Wartung bendétigen, stellt das Service-
team von Bumotec in kirzester Zeit die
richtige Losung bereit. In Anbetracht
unserer derzeitigen Produktionsraten
kdnnen wir uns keine ungeplanten Aus-
fallzeiten leisten. Das Team der Anwen-
dungsexperten bei Bumotec ist einfach
zu erreichen und steht stets bereit, um
aktiv zur Implementierung unserer Test-
und Einrichtungsprojekte beizutragen.

Ausserdem stellt Bumotec zuverlassige,
prazise Maschinen her, mit denen wir als
Zulieferer unseren Kunden Prazisionsteile
ohne Grate oder die Notwendigkeit der
Nachbearbeitung bereitstellen kénnen,
selbst bei den hochkomplexen Teilen, die
wir anfertigen.
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Manschettenknopf

Koénnen Sie uns ein Beispiel fiir ein
Teil nennen, das auf einer s191H
hergestellt wird?

Ahmed El Yamani: Da gibt es viele
Beispiele. Nehmen wir einen Luxusarti-
kel: ein Manschettenknopf aus Titan. Bei
diesem Teil bestand die Herausforderung
flr uns darin, alle sechs Seiten in einem
einzigen Produktionszyklus gleichzeitig
zu bearbeiten, denn nur so konnten wir
es wettbewerbsfahig produzieren. Wir
erhielten diesen Auftrag dank des Funk-
tionsumfangs der s191, deren Wieder-
aufnahmekopf uns die Bearbeitung aller
sechs Seiten in einer Zykluszeit von unter
15 Minuten ermdoglicht. Durch das Frasen,
Konturfrasen, Bohren und Gewinde-
schneiden in einer einzigen Spannpo-
sition entsteht ein Teil, das direkt an den
Kunden geliefert werden kann. Ohne die
Leistungsfahigkeit dieser Maschine hatten
wir die einzelnen Bearbeitungsschritte auf
mehrere Produktionseinheiten verteilen

Die s191 bietet uns im
Vergleich zu einer Mehr-
komponenten-Losung
viermal geringere
Produktionszeiten.

mussen. Das hatte die Kosten enorm in
die Hohe getrieben und die durchschnittli-
che Produktionszeit pro Stlick vervierfacht
— ganz zu schweigen von den Produkti-
onsausfallen wahrend der Einrichtungs-
zeiten der einzelnen Aufspannvorgange.
Titan ist wahrend des Produktionsprozes-
ses hoch brennbar. Ein weiterer Grund,
aus dem wir fiir die Bearbeitung dieses
Werkstoffs ausschliesslich s191-Modelle
einsetzen, ist daher deren integrierter
Feuerldscher.

Welche Projekte und Plane haben

Sie fiir das Jahr 2017?

Ahmed El Yamani: Unsere mittelfris-
tige Strategie besteht in der fortgesetz-
ten Ausweitung unserer Aktivitaten und
Modernisierung unseres Maschinenbe-
stands, damit wir die Mdglichkeiten der
neuesten technischen Entwicklungen
ausschopfen kénnen. Im Hinblick

auf unsere Qualitatsstrategie haben

wir vor kurzem unsere Zertifizierung
nach ISO 9001 erneuert und bereiten
uns nun auf die aktuelle Version vor. Wie
jedes Jahr werden wir auch 2017 wieder
an der EPHJ teilnehmen. Auf unserem
Messestand stellen wir vom 20. bis zum
23. Juni die Vielfalt unserer Produktions-
optionen vor. &
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