Drehfraszentrum

Einzel- und Wiederholteile

m SPECIAL DREHEN, DREHFRASEN

OSP-Steuerung = Softwaretools

Uberzeugendes Gesamtpaket

Die Neuenhauser Gruppe setzt auf wettbewerbsfahige Eigenfertigung. Angesichts kleiner

Losgrof3len und eines enormen Komplexitatsmixes der Bauteile wurde in ein Drehfraszentrum

des Typs Multus von Okuma investiert. Das Gesamtpaket weif3 nachhaltig zu iberzeugen.

1 Maschineninnenraum des Drehfraszentrums Multus U4000 bei Neuenhauser mit
angestellter B-Achse und 12-fach-Revolver (© Hommel)

ittelstdndische Unternehmen
M sind das Riickgrat der deut-

schen Wirtschaft. Sie gelten
als kundenorientiert, flexibel in ihren
Unternehmenszielen und innovations-
freudig. Alles Attribute, die GroBunter-
nehmen gerne fiir sich beanspruchen,
aber nur selten erfiillen. Eine Unter-
nehmensgruppe mit einer Vielzahl von
Tochtergesellschaften, der es trotz fast
3000 Beschiftigter gelungen ist, die
Starken des Mittelstands beizubehalten,
ist die Neuenhauser Gruppe.

1955 als Bauschlosserei in Neuen-
haus von Hans Voshaar gegriindet,
machte sich die Firma schnell einen gu-
ten Namen als Reparatur- und Zuliefer-
betrieb fiir die Textilindustrie. Ein in-
ternational ausgerichteter Schub kam
1986, als die Meyer Werft ihre Kom-
pressorenfertigung einstellte und dieses
Produktportfolio in die Neuenhauser
Kompressorenbau GmbH iiberging.
Seitdem bedient die Gruppe unter-
schiedliche Bereiche: Baugruppen- und
Anlagenbau, Lohnfertigung, Kompo-
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nenten, Baugruppen und Systeme
(NCAS — Neuenhauser Components,
Assemblies and Systems), Textilindus-
trie und Automation, Umwelttechnik
sowie Spannelemente. Dafiir wurden
Tochtergesellschaften in den USA, der
Tschechischen Republik sowie China,
Ungarn und Schweden gegriindet.

So unterschiedlich die Branchen
auch sein mogen, eines ist den einzel-
nen Tochterunternehmen gemein: Alle
haben einen engen Bezug zum Maschi-
nen- und Anlagenbau, setzen auf einen
hohen Eigenfertigungsanteil und eine
optimierte Wertschopfungskette.

Lohnfertigung ist zentraler Aspekt
Damit kommt dem Geschiftsbereich
Lohnfertigung eine zentrale Funktion
zu. Hier werden nicht nur externe Kun-
den bedient, sondern auch die Schwes-
tergesellschaften. Dazu Patrick Meyer,
Betriebsleiter der Neuenhauser Maschi-
nenbau GmbH: »Unsere Fertigung be-
findet sich stets im Wettbewerb zu ex-
ternen Zulieferbetrieben. Ein Vorteil
besteht dabei allerdings: Es handelt
sich vorwiegend um Kleinserien und
Einzelteile, dabei zwar viele Wiederho-
lauftrage aber eben in kleinsten Losgro-
Ben. Das ist kein von iiblichen Zuliefer-
betrieben bevorzugtes Marktsegment.
Zudem erfordert unser Produktpro-
gramm nicht nur CNC-Maschinen son-
dern nach wie vor auch konventionelle
Maschinen, die bei einfacheren Einzel-
teilen und spezifischen Reparatur- und
Servicearbeiten wirtschaftlicher sind. «
Kein Wunder also, dass am Standort
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2 Erfolg im dreischichtigen Komplettbearbeitungsbetrieb (von links): Christian Reinken,

HCT-AuBendienstmitarbeiter, Dennis Kuite, Fertigungsleiter Drehen bei Neuenhauser und
Malte Rutsch, Produktmanager Drehen bei HCT, vor der Multus U4000 (© Hommel)

nahezu ausschlieflich Facharbeiter
beschiftigt sind. Der GroBteil stammt
sogar aus der eigenen Ausbildung. So
auch Dennis Kuite, heute Fertigungslei-
ter Drehen, der den Meisterbereich
Drehmaschinen mit rund 35 Maschinen
und 60 Mitarbeitern verantwortet:
»Jeder unserer Mitarbeiter konnte direkt

Falls notwendig, steht alternativ die
Unterstiitzung unserer CAD/CAM-
Abteilung zur Verfligung. Wir nutzen
schon seit etlichen Jahren fiir ein be-
grenztes Teilespektrum die Vorteile, die
uns die Komplettbearbeitung via Dreh-
friaszentren bietet. Neben zwei grofen
WFL-Maschinen haben wir 2014 in
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bekannten Herstellers investiert und
dort Erfahrungen gesammelt, wie man
bei komplexen Bauteilen alle Bearbei-
tungsschritte in einer Aufspannung auf
einer einzigen Maschine realisiert.«
Patrick Meyer: »Damit konnten nicht
nur die Durchlaufzeiten minimiert,
sondern auch die Fertigungskosten
reduziert werden. Allerdings war die
Maschinenkonzeption so ausgelegt,
dass wir darauf nur ein begrenztes
Bauteilespektrum fertigen konnten.«

Drehfraszentrum mit OSP-Steuerung
So machte sich Dennis Kuite daran, die
Geschiftsleitung davon zu {iberzeugen,
dass sich ein weiteres Drehfraszentrum
schnell amortisieren und gleichzeitig
zwei dltere Drehmaschinen fiir Futter-
teile ersetzen konnte. Er untersuchte
mit seinem Team eine ganze Reihe
zusatzlicher Werkstiicke, die fiir die
Komplettbearbeitung geeignet schienen.
Schnell war klar, dass damit ein zuséatz-
liches, vor allem aber groferes Dreh-
fraszentrum ausgelastet sein wiirde.

Gleichzeitig begann die Suche nach

an der Maschine ein Programm erstellen.  eine Zwei-Spindel-Maschine eines sehr einem geeigneten Maschinenliefe- )
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ranten. Schnell kristallisierte sich da-
bei, neben dem bereits vorhandenen
Hersteller, mit Okuma ein weiterer Fa-
vorit heraus, und das, obwohl im Dreh-
bereich bislang vor allem auf eine be-
stimmte CNC-Steuerung gesetzt wurde.
»Die Entscheidung pro Okuma wire
uns noch viel leichter gefallen, wenn
dort unsere >Haus-CNC« adaptiert
gewesen wire. Aber wir haben uns
letztlich trotzdem fiir diesen Kauf ent-
schieden, weil neben den technischen
Vorteilen wie etwa einem iiberlegenen
Drehmoment auch noch andere Fakto-
ren dafiir sprachen.« Andere Faktoren?
»Wir hatten, da wir von einem Tochter-
unternehmen zwei Okuma-Karussell-
drehmaschinen V100 iibernommen
hatten, hervorragende Erfahrungen mit
dem Service des Okuma-Vertriebspart-
ners Hommel gesammelt.« Kurzum:
Die Verantwortlichen und der fiir die
Produktion zustindige Geschiftsfiihrer
Thorsten Dirks entschieden sich fiir
eine Multus U4000 2SC1500 von Okuma.

Voll ausgelasteter Kostenminimierer
Wiéhrend vier Mitarbeiter in Koln die
Schulung fiir die OSP-P300S-Steuerung
durchliefen, wurde die Multus mit
Gegenspindel, unterem Revolver und
B-Achse in Neuenhaus in Betrieb
genommen. So konnten die Vier gleich
an der neuen Maschine gemeinsam mit
dem Hommel-Anwendungstechniker
die SchulungsmaBnahmen abschlieBen.
Direkt im Anschluss ging die Multus im
2-Schicht-Betrieb ans Netz. Interessant
dabei ist, dass sich unter dem angespro-
chenen Mitarbeiterkreis nur ein einziger
erfahrener CNC-Dreher befand, alle an-
deren hatten bis dahin im Umfeld von
Zyklensteuerungen gearbeitet.

4 Gelungenes Gesamtpaket: Okuma entwi-

ckelt seine OSP-Steuerungen, Motoren und
Wegmesssysteme exakt angepasst an die
eigenen Maschinen (© Hommel)

Dennis Kuite: »Mit dem Einstieg in
die Komplettbearbeitung konnten wir
eine Kostensenkung realisieren. Das lag
vor allem daran, dass wir alles auf einer
einzigen Maschine einbaufertig bear-
beiten konnten.« Durch die Multus
U4000 konnten inzwischen sogar eine
ganze Reihe von Bauteilen von externen
Lieferanten wieder zuriickgeholt wer-
den. Seit 2018 ist die Multus daher
iiber drei Schichten voll ausgelastet.«

Aber auch bei Teilen die aus Quali-
titsgriinden schon immer in Neuen-
haus hergestellt wurden, machte sich
die Komplettbearbeitung bezahlt. So
wurde bei einem Zylinder aus dem
Kompressorenbau eine bemerkenswerte
Zeitersparnis realisiert. Vorher musste
das Teil auf einer NC-Drehbank
vorbearbeitet werden, dann auf ein BAZ
zur Bohr- und Frasbearbeitung und
wieder zuriick zum Fertigdrehen.
Dennis Kuite dazu: »Wir bekommen

3 Roh- und Fertigteil eines auf der Multus komplett bearbeiteten Zylinders fiir den
Neuenhauser Kompressorbau (© Hommel)
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5 Betriebsleiter Patrick Meyer: »Mit dem
Kauf der Multus U4000 haben wir nicht nur
die Durchlaufzeiten minimiert, sondern

auch unsere Fertigungskosten reduziert«
(© Hommel)

das Teil jetzt fertigbearbeitet von der
Maschine und miissen es nicht wieder-
holt in die Hand nehmen oder die pas-
senden Werkzeuge oder Spannmittel
einwechseln. Zudem ist jeder Um-
spannvorgang ein potenzielles Quali-
titsrisiko.«

Stets kompetente Ansprechpartner
Dipl.-Ing. Malte Rutsch, Produktmana-
ger Drehen im Produktbereich Okuma
bei der Hommel CNC-Technik GmbH
(HCT): »Als Single-Source-Hersteller
entwickelt und fertigt Okuma alle be-
stimmenden mechanischen und elek-
trisch/elektronischen Elemente inklusi-
ve Steuerung selbst. Wiahrend andere
Volumenbhersteller von CNC-Steuerun-
gen stets die unterschiedlichsten Anfor-
derungen der verschiedenen belieferten
Werkzeugmaschinenbauer bei ihren
Entwicklungen beriicksichtigen miissen,
entwickelt Okuma seine OSP-Steuerun-
gen, Motoren und Wegmesssysteme
exakt angepasst an die eigenen Maschi-
nen.« Mit einem fiir den Anwender
ganz besonderen Schmankerl, wie
HCT-AuBendienstmitarbeiter Christian
Reinken betont: »Der Kunde kann sich
sicher sein, dass unsere Servicetechniker
Maschine und Steuerung bis ins Detail
kennen. Zudem gibt es mit Hommel
immer nur einen Ansprechpartner. Das
macht es fiir den Kunden einfacher.«

Leistungsprofil der Maschine

Die Multus U4000 2SC ist ausgelegt fiir
eine Drehlange von 1500 mm und
meistert dank der kréftigen Gegenspin-
del und dem unteren 12-Stationen-Re-
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volver im Verbund mit der B-Achse (mit
einem Schwenkbereich von 240°) auch
eine anspruchsvolle 4-Achs-Synchron-
sowie 5-Achs-Simultanbearbeitung.

Pluspunkte sammelt die Multifunk-
tionsmaschine zudem mit den typi-
schen Okuma-Stirken. Dazu gehoren
etwa der stabile und vor allem steife
Aufbau. Hier spricht schon allein das
Maschinengewicht von iiber 18 t eine
deutliche Sprache. Hinzu kommt die
gewihlte vergroBerte Hauptspindel mit
3000 min und 32 kW sowie innovative
Softwareentwicklungen, die sich auf die
Leistungsfahigkeit der Multus aueror-
dentlich positiv auswirken.

Von den vielen Aspekten sollen im
Folgenden zwei herausgegriffen wer-
den: TFC und CAS. TFC steht fiir
Thermo-Friendly-Concept, das selbst
bei groBeren Schwankungen der Umge-
bungstemperatur hohe Bearbeitungsge-
nauigkeiten zulédsst. Malte Rutsch er-
Kklart: »Basis des TFC ist zum einen eine
thermisch optimierte Konstruktion, wo-
bei ein Dutzend in den Spindeln und im
Aufbau platzierte Sensoren stindig die
Ist-Temperatur ermitteln. Weil Okuma
fiir jede Neukonstruktion ein thermi-
sches Profil erstellt und somit die Aus-
dehnungscharakteristik der Maschinen-
baugruppen bekannt ist, kann die OSP-
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6 Blick ins Werkzeugmagazin der Multus
U4000: Platz fiir 80 Capto-Cé-Werkzeuge

(© Hommel)
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INFORMATION & SERVICE

HERSTELLER

Okuma Europe GmbH
47807 Krefeld

Tel. +49 2151 374-0
www.okuma.eu/de

VERTRIEB/SERVICE

Hommel GmbH

50767 Kdln

Tel. +49 221 5989-0
www.hommel-gruppe.de

ANWENDER

Neuenhauser Maschinenbau GmbH
49828 Neuenhaus

Tel. +49 5941 604-0
www.neuenhauser.de

Steuerung negative Temperatureinfliis-
se in Echtzeit kompensieren.« Die Kor-
rekturen erfolgen in 0,1-pm-Schritten.
Der Prozess lauft vom Bediener unbe-
merkt im Hintergrund simultan zur
Bearbeitung ab und hat keinen Einfluss
auf die Bearbeitungsdauer.

Was sich hinter dem Kiirzel CAS
verbirgt, erklart Christian Reinken:
»Das ist ein integriertes Echtzeit-Kolli-
sions-Vermeidungssystem, das Null-
punkte, Werkzeug-Korrekturdaten und
Programmbefehle stets einige 100stel
Sekunden vor der aktuellen Verfahrbe-
wegung verrechnet und priift. Verur-
sacht ein NC-Satz moglicherweise eine
Kollision, wird die Ausfithrung unmit-
telbar gestoppt. Das Einfahren von
Programmen wird dadurch wesentlich
vereinfacht und beschleunigt.«

Dazu Dennis Kuite: »Als uns im
Rahmen der Schulung das CAS présen-
tiert wurde, waren wir alle skeptisch.
Inzwischen vertrauen die Bediener die-
sem Feature nahezu grenzenlos. Spe-
ziell bei Multifunktionsmaschinen wie
der Multus, wo die Programmierung
nicht immer ganz trivial ist, bringt ein
solches Tool beim Einfahren von Pro-
grammen eine deutliche Zeitersparnis. «

Letztendlich sind es aber nicht ein-
zelne Punkte, die die Verantwortlichen
bei Neuenhauser Maschinenbau GmbH
von der Multus U4000 {iberzeugten,
sondern das Gesamtpaket aus Mecha-
nik und Elektronik. So sehr iibrigens,
dass eine weitere Multus U4000 in
einer etwas anderen Version schon in
der Diskussion ist. ®
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BEHALTEN SIE [HR
WERKZEUG IM AUGE!

S-PRODUKTREIHE

Mit der  Dismend-Produbdreibe  won
Marposz  gelten nsue Regeln fix  de
Warkotiichvermesaung auf der Maschine.
Dimee  Gpistregeln  gelizn  dberwll  dor,
wo dis Anforderungen faghich an ibre
Grercen stollen. Do vigusfle Di=mond-
Warkzeugeinoiallamism TS it fr dss
Meozen  won Mikrowerliz=ugen, dis im
Formenbau singesstt werdsn, konipeert und
fragt zomit Tu miner gerawsrsn Zsrspanung
ured opbimierten Fartigung bei.

AN
LW L
7

_—
MARPOSS
WWW_Marposs.com

[/ /4
EM Hannover
16-21-9- 2019

Dile Welt der Metalearbaitung
HALLE 6 - STAND B2é6



