Flexible Fertigungssysteme

Multitasking

Alles aus einer Hand

Rund um Piacenza befindet sich die Wiege des italienischen Werkzeugmaschinenbaus. Mit

1 Multitasking-
Maschinen, wie hier
eine Tank G 1800, wer-
den als Turnkey-Pro-
jekt komplett inklusive
Automatisierung,
Werkzeugkonzept,
NC-Programmen und
Leitstandsoftware
geliefert (© Hanser)

Maschinenverkettung » Komplettbearbeitung

MCM S.p.A. hat sich ein Konzern formiert, der den Begriff >Fertigungstiefe< neu definiert.

Von der Spindel bis zum Leitstand wird bei MCM alles selbst entwickelt und gefertigt.

von Martin Ricchiuti

enn es um komplexe Produk-

tionsvorhaben geht, ist man

in Piacenza bei MCM (Machi-
ning Centers Manufacturing) an der
richtigen Adresse. Standard kennt man
hier nur aus den Grundaufbauten der
drei Maschinenreihen Clock, Tank und
Jet-Five. Ansonsten ist man auf Son-
derfille, ungewohnliche Materialien
und vor allem diffizile Fertigungsopera-
tionen spezialisiert, die als hochinte-
grierte Losungen kundenindividuell
entwickelt, getestet und schliisselfertig
ausgeliefert werden. Die Anforderun-
gen, die von den Abnehmern aus den

Branchen Aerospace (Flugzeugbau),
Maschinenbau, Energie, Ol und Gas,
Verteidigung und Automotive (Automo-
bilbau) in Sachen Produktivitét, Fehler-
sicherheit, Flexibilitdt und Genauigkeit
gestellt werden, erfordern ein tiefes
Prozessverstiandnis auf allen Ebenen
der Wertschopfungskette.

Mutltitasking ist Trumpf
Multitasking-Aufgaben, die fiir hohe
Prizision in der gleichen Aufspannung
durchgefiihrt werden, sind so das Me-
tier der Zerspanungsexperten. Inte-
grierte Schleifoperationen inklusive

© Carl Hanser Verlag, Minchen

Abrichten der Scheibe, Bohren, Drehen,
Friasen oder Gewinden stellen fiir die
erfahrenen Konstrukteure keine Hin-
dernisse dar. Im Gegenteil. Der fiir den
deutschsprachigen Raum zustindige
Gebietsleiter Massimo Sonlieti bestatigt
dies: »Je diffiziler das Projekt und je
umfangreicher das Pflichtenheft ist,
desto eher ist es ein Fall fiir MCM. «

MafBigeschneiderte Automation

Alle Bearbeitungszentren kénnen mit
einer einzigen Palette, Palettenwechs-
ler, mit Multipallet-Systemen ausge-
fithrt werden oder als Flexible Ferti-
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2 Frasen, Drehen und Schleifen in einer Aufspannung mit einer als
Werkzeug einwechselbaren Schleifscheibe (© Hanser)

gungssysteme aufgebaut werden. Der
Automationsgrad kann bei sich veran-
dernden Produktionsbedingungen auch
nachtréglich angepasst werden, was In-
vestitionssicherheit und Zukunftsfahig-
keit der Anlagen impliziert. Dabei kon-
nen Folge- und Zwischenprozesse wie
Mess- und Priifaufgaben, Teilereini-
gung, Entgraten oder Erodieren — auch

mit Anlagen von Drittherstellern — voll-
stdndig in die Linie integriert werden.
Als Flexible Fertigungssysteme
(FFS) und Automationssysteme werden
rund 85 Prozent aller Systeme konfigu-
riert. Neben den selbstkonstruierten
Kipp- und Spannstationen, umfangrei-
chen Werkzeugmagazinen mit bis zu
1000 Lagerpldtzen oder den Paletten-

WB Werkstatt +Betrieb 11/2019

AUTOMATION

75

3 Be- und Entladestationen bei einem FFS von MCM, im Einsatz bei
einem Getriebehersteller (© Hanser)

Shuttles bildet das Herzstiick dieser An-
lagen der jFMX-Leitrechner. Die auf
IT-Solutions spezialisierte Abteilung
MCE, bereits 1986 als Tochterunter-
nehmen gegriindet, liefert hierzu die
notige Expertise. Dr.-Ing. Giuseppe
Fogliazza, Direktor der MCE-Software-
Abteilung, entwickelt die Leitstandsoft-
ware, die Daten aus iibergeordneten
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15 km/h entsprechen 250 m/min. Das fahren
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AUTOMATION

Managementsystemen (ERP) und Web-
applikationen mit den fertigungsbezo-
genen Daten der CNC-Steuerung
verkniipft. So kann das System
» Verfligbarkeitsanalysen der ange-
schlossenen Maschinen,
= das Ressourcenmanagement aller
Rohteile, Werkzeuge, NC-Programme
und Vorrichtungen,
= Fehlerdiagnosen und
= Effizienzanalysen
vornehmen. Dem Anwender stehen so
verschiedenen MCM-Module zur Verfii-
gung, mit deren Unterstiitzung er die
gesamte Produktionsplanung, die Pro-
duktionskontrolle (Monitoring), seine
Qualititssicherung, Remote-Services
und die vorausschauende Instandhal-
tung organisieren kann. »Im Mittel-
punkt der Automation und der Soft-
ware steht der Mensch«, betont Fogli-
azza, wie die bei MCM als >Human
Centered Design« bezeichnete Strategie
beschrieben wird. Ergonomische Riist-
plétze und vollumféngliche Produkti-
onsinformationen, am Arbeitsplatz dem
Werker zur Verfiigung gestellt, sind ein
Beleg dafiir. Flexible Ablaufe, wie etwa

4 Leitrechner mit der
jFMX-Software steu-
ern, Uberwachen und
visualisieren den
Betrieb der Anlage
(©Hanser)

5 Ein gemeinsamer
Werkzeugspeicher
erlaubt das Austau-
schen der Werkzeuge
zwischen den ange-
schlossenen Maschi-
nen und eroéffnet volle
Flexibilitat in der
Anwendung (© Hanser)

eine einzelne Priorisierung der Auftra-
ge, kann der Werker bei entsprechender
Berechtigung vornehmen.

Zu den Referenzkunden des Unter-
nehmens zéhlen etwa der Traditions-
hersteller Benelli, der mittlerweile 45
BAZ vollautomatisiert betreibt und mit
JFMX komplett iiberwacht und steuert.

Die Projektkompetenz von MCM
macht den Hersteller ebenso interes-
sant fiir Abnehmer aus der Aerospace-
Branche. Safan (drei FFS mit insgesamt
zwolf BAZ), Airbus (sechs Jet-Five-Ma-
schinen mit einer Palettengrofe von
5 x 1,6 m) oder Premium Aerotech
(Jet-Five-FFS mit Spindeln von
7500 Nm S1-100 Prozent Drehmo-
ment) zdhlen zum Kundenkreis.
Letzterer zerspant anspruchsvolle
Titanstrukturbauteile mit einer Seiten-
lange von bis zu drei Metern.

Titanzerspanung fiir Aerospace
Highlight auf der EMO war bei MCM
eine Anlage vom Typ Tank G 1800, die
Teil eines Turnkey-Projekts beim Trieb-
werkhersteller MTU ist. Bis 2020 sollen
sieben der 5-Achs-BAZ in zwei FFS-
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Linien zum Einsatz kommen. Die Multi-
tasking-Maschinen sind fiir das Frisen,
Drehen und Schleifen anspruchsvoller
Gehiausebauteile in einer Aufspannung
ausgelegt. Innerhalb des Tank-G-Multi-
tasking-Bearbeitungszentrums durch-
lauft das Werkstiick alle Bearbeitungs-
abschnitte, was gewohnlich den Einsatz
verschiedener Maschinen erfordern
wiirde: Bohren, Frisen, Schleifen und
Drehen. Ein besonderer Aspekt der
Losung ist die Integration der Schleif-
funktionen und aller Ausriistungen und
Vorrichtungen, die fiir die Ausfithrung
dieser Bearbeitungsmethode erforder-
lich sind. Die Schleifscheiben werden als
Werkzeuge genutzt, sie sind mit
Capto-C6-Anschluss ausgestattet und
auf herkdmmliche Weise an der Spindel
befestigt. Das BAZ kann einen Gesamt-
durchmesser der Schleifscheibe von

300 mm verwenden, wobei die erforder-
lichen Funktionen des >On-board«-
Abrichtens sowie der eventuellen Ver-
schleiBkompensation gewahrleistet sind.

Die Handhabung von drei ver-
schiedenen Winkelkopfen ermoglicht
Innenbearbeitungen, die mithilfe eines
Standardspindelkopfs unmaoglich zu er-
reichen wiren. Sowohl die Winkelkopfe
mit Getriebe, als auch die Werkzeuge,
die auf ihnen montiert sind, werden aus
den Werkzeuglagern automatisch ausge-
tauscht und eingewechselt.

Neben dem duBerst stabilen Maschi-
nenaufbau mit geschabten Fiithrungs-
bahnen, der Vibrationen wirksam ver-
meidet, ist eine Thermostabilisierung
ohne die Erzeugung von Abwéarme um-
gesetzt. Moglich wurde dies durch die
Nutzung des am Installationsstandort
verfiighbaren Quellwassers. Ein Luft/
Wasser-Warmetauscher-System halt die
Temperatur aller Einheiten, die Warme
im Innern des Bearbeitungszentrums
erzeugen, konstant. Die vielen konstruk-
tiven Details sprechen fiir die Prazision
und Zuverlassigkeit der Losung. =
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