m SMART FACTORY AUTOMATION

Die Fertigteile gehen
>ready-to-grind<an

AutomdBilSlhd Nutzfahr-

zeughersteller (© Hanser)

Turnkey-Projekte

Null-Fehler-Toleranz
In der Serienfertigung

Komplexe Turnkey-Projekte in ihrer gesamten Tiefe zu projektieren und umzusetzen, ist das
Metier von Famar. Nahe Turin entstehen hochproduktive und individuelle Fertigungssysteme
fur die Serienfertigung, die alle geforderten Prozessschritte umfassen.

von Martin Ricchiuti

esonders geschiftig geht es im Industrieviertel von Dabei konnen die Maschinenbauer vor allem aus einem

Avigliana, in der Nahe von Turin, nicht gerade zu. Das  schopfen: Vertrauen in die eigenen Kompetenzen. Ob Revol-

andert sich jedoch, sobald man die Werkshallen des vereinheit, Spindel, Steuerung, Software oder Verkettungs-
ansassigen Werkzeugmaschinenherstellers Famar betritt. Be- ~ komponenten: Die eigene Entwicklung und Fertigung fiir
vor man aus Griinden der Effizienz die ehemals eigenstindige  Soft- und Hardware inklusive der Elektronik erlaubt es, die
Famar Automations ins Stammunternehmen integriert hat, besonderen Anspriiche an Qualitdt und Funktionalitét zu er-
bestand der Firmenverbund aus den drei unabhéngig vonei- reichen. Dass man es mit der Qualitét sehr genau nimmt, zei-
nander agierenden Unternehmen Famar, Fausto Marinello gen die vielen Teststdnde und ein klimatisierter Messraum
sowie Famar Automations. Bekannt sind die Italiener vor mit drei CNC-Koordinatenmessmaschinen von Zeiss zur Ab-
allem fiir ihr breites Know-how-Spektrum, das erforderlich nahme der Musterbauteile.
ist, um komplexe Turnkey-Projekte in der Funktion eines Ge- Um den Wertstrom innerhalb des Unternehmens zu opti-
neralunternehmers zu konzipieren und bis zur Endabnahme mieren, hat Famar eine Umstrukturierung der Abteilungen
durch den Anwender erfolgreich durchzufiihren. vorgenommen. Klar umrissene Fertigungseinheiten sowie
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eine auf die Montage spezialisierte Abteilung sorgen seitdem
fiir kiirzere Durchlaufzeiten. Insgesamt acht Millionen Euro
habe man in den Maschinenpark zur Zerspanung sowie eine
FuBbodenheizung und LED-Beleuchtung im Jahr 2018 inves-
tiert. Mit rund 270 Mitarbeitern ist Famar verhaltnismaBig
schlank, verfiigt dennoch {iber eine hohe Fertigungstiefe.
Geschiftsfiihrerin Beatrice Marinello, die perfekt deutsch
spricht, erklart die Vorziige: » Der Ausbau der eigenen Zerspa-
nungsabteilung hat uns noch unabhangiger von Zulieferern
gemacht. Die klimatisierte Spindel- und Revolvermontage
sorgt fiir gleichbleibend hohe Qualitét und sichert uns die
Zuverlassigkeit bei engen Terminlieferungen. Da wir auch
sicherheitsrelevante Bauteile selbst herstellen, konnen wir die
Auslegung dieser Komponenten auf unseren Teststédnden va-
lidieren, sodass kritische Verschleifiteile im Maschinenaufbau
identifiziert und besonders robust gestaltet werden konnen.
Hierin spiegelt sich die Philosophie des Griinders wider, die
Ausfille um jeden Preis vermeiden helfen soll.« »

1 80000 Tonnen Stahl werden in den Schmiedepressen von
Bifrangi zu 40 Millionen Teilen jahrlich verarbeitet (© Hanser)

2 Thomas Bauer, Beatrice Marinello und Roberto Biasion (von

links nach rechts) vor der vollautomatisierten Fertigungslinie fiir
die Produktion von taglich 2600 Radnaben (© Hanser)
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SMART FACTORY AUTOMATION

Eigene Niederlassung

mit Service in Deutschland

Da der deutschsprachige Raum den wichtigsten Absatzmarkt
fiir die automatisierten FertigungsstraBen darstellt, hat
Famar schon vor Jahren eine deutsche Niederlassung gegriin-
det, die seitdem von Automatisierungsspezialist und Ge-
schiftsfithrer Thomas Bauer geleitet wird. Bauer kann in der
Beratung auf eine langjahrige Erfahrung in Maschinenbau-
und Automationsunternehmen zuriickblicken. Seiner Auffas-
sung nach liegt in der Kompetenz, ein Projekt von der Idee
bis zur Auslieferung, vom Rohteil bis zum Fertigteil zu konzi-
pieren und auszufiihren, ein Alleinstellungsmerkmal des Un-
ternehmens. »Die Frés- und Drehkompetenz, zusammen mit
der Automations- und Montagekompetenz sowie der Erfah-
rung aus zahlreichen Turnkey-Projekten machen Famar zu
einem wertvollen Partner der Fertigungsindustrie. Das Motto
>Alles aus einer Hand« verringert den Aufwand auf der Kun-
denseite — wihrend Famar die volle Projektverantwortung bis
zur Kundenabnahme iibernimmt.«

Marinello ergénzt: »Heute verlasst keine Werkzeugma-
schine, ob Stand-alone oder im Verbund, ohne Automatisie-
rung die Werkhallen. Dabei haben wir nahezu alle Varianten,
ob Bandzufithrung oder robotergestiitztes Teile- oder Palet-
tenhandling, im Programm. Handelt es sich um Schiittgut,
haben wir jlingst eine Installation konzipiert, die den »>Griff-
in-die-Kiste«< per Knickarmroboter, Kameramodul und geeig-
neter Bildverarbeitung perfektioniert.«

4 Insgesamt zwolf Bearbeitungsmaschinen bilden die Fertigungs-

linie; sie sind riickwartig Uber Forderbander verkettet, die auch als
Puffer dienen (© Hanser)

- . o N g
3 Die Pick-up-Spindel der Famar Ergo 215 erlaubt eine
Maschinenbeschickung liber Scharnierforderbander (© Hanser)

Pick-up-Vertikaldrehen

mit zahlreichen Optionen

Besonders bekannt ist das Unternehmen im Bereich der Pick-
up-Vertikaldrehmaschinen, wofiir die Baureihe Ergo steht. Je
nach BauteilgroBe bieten die Italiener verschiedene Maschi-
nenkonfigurationen an, die Werkstiicke bis zu einem Durch-
messer von 1250 mm bearbeiten konnen. Abgesehen vom
Drehen konnen weitere Fertigungsschritte, wie mehrfaches
Bohren, Gewindebohren und/oder Friasen mit variablen
Achsabstidnden bis hin zum Schleifen und Geradverzahnen
integriert werden. Als Beispiel fiir das Engineering-Know-
how der Italiener dienen besondere Losungen, die bereits
zum Patent angemeldet sind: Etwa ein zweiter Werkzeugre-
volver auf einer zusatzlichen X-Achse montiert, der fiir einen
Werkzeugwechsel ohne Unterbrechung der Bearbeitung
sorgt. Werkzeugwechsel quasi in null Sekunden.

Mit den Reihen Tandem (zur Simultanbearbeitung zweier
Werkstiicke), Maxer und der Budget-Reihe Pronto sind viele
Automotive- und Nutzfahrzeugteile wirtschaftlich herzustel-
len. Die Fertigungskompetenz fiir Teile auch auBerhalb des
Antriebstrangs wie Flansche, Wellen oder Bremsscheiben,
sichert Famar auch in wirtschaftlich anspruchsvollen Zeiten
den Zugang zu interessanten Abnehmerbranchen.

Europas groBter Schmiedeverbund

ist langjahriger Kunde

Zum langjahrigen Kundenkreis zdhlt auch Bifrangi. Das in
Venezien ansissige Unternehmen ist einer der grofiten
Schmiedeteilproduzenten Europas. Ebenfalls wie Famar ein
Familienbetrieb, fithrt Roberto Biasion als Sohn des Griinders
das Unternehmen mit 470 Mitarbeitern. Flansche, Zahnra-
der, Naben und Welle-Nabenverbindungen sowie Lagerringe
werden hier in groBen Stiickzahlen montagefertig hergestellt
oder, im Fall der Lagerringe, >ready-to-grind< an Abnehmer
wie SKF, NTN-SNR, Schaeffler oder NSK geliefert, die das
Einschleifen selbst vornehmen. Getriebekomponenten, die
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von BMW, John Deere, Caterpillar, Koyo oder Magna beno-
tigt werden, zdhlen ebenfalls zum Portfolio von Bifrangi. Bis
zu 80 000 Tonnen Stahl werden pro Jahr in den Schmiede-
pressen des Zulieferers geschmolzen und anschlieBend zu
Rohlingen verarbeitet.

Bevor die FertigungsstraBen von Famar — rund 200 Ma-
schinen lieferte man in den letzten 20 Jahren an Bifrangi —
Einzug in die mechanische Bearbeitung bei Bifrangi hielten,

arbeitung), gefolgt von einem selektiven Hérteprozess, Laser-
markieren zur Riickverfolgbarkeit, Bohren, Gewinden und
Ultraschallentgraten. Dazwischen sind Stationen zur Kontrol-
le der Abmessungen und Toleranzen sowie, jeweils davor,
Abblasstationen in die Linie integriert. Am Ende der Ferti-
gungslinie erfolgt eine zerstorungsfreie 100-Prozent-Kontrol-
le eines jeden Teils {iber Marposs-Wirbelstromsensoren zur
Rissdetektion. Da auch ein induktiver Randhérteprozess in

lieferten die Venezier lediglich
Schmiedeteile zu. Roberto Biasion
erklart seine Fertigungsphilosophie:
»Hier am Standort konnen wir auf

einem Geldnde von 250 000 Quadrat- ANWENDER

INFORMATION & SERVICE

der Linie stattfindet, sind sowohl
Weich- als auch Hartbearbeitungen
vonnoten.

Die Linie erfiillt die engen Vorga-
ben an Taktzeit, Oberfldchengiite

Bifrangi S.p.A.

36065 Mussolente V1), Italien
Tel. +39 0424 8381
www.bifrangi.it

und Prozesssicherheit. Mittels Clo-
sed-Loop konnen Abweichungen
schnell detektiert und direkt ausge-
glichen werden. So produziert die
Linie 2600 Radnaben tagtéglich just
in time.

Fiir die Erweiterung seiner Pro-
duktionskapazititen erdffnete Bi-
frangi unliangst einen weiteren
Standort im osterreichischen Alt-
hofen. Famar hat auch hier bei der
Bearbeitungsstrategie beraten und
als Turnkey-Provider Fertigungslini-
en geliefert. m

metern mit 60 000 Quadratmetern
Hallenflache produzieren. Kunden
verlangen immer mehr vorgearbeitete
Produkte, weshalb wir schon friih be-
gonnen haben, zusitzliche Wertschop-
fungsschritte als >added value«< anzu-
bieten. Bei der Auslegung der Bearbei-
tungsprozesse und der Planung — von
der Werkzeugauslegung bis zur Pro-
grammierung — hat uns Famar mit viel
Erfahrung unterstiitzt.«

HERSTELLER

Famar S.R.L. (HQ)

10051 Avigliana (TO), Italien
Tel. +39 011 9367186
www.famargroup.com

Famar Werkzeugmaschinen GmbH
76327 Pfinztal

Tel. +49 7240 9445688
365 Tage im Jahr just-in-time

Weil Bifrangi im Dreischichtbetrieb

rund um die Uhr produziert, kamen

nur hochproduktive Systeme mit einer kompletten Automati-
sierung ohne manuelle Eingriffe in Frage. Biasion erlautert:
»Friiher waren die Bearbeitungsmaschinen mit einem manu-
ellen Handlingsystem verkettet. Erst kiirzlich haben wir diese
Fertigungslinie von Famar mit einer komplett automatisier-
ten Verkettung aufgeriistet. Vom Schmiederohling bis zur fer-
tigen Radnabe durchlduft die Komponente die Fertigung nun
vollautomatisch. Folgende Bearbeitungsschritte sind dabei
realisiert: von OP 10 und OP 20 (Vorder- und Riickseitenbe-

Fortschrittliche Lésungen
fiir Ihren Erfolg.

Angebat anfordern unter:
kentaktgsl-laser.com
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5 Im Fertigungsprozess integriert ist ein doppelspindliges Bear-

SL-LASER GmbH
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handling iibernimmt in diesem Fall ein Roboter (© Hanser)
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