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Werkzeugmaschinen

FUNF-ACHS-SIMULTANFRASEN IM XXL-FORMAT

Automation bei Losgrof3e |

Grof3e Teile bei Losgroe | automatisiert bearbeiten? Das geht. Der Fischer Werkzeugbau aus
dem sachsischen Geringswalde fertigt Grundplatten fur sehr gro3e Werkzeuge automatisiert
auf dem Bearbeitungszentrum Mikron HPM I850U von GF Machining Solutions.

Tiiftelten an der optimalen Konfiguration: Frank Seifert, Silvia Fischer und Hartmut
Fischer vor der Mikron HPM I850U (v. |.) © GF Machining Solutions

ie Fischer GmbH blickt wie vie-
le ostdeutsche Betriebe auf
eine bewegte deutsch-deut-
sche Geschichte zurlck. Zu
DDR-Zeiten fertigte der damalige metall-
verarbeitende Betrieb Holzbearbeitungs-
werkzeuge, technische Messer und
Sageketten fur Kettensagen. Nach der
Wende war das Unternehmen im Ver-
gleich zu jenen aus Westdeutschland als
Ganzes nicht konkurrenzfahig. Im Rah-
men eines Management-Buyouts Uber-
fuhrte Grlinder Hartmut Fischer den
Werkzeugbau in ein eigenstandiges

Unternehmen: ,Unser Glick war damals,
dass wir eine nagelneue Drahterosions-
maschine hatten — von der Firma Agie
aus der Schweiz, heute GF Machining
Solutions. Die Leute im Westen waren
ganz Uberrascht, dass bei uns eine so
hochwertige Maschine stand.” Auf diese
Weise gelang es, Kunden im Westen zu
finden. ,Von da an sind wir gewachsen’,
so der Firmenchef weiter. ,\Wir bekamen
mehr und mehr Kunden und Ubernah-
men komplexere Aufgaben. Und auch
heute setzen wir immer noch auf Draht-
und Senkerosionsmaschinen von GF -

aufgrund ihrer Prazision und Zuverlassig-
keit”. Heute hat der Fischer Werkzeugbau
Uber 80 Mitarbeiter und fertigt Spritz-
gusswerkzeuge und Stanzwerkzeuge.
Kunden, die zu Fischer mit den CAD-Da-
ten eines Bauteils kommen, erhalten
nach nur wenigen Tagen ein Angebot und
etwa acht bis zehn Wochen spater kann
das Werkzeug fertig sein.

SWir sind mit interner Konstruktion,
Fertigung und Testmdglichkeiten prak-
tisch komplett vertikal integriert — und
das ist schon eine Besonderheit”, erklart
Silvia Fischer, Geschaftsfuhrerin bei der
Fischer GmbH. ,Unser Prozess ist von der
Konstruktion bis zur CAM-Programmie-
rung in Siemens NX abgebildet, was sehr
effizient ist: Wir konstruieren, fertigen
und testen das Werkzeug innerhalb we-
niger Wochen. In allen diesen Bereichen
sind wir sehr gut ausgestattet: sowohl
personell mit acht eigenen Konstruk-
teuren, sowie auf Maschinenseite z.B. mit
einer eigenen 4000 kN Produktions-
presse von PME."

Prozessautomation ist keine Frage
der Losgrof3e

,Nur wenn Spane fallen, wird auch Geld
verdient”, erklart Hartmut Fischer. ,Des-
halb sind wir auf die Mikron HPM 1850U
umagestiegen. Neben der Moglichkeit des
Funf-Achs-Simultanfrasens bietet die
Maschine einen weiteren, entscheiden-
den Nutzen. Wahrend wir bereits weite
Teile unserer anderen Frasprozesse au-
tomatisiert haben, hielten uns die GroRe
und das Gewicht der Grundplatten davon
ab, auch in diesem Bereich zu automati-
sieren. Das ist nun anders: Die HPM
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erlaubt uns, Werkstlcke bis 250 x
I000 mm auf drei Wechselpaletten ein-
zuspannen.” Zwischen diesen kann die
Maschine vollautomatisch  wechseln.
Dadurch ergeben sich diverse Vorteile:
Zum einen lauft das Aufspannen und
Entladen hauptzeitparallel- die Maschine
frast, wahrend ein Mitarbeiter die Palet-
ten bestuckt. Des Weiteren ermaglicht sie
mannlose Schichten. Bei Fischer gibt es
einen Dreischichtbetrieb mit einer redu-
zierten Nachtschicht. Durch die Automa-
tion bleibt die volle Produktivitat auch
nachts und teilweise am Wochenende
erhalten. Hartmut Fischer ist sich sicher:
,Die Zeitersparnis beim UmrUsten, die
mannlosen Schichten — das alles zahlt
sich aus, auch bei LosgroBe |

Die Maschinenentwickler hatten
den mannlosen Betrieb im Blick

,Die Mikron HPM 1850U wurde durch und :
durch als automatisierte Maschine konzi-  Positioniergenauigkeit unter 10 pm: Das schafft die Mikron HPM I850U bei einem
piert”, erklart GF-Verkaufsingenieur Frank  hohen Verfahrbereich, 360° im Rundtisch und einen Schwenkbereich von -20° bis +120°.
Seifert. ,Das wird schon am Werk- »  © GF Machining Solutions
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zeugmagazin deutlich. Oft bendtigen
unterschiedliche Werkstlcke auf den
Paletten auch unterschiedliche Werkzeu-
ge. Damit diese und eventuell notige
Schwesterwerkzeuge auch automatisiert
zugefthrt werden kénnen, bedarf es
Platz. Die Mikron HPM 850U verfugt tber
ein Werkzeugmagazin mit 238 Platzen.
So kann Fischer wirklich alle Kombinatio-
nen an Teilen automatisiert fertigen.”

Die Mikron HPM 1850U ist auch per
Kran optimal zuganglich. Dadurch sind
alle Paletten jederzeit fur schwere Werk-
stlcke erreichbar. Der Fokus lag aber
auch auf dem Bediener: Auf Treppen
oder Gitterroste wurde genauso verzich-
tet wie auf hohe Podeste. Die Paletten in
den zwei Rustplatzen konnen hydraulisch
auf eine angenehme Arbeitshohe abge-
senkt und um 360 Grad gedreht werden.
Die Hub- und Absenkbewegungen der
Paletten sind dabei sehr gut gedampft
und storen nicht beim Frasen.

Ein gusseiserner Rahmen ersetzt
das Beton-Fundament

Eine Besonderheit der Mikron HPM 1850U
ist inre Konstruktion. Statt auf einem Be-

Hauptzeitparalleles Riisten: Ein
Mitarbeiter schwenkt per Kran die
Grundplatte auf eine Wechselpalette,
wahrend die Mikron HPM 1850U weiterar-
beitet © GF Machining Solutions

tonbett, das vor Ort gegossen wurde,
steht ihr einteiliger gusseiserner Rahmen
auf drei FURBen. Die Wirkung ist wie bei ei-
nem dreibeinigen Stativ: Der Rahmen
kippelt nicht. Die Maschine hat von sich
aus eine hohe Steifigkeit — und nicht
durch das Fundament.

,FUr uns war es eine Erleichterung,
dass fur die Mikron kein eigenes Funda-
ment gebaut werden musste. Durch die
Rahmenkonstruktion bleibt uns vieles
erspart: der Larm, die Verschmutzung,
die permanente Kommunikation mit den
Handwerkern,” so Hartmut Fischer.

Fiir hohe Genauigkeit lieBen sich
die Konstrukteure viel einfallen

Die Blechteile, die mit den Werkzeugen
von Fischer geformt werden, haben bei
sehrkomplexen Konturen hohe Genauig-
keitsanforderungen. Da sie im Werkzeug
Uber mehrere Stufen laufen, erhoht sich
die erforderliche Magenauigkeit erheb-
lich. Die Toleranzkette beginnt in der
Grundplatte. Damit sie exakt herzustellen
ist, bendtigt man eine entsprechende
Maschine. ,Die CNC Frasmaschine HPM
850U konnte unsere qualitativen Erwar-
tungen im Plattenbereich uber I000mm
vollstandig erfullen”, freut sich Fischer.
Frank Seifert erklart dazu: ,Eine sehr
genaue Maschine ist zunachst einmal
steif ausgefihrt. Denn im Frasprozess
muss man vor allem Dehnungen und
Verwindungen eliminieren.” Diese treten
in Folge von mechanischen Belastungen
sowie durch thermische Einflisse in jeder
Bearbeitungsmaschine auf. Das Problem
dabei: Wie weit sich ein Korper ausdehnt,
hangt mal3geblich von seiner GroRe und
Form ab. Die Konstrukteure von GF Ma-
chining Solution haben mit einem durch-
dachten Maschinenkonzept einen au-
Berst steifen, verwindungsarmen Ma-
schinenaufbau realisiert.

GF Machining Solutions begegnet
dieser Herausforderung unter anderem
mit einem Maschinenbett aus einem
Stlck. Zwei Ebenen und ein Fuhrungs-
abstand Uber 800 mm in der X-Achse
garantieren Torsionssteifigkeit und Stabi-
litat beim Schruppen. Das spielt beson-
ders dann eine Rolle, wenn schwere
Werkstlcke nicht zentrisch auf den
Rundtisch aufgespannt werden konnen,
und dieser gedreht wird. Der symmetri-
sche Aufbau und eine mantelgekUhlte

Auch seitlich optimal zuganglich: Die
Schwenkachse der Mikron HPM 1850U
macht’s maéglich. © GF Machining Solutions

Spindel sorgen dafur, dass keine ther-
misch bedingten Ungenauigkeiten ent-
stehen. Die Dehnungen haben so fast
keinen Einfluss auf die Position des
Werkzeugs in den X- und Y-Achsen.
Und in der Z-Achse werden sie durch die
konstante Temperatur unterdrickt.

Eine weitere Ma3nahme sind beson-
ders genau gefertigte Lager in den
Achsen. Das erlaubt die Anordnung als
Fest-fest-Lager im Gegensatz zu einem
Fest-los-Lager. Die Vorspannung lost
diese Uberbestimmung auf, was wieder-
um die Steifigkeit erhoht. So wird trotz
der Grof3e der Maschine eine Wiederhol-
prazisionvon 6 um X, 5umYund 4 umZ
erreicht. Ein positiver Nebeneffekt der er-
hohten Steifigkeit sind die optimalen
Schnittwerte der Werkzeuge. ®

Info

Anwender
Fischer GmbH
www.fischer-wzb.de

Hersteller
GF Machining Solutions GmbH
www.gfms.com
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