Werkzeugmaschinen

Alles in einer Reihe:
...und damit fr den
Bediener gut im Blick. Die
Anordnung der Anlage
erfolgte nach Kunden-
wunsch. (© Fehlmann/Wesko)

AUTOMATIONSLOSUNG FUR DEN WERKZEUG- UND FORMENBAU

Eine gute Verbindung

Wesko investierte in eine Kombination fUr Flexibilitat und Prazision. Dabei wurden zwei
5-Achs-Bearbeitungszentren von Fehlmann zu einer Automationslosung verbunden. Die
Konfiguration wurde vorab getestet und war im Betrieb nach nur vier Tagen einsatzfahig.

erkzeugmaschinenherstel-

ler unterschieden sich heu-

te bei Vergleichen innerhalb

einer Kategorie meist nur
durch die Details. So zumindest sieht es
Roland Sandmeier, Verkauf Export bei
Fehlmann. Diese Details sah man in
Stollberg bei der Investition in zwei Bear-
beitungszentren in der gro3en Flexibilitat,
der Kompaktheit sowie der Bedienbarkeit
der gesamten Anlage.

FUr Heiko Lehm, Leiter Werkzeugbau
bei Wesko, sind diese Details allerdings
von enormer Tragweite: ,Zunachst ist es
so, dass die zweite Maschine erst ein Jahr
spater installiert wurde. Die aktuelle
Anlagenkonfiguration war aber von
Beginn an so geplant und alles ent-
sprechend vorbereitet. Deshalb war die
Inbetriebnahme der VERSA 825 ein Jahr
spater innerhalb von vier Tagen erledigt.
Zu den vermeintlichen Details: Uns war
wichtig, dass die Maschinenbediener
beide Bearbeitungszentren inklusive den

Robot Compact 80 von vorn im Blick
haben. Ein weiteres Endscheidungskrite-
rium waren allerdings auch die Linear-
antriebe, denn damit sind nicht nur
schnellere Verfahrbewegungen maoglich,
sondern durch die gleichmaBigen Ge-
schwindigkeiten auch in Eckbereichen
eine prazisere Abbildung. Das heif3t,
unsere Toleranzen von /100 mm errei-
chen wir damit sicher und auf Dauer.
Selbstin den mannlosen Nachtschichten.”

In der Nachtschicht werden
Elektroden gefertigt

Wahrend man nun in Stollberg in zwei
Schichten mit Bediener an der Maschine
arbeitet, wird die Nachtschicht fur die
Elektrodenfertigung genutzt. Hinsichtlich
der Kompaktheit und Bedienbarkeit der
Anlage werden vergleichbare Maschinen
mit integrierter Automation Ublicher-
weise um 180° versetzt aufgestellt.
Fehlmann dagegen ist es gelungen, die

Umspritzen, MK und Mikrospritzguss

Die Wesko GmbH im Blickpunkt:

Das Unternehmen wurde 2001 gegrindet und ist mit Uber 100 Mitarbeitern ein Komplett-
anbieter fr innovative Prazisionsldsungen, vom Prototypen bis hin zum serienreifen Teil, in
den Geschaftsbereichen Werkzeug- und Formenbau, Kunststoffverarbeitung sowie der
Priftechnik. Im Werkzeug- und Formenbau setzt Wesko seine Schwerpunkte auf die
Konstruktion und Herstellung von parametertberwachten Spritzgusswerkzeugen, Formen fur
vertikales bzw. horizontales Umspritzen, Mehrkomponenten-Spritzgusswerkzeuge sowie
Mikro-Spritzguss. Zum Kundenkreis zahlen die Optikindustrie, Automotive, die Medizintechnik

sowie die Automatisierungsbranche.
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Maschinen mit dem Robot Compact 80
SO zu positionieren, dass der Bediener
immer beide Maschinen im Blick hat.
Dazu Roland Sandmeier: ,Es mag
komisch klingen, aber mit dem ersten
Strich in der Konstruktion wird bei uns
Uberlegt, wie wir automatisieren und die
Maschine bedient werden kann. Das ist
wohl auch der Grund fur dieses Allein-
stellungsmerkmal hinsichtlich des Anla-
genkonzepts in dieser Kompaktheit.”
Aktuell werden so seit dem Frihjahr
2018 bzw. Oktober 2019 bei Wesko im
Werkzeugbau auf den beiden Bearbei-
tungszentren zu 70 Prozent hoch-
komplexe Formeinsatze (weich und hart
bis teilweise 60 HRC) fur SpritzgieBwerk-
zeuge, kleine Serien, sowie Kupfer-
elektroden gefertigt. Kupferelektroden
deshalb, weil man damit beispielsweise
bei MaBkorrekturen sehr genau sieht,
wo erodiert wird. AulBerdem bringen
Erodiermaschinen  damit  teilweise
bessere Ergebnisse, es sind damit feinere
Strukturen herzustellen und auch der
Verschlei3 halt sich in Grenzen. Der Anteil
der Kupferelektroden auf den Bearbei-
tungszentren liegt allerdings nur bei zirka
30 Prozent.
Um mit den beiden Maschinen das ge-
samte Produktspektrum abzudecken, hat
man sich in Stollberg fur eine groBe und
eine kleine Maschine entschieden. Wah-
rend die VERSA 825 mit 20.000 min-!

auch fur Schrupparbeiten und groBere
Bauteile eingesetzt wird, nutzt man die
VERSA 645 linear mit 30.000 min-auch
fur die HSC-Bearbeitung. Allerdings war
diese notwendige Vielfalt an Bearbei-
tungsmaoglichkeiten eine kleine Heraus-
forderung fUr Fehlmann, denn in
Stollberg kommen sowohl UPC-Paletten
320 x 320, ITS 85 und 148 wie auch
Elektrodenhalter zum Einsatz. Dieses
gesamte Equipment musste deshalb in
dem Robot Compact 80 auf nur zwei
Quadratmetern Standflache integriert
werden.

Warum es bei Wesko nicht auf

10 min Laufzeit ankommt

Wesko setzt mit dem Bearbeitungs-
zentrum VERSA 825 trotz der leistungs-
starken HSK-A63 Motorspindel  mit
[20 Nm Drehmoment nicht auf Zerspan-
volumen. Uberwiegend sind es hoch-
komplexe Werksticke, bei denen die
Prazision im Vordergrund steht. Eine
Tatsache, die Heiko Lehm pragmatisch
sieht: ,Im Gegensatz zur Serienfertigung
haben wir im Werkzeugbau nur einen
Versuch und dann muss die Qualitat am
Werkstuck stimmen. Unsere geforderten
Toleranzen wollen wir deshalb sicher
erreichen. Man muss hier aber auch
Spannmittel und Fraswerkzeuge berlck-
sichtigen. Fur Prazision ist Fehlmann aber
ohnehin bekannt. Da macht es wenig

Kupferelektroden: Die Anlage ist zu 30 % mit dem Frasen von Elektroden ausgelastet.
Die Auftrage hierflr laufen in der Nachtschicht. (© Fehimann/Wesko)
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Entwickelten die gelungene Maschi-
nen-Kombi: Werkzeugbauleiter Heiko
Lehm (rechts) und Roland Sandmeier von
Fehlmann. (© Fehimann/Wesko)

Sinn, an die Leistungsgrenzen der
Maschine zu gehen. Eine 10 Minuten
langere Laufzeit sehen wir so als uner-
heblich, denn die notwendige Wirtschaft-
lichkeit holen wir Uber die Automation.”

Knifflig:Teilefertigung fiir
hochprazise Steckverbinder

Wesko beschaftigt sich zu 80 Prozent mit
der Konstruktion und Herstellung von
Spritzgusswerkzeugen und zu 20 Pro-
zent mit der Teilefertigung. Bei dieser
Teilefertigung geht es meist um Null-
serien von Steckverbindern. Gefertigt
wird hier ebenfalls mit Bearbeitungs-
zentren von Fehlmann, einer PICOMAX
60 und 90, ebenfalls mit Automation.
Maschinen, die bereits Uber 10 Jahre in
Betrieb sind, nach wie vor mit der Prazi-
sion frasen, die notwendig ist und auch
fur Automations-Lehrgange der Aus-
zubildenden genutzt werden. &
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