n FAHRZEUGPRODUKTION

Turnkey-Losungen = Prozessgestaltung = flexible, hochautomatisierte Fertigungssysteme = Peripherie

ltalienische Maflanzuge

Ein Besuch bei der Famar-Gruppe im italienischen Avigliana eroffnet ungeahnte Welten der

Highend-Zerspanung fur Serienanwendungen. Das Familienunternehmen vereint alle

Kompetenzen fur kundenspezifische Fertigungslinien auf hochstem Anforderungsniveau.

von Helmut Damm

er die Montagehalle der Famar
Group im Piemont betritt, ge-
langt in ein Dickicht kreativer

Fertigungslosungen. Projekte, wohin das
Auge blickt, in unterschiedlichen Realisie-
rungsphasen, gestaltet flir renommierte
Kunden auf der ganzen Welt. Die Vielfalt
und das technische Spitzenniveau der aus
einer Hand gelieferten Problemlosungen
ist das eine, irgendwie Uberraschende;
das unaufgeregte Selbstverstindnis, mit
dem die geschiftsflihrende Marketing-
und Vertriebsleiterin Beatrice Marinello
einen Einblick in die Kompetenzbreite
des von ihrem Vater Fausto 1973 gegriin-
deten Werkzeugmaschinenunternehmens
gibt, ist das andere, irgendwie Sympathi-

sche. Sie erklart fachkompetent die Auf-
gaben der komplexen, technologisch hoch
aufgeriisteten Werkzeugmaschinen, die
mithilfe kreativer Automationslosungen
der Tochter Famar Automation zu kom-
pakten Fertigungsanlagen verbunden
werden und auf diese Weise der konzer-
tierten Erledigung von »OP 10, OP 20« et
cetera entgegensehen.

»Wir haben uns auf die Gestaltung
ganzheitlicher, multitechnologischer, in-
tegrierter und automatisierter Komplett-
bearbeitungsprozesse spezialisiert, gelie-
fert aus einer Hand und damit fiir die
Kunden frei von Schnittstellenproblemen.
Die Basis dafiir bilden unsere Werkzeug-
maschinenbaureihen, die von Pick-up-

1 Monteure bei der Endabnahme einer Produktionslinie: Famar fertigt fiir seine weltweit
ansassigen Kunden >MaBanziige« fiir die hochproduktive Serien-Komplettbearbeitung
komplexer Bauteile (Bild: Famar)
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Vertikaldrehmaschinen in ein- und in
mehrspindliger Ausfiihrung tiber Dreh-
Fraszentren bis hin zu doppelspindligen
Horizontal-BAZ reichen. Letztere wer-
den in unserer Tochtergesellschaft Fausto
Marinello unter Leitung von Geschafts-
fithrer und Chefentwickler Pier Luca Ca-
ruccio entwickelt und gebaut. Auf der
AMB 2014 feierte das erste Modell seine
Premiere. Die Initiative kam auch hier
von unseren Kunden, die eine Prozess-
16sung aus einer Hand préferieren. Simt-
liche Werkzeugmaschinen werden hier
entwickelt und mit einem hohen Eigen-
anteil gefertigt. Erginzt wird dies durch
unsere Inhouse-Kompetenzen in puncto
Automation, Technologie, Vorrichtungs-
bau und Software. Als Komplettanbieter
integrieren wir werkstlickbezogen neben
unseren Kern-Verfahren Drehen, Hart-
drehen, Bohren, Frasen, Schleifen, Ver-
zahnen und Honen auch Peripherieauf-
gaben wie Auswuchten, Rdumen, Wa-
schen, Entgraten, Messen und Montie-
ren. So erhalten unsere Kunden von uns
— nicht selten in der Funktion eines Ge-
neralunternehmers — maBgeschneiderte
Turnkey-Losungen flir die wirtschaftli-
che Serien-Komplettfertigung komplexer
Bauteile. Dafiir sind wir gemaB sdmtli-
cher relevanten Normen zertifiziert.«

Die Tatsache, dass die Kunden aus
den Branchen Automobil, Nutzfahr-
zeug, Land- und Baumaschinen und de-
ren Zulieferindustrie, Kugellagerindustrie,
Antriebs- und Getriebetechnik, Offshore
und Pumpen stammen, macht diese Qua-
litdts-Zertifikate auch unumgénglich.
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2 Spindelbau: Famar fertigt seine vielfaltigen Spindelvarianten
selber; vor der Montage muss jede Spindel ein umfangreiches
Standard-Priifprogramm durchlaufen (Bild: Hanser)

Mit den Aufgaben gewachsen

Der Werdegang des Unternehmens ist
Garant fur bediener-, riust- und war-
tungsfreundliche Maschinen: Fausto Ma-
rinello hatte sich ab 1973 auf das Retrofit-
ting von Werkzeugmaschinen bei einem
grofen Automobilisten im nahen Turin
spezialisiert. Mit den dabei gewonnenen
Erkenntnissen tiber einen optimalen Ma-
schinenaufbau ging er ab 1982 zur Ferti-
gung eigener Maschinen tiber. Nach einer
horizontalen Doppelspindel-CNC-Dreh-

maschine aus dem Jahr 1986 prasentier-
te Famar 1994 seine erste vertikale Pick-
up-Drehmaschine »Ergo«. Heute umfasst
das Maschinenprogramm eine grofe und
sukzessive wachsende Modellpalette, mit
der Famar flexibel auf die Anforderungen
im Projektgeschéft reagieren kann.

Auf Basis immer umfangreicherer
Aufgabenstellungen umfassen die Kern-
kompetenzen der Gruppe heute die Be-
reiche Herstellung und Verkauf von
Werkzeugmaschinen, Automationen, Vor-

3 Ebenfalls Kernkompetenz der Inhouse-Fertigung: Famar-
Revolver mit integriertem Direktantrieb und besonders hoher Leis-
tungsentfaltung an den angetriebenen Werkzeugen (Bild: Famar)

richtungen, Dreh- und Fraskomponen-
ten, Sondermaschinen, Elektro- und Hy-
draulikkomponenten sowie Neuent-
wicklungen, Projektierung, Hard- und
Softwareengineering, Entwicklung von
Anwendersoftware, Maschinen- und
Komponententiberholungen, Reparatu-
ren, Service und Schulung.

Kompetenz Eigenfertigung
Famar konzipiert all seine Werkzeugma-
schinenmodelle in eigensteifer Rah- )
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5 Die eigene Automationskompetenz ist das Riickgrat der Famar-Anlagen: links eine Roboterzelle zur Verbindung mehrerer Pick-up-

Vertikaldrehmaschinen, rechts die Umsetzung eines >Griffs in die Kiste< mittels Magnetgreifer (Bild: Hanser)

menbauweise, ausgefithrt als Stahl-
SchweiBkonstruktion, die im spannungs-
arm geglithten Zustand von Zulieferern
aus dem Umland bezogen und in einem
ersten Inhouse-Fertigungsschritt mit ei-
nem Spezial-Polymerbeton ausgegossen
wird. Die Folge sind ein Maschinengrund-
korper mit hoher Stabilitit und guten
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Déampfungseigenschaften fiir eine maxi-
male Werkzeugstandzeit bei hohen Zer-
spanraten sowie Werkzeugmaschinen,
die sich durch gute Zuganglichkeit und
ein gutes Verhiltnis von Arbeitsraum zur
Stellflache auszeichnen. Sie bieten zudem
ein gutes Platzangebot flir die Integration
von werkstlickspezifischen Zerspanungs-
und Automationsmodulen.

Die anschlieBende Bearbeitung der
Bettfithrungen erfolgt ebenso in der eige-
nen Zerspanungsabteilung wie die ein-
baufertige Bearbeitung aller bendtigten
mechanischen Komponenten, allen vor-
an des patentierten Revolvers, der Spin-
delgehduse, Werkstiick-Spannvorrich-
tungen et cetera. Dafiir verfiigt die Ab-
teilung, in der 25 Mitarbeiter in zwei
Schichten arbeiten, auf circa 5000 m?
Flache iiber groBe Fraszentren, Bearbei-
tungszentren, Drehmaschinen, Schleif-
maschinen (teilweise Marke Eigenbau)
und einen Messraum mit 3D-Koordina-

SR

4 Verfahrensintegration im Sinne der Komplettbearbeitung: links eine kombinierte

tenmessmaschine. Famar profitiert dabei
auch in puncto Reaktionsfahigkeit fiir das
termingetriebene Projektgeschaft.

Hochwertige Komponenten

Mit Ausnahme von Spezial- und Hoch-
frequenz-Schleifanwendungen setzt Fa-
mar ausschlieflich auf in Eigenregie kon-
struierte und gefertigte Hauptspindeln —
unter Verwendung zugekaufter Motoren
und Highend-Lagern. Nach der Montage
im Reinraum und vor dem Einbau wer-
den samtliche Spindeln anhand von 80
Qualtitatsmerkmalen gepriift und einem
achtstiindigen Testlauf unter simulierten
Einsatzbedingungen unterzogen.

Einen Wettbewerbsvorsprung bean-
sprucht Famar auch bei den Revolvern
Marke Eigenbau. Die mittels Hirthver-
zahnung indexierbaren Revolver tragen
eigenentwickelte Direktantriebe, die die
Werkzeuge ohne Winkelgetriebe mit
iiberdurchschnittlichen Leistungen ver-

Drehfras-Ausstattung; rechts ein Revolver mit Mehrspindelbohrkopf, einer Spezialitat von
Famar, die auf den hohen Leistungsdaten des Revolvers aufbaut (Bild: Hanser)
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sorgen. Das macht sich insbesondere im
Fall von Mehrspindelbohrkopfen fiir an-
spruchsvolle Bohrbilder oder von Frasern
fiir leistungsstarke und andauernde Fras-
arbeiten bezahlt. Hinzu kommt eine hohe
Flexibilitdt, was die kundenspezifische
Werkzeugschnittstelle betrifft — fiir diese
Flexibilitdt sorgt das >Famar Integrated
Tooling Fit«. Eine Besonderheit gibt es in
Kombination mit dem Maschinenmodell
»Infinity«. Hier bietet Famar ein zusétzli-
ches Werkzeugmagazin mit 32 oder 45
Werkzeugen, aus dem mit einem Wechs-
ler hauptzeitneutral entweder verschlis-
sene Werkzeuge ersetzt oder, iiber die
Zahl der Revolverplétze hinaus, zusatzli-
che Werkzeuge direkt in den Revolver
eingebracht werden konnen, etwa flir
sehr komplexe Aufgaben.

Im hausinternen Vorrichtungsbau
entstehen projektspezifische Spannvor-
richtungen — Greifer flir Roboterlosun-
gen, Spannkonzepte fiir die Komplett-
bearbeitung in einer Maschine, zum
Beispiel mithilfe einer zwischengeschal-
teten Wendestation, sowie Spannmittel
vielfaltiger Art fiir Paletten-Transport-
systeme.

Automatisierung aus einem Guss
Kaum eine Werkzeugmaschine verlasst
das Werk flir den Stand-alone-Betrieb.
Flr das dominierende Projektgeschaft
ist die Tochtergesellschaft Famar Auto-
mation eine tragende Sdule beim Ent-
wurf und bei der Realisierung komplet-
ter Fertigungsanlagen. Die Bandbreite
reicht von der Standard-Automatisie-
rung der Pick-up-Drehmaschinen mit-
tels Schlepprahmenbindern tber Rol-
len- und Pufferbander mit Werkstiick-
tragerpaletten, Portalladevorrichtun-
gen und komplette Logistiksysteme, bis
hin zur Roboterautomation und kom-
pletten Roboter-Beschickungs- und
-Bearbeitungszellen.

Abgedeckt werden alle logistischen
Aufgabenstellungen — ausgehend von
Rohteilen in Form von Schiittgut in
Kisten oder Containern, deren Uber-
nahme in Form des klassischen »Griffs
in die Kiste« oder auch des Pin-Pickings
erfolgen kann, tber die klassische pro-
zessbegleitende Zu- und Abfiihrung,
bis hin zur geordneten Ablage der
Fertigteile respektive des lageorientier-
ten Zufiihrens an Folgeoperationen.
Zudem werden periphere Arbeitsginge
automatisiert erledigt. Auch fiir Korb-
stapeleinrichtungen verfiigt Famar tiber
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eine eigene durchgingige Philosophie
stapelbarer Korbsysteme.

Carlo Cirasola, Geschaftsfuhrer Fa-
mar Automation: »Beziiglich der Robotik
agieren wir als Systempartner fiir alle
fithrenden Roboterhersteller. Stets brin-
gen wir unser komplettes Engineering-
Know-how ein, bis hin zum erforderli-
chen Postprozessor. Hier gibt es bei Fa-
mar eine Besonderheit: Die Konstruktion
und das Engineering fiir die Bereiche
Werkzeugmaschinen, Vorrichtungen,
Pneumatik, Hydraulik, Elektronik, Auto-
mation und Softwareentwicklung sind in
einer Abteilung unter Fithrung von Fe-
derico Marinello vereint. Das verkiirzt die

FAHRZEUGPRODUKTION “

Entwicklungszeiten und liefert ganzheit-
lich durchdachte Losungen, die wir nicht
selten in Form eines Simultaneous En-
gineerings gemeinsam mit den Kunden
erarbeiten.«

Man spricht deutsch

Die aufgelisteten Kompetenzen haben
Famar Zugang zu begehrten GroBprojek-
ten beschert. Thomas Bauer, Geschafts-
fihrer der Famar Werkzeugmaschinen
GmbH in Karlsruhe: »Es ist wirklich be-
achtlich, welches Know-how sich in die-
sem Familienunternehmen angesammelt
hat. Auf Grundlage der Vertikal-Pick-up-
Drehmaschinen integrieren wir heute )
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n FAHRZEUGPRODUKTION

Prozessschritte, die man vor nicht allzu
langer Zeit in weiterfiihrenden Arbeitsab-
ldufen auf horizontalen oder vertikalen
Bearbeitungszentren, Schleif- oder Ver-
zahnmaschinen realisieren musste. Ne-
ben dem Plus an Genauigkeit bringt diese
Verfahrensintegration den entscheiden-
den Vorteil hinsichtlich einer rationellen,
platz- und bestandsoptimierten Ferti-
gung, wie sie bei groBeren Serien gefor-
dert ist. Die finanzielle Soliditat und Un-
abhéangigkeit des Unternehmens, das Pro-
jekt-Know-how, die Erfahrungen als Ge-
neralunternehmen, die zeitgemaBe Zertifi-
zierung und die erstklassigen Referenzen
haben dazu gefiihrt, dass wir heute nahezu
alle fithrenden Automobilisten weltweit zu
unseren Kunden zihlen kénnen.« Was
den wichtigen deutschsprachigen Markt
betrifft, mochte Thomas Bauer nicht uner-
wihnt lassen, dass neben den Fithrungs-
kraften eine stetig wachsende Zahl an pro-
jektbegleitenden Mitarbeitern flieBend
deutsch spricht.«

Zwei Projekte als Appetithappen
Bei dem Besuch vor Ort steht eine Anlage
zur Komplettfertigung hochwertiger Spe-

zialbremssysteme fiir Nutzfahrzeuge vor
ihrer Vollendung. Die »Fertigungslinie«
umfasst neben einer Tandem-YY-400-
Vertikaldrehmaschine eine Roboterzelle,
welche die Rohteile aus einer Schiittgut-
kiste mittels Bilderkennungssoftware
greift und der ersten Maschine lageorien-
tiert iibergibt. Es folgen OP 10 »Drehen
und OP 20 »Frasen« in zwei Aufspannun-
gen mit Y-Achse, denen sich roboterge-
stiitzt ein Entgrat- und Waschprozess
anschlieft. Die Fertigteile werden vom
Roboter lageorientiert gestapelt abgelegt.

MASCHINENBAUREIHEN DER FAMAR GRUPPE

Pick-up-Vertikaldrehmaschine >Ergo«

Spannfutterdurchmesser 220 bis 1250 mm (elf Modelle], Werkstiicklange 200 bis
550 mm, Schwenkdurchmesser 240 bis 1400 mm

Pick-up-Vertikaldrehmaschine >Tandem«

Zwei separate Arbeitsrdume; Spannfutterdurchmesser 220 bis 400 mm (sechs
Modelle), Werkstiicklange 200 bis 300 mm, Schwenkdurchmesser 300 bis 480 mm
Pick-up-Vertikaldrehmaschine »Ergo/Tandem Infinity<

Variante mit patentiertem Werkzeugwechsler und -magazin fir den Revolver;
Spannfutterdurchmesser 220 bis 1250 mm, Werksticklange 200 bis 500 mm,

Schwenkdurchmesser 240 bis 1400 mm

Pick-up-Vertikaldrehmaschine »Ergo/Tandem G«

Variante mit integriertem Schleifprozess; Spannfutterdurchmesser 220 bis

630 mm, Werksticklange 200 bis 300 mm, Schwenkdurchmesser 240 bis 660 mm
Pick-up-Vertikaldrehmaschine >Sub, biSub und Sub Nano«

Sub: Variante mit Pendelsystem fir kurze Be- und Entladezeiten; biSub: zwei se-

parate Arbeitsbereiche; Sub Nano: nebenzeitenfrei, Linearmotoren, zweispindli-

ger Pendelbetrieb und zwei Revolver; Spannfutterdurchmesser 130 bis 160 mm,

Werkstlcklange 65 bis 120 mm, Schwenkdurchmesser 130 bis 180 mm

Pick-up-Vertikaldrehmaschine »Pronto¢

Standardmaschine mit integrierter Automation; Spannfutterdurchmesser 220 bis
400 mm, Werksticklange 200 bis 300 mm, Schwenkdurchmesser 240 bis 480 mm
Drehfras-Vertikal-Zentrum >Maxer/Ergo CL«

Komplettbearbeitung in einer Aufspannung; Spannfutterdurchmesser 260 bis
800 mm, Werkstiicklange 240 bis 500 mm, Schwenkdurchmesser 350 bis 850 mm
Horizontal-Doppelspindel BAZ yFM252 i« (Fausto Marinello)

Kompaktes 4- oder 5-Achs-BAZ mit 500 mm Spindelabstand, maximalem Werk-
stickdurchmesser 630 mm, 500/600/500 mm Verfahrweg in X/Y/Z und +120°

Schwenkbereich der A-Achse
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6 Famar-Projekt-
maschine: Blick in
eine Tandem-Ma-
schine in >Infinity<-
Ausfiihrung;
zwischen den bei-
den Arbeitsrdaumen
ist eine Wendesta-
tion angeordnet,
links und rechts ist
das Kettenmagazin
fur die Zusatzwerk-
zeuge der Revolver
zu sehen (Bild: Hanser)

In einem zweiten laufenden Projekt
geht es um die Fertigung einer Lkw-Fahr-
werkskomponente. Hier erfolgen die
Dreh-, Verzahn- und Frédsaufgaben auf
zwei verketteten Maschinen mit zwi-
schengeschalteter Roboterzelle. Dank Y-
und C-Achse mutiert die Famar-Dreh-
maschine zur Verzahnmaschine. Die Tei-
le werden zudem zu 100 Prozent inpro-
zess-vermessen, ausgeblasen, markiert...

Erginzend ein Auszug aus dem Teile-
spektrum, fir dessen Herstellung Famar
bereits Fertigungslinien geliefert hat:

m Motor: Schwungrader, Tellerrader,
Starterritzel, Ventile, Ventilsitze, Kol-
ben, Riemenscheiben, Generator-Ro-
toren, Zahnrader

m Turbolader: Gehause, Gusskorper, Im-
peller

m Fahrwerk: Achsschenkel, Achszapfen,
Naben, Trommel- und Scheibenbrem-
sen, Bremskolben

m Getriebe: Zahnrader, homokinetische
Gelenke, Differenzialgehause

® Drehmomentwandler/Kupplung: Ab-
deckungen, Schwungréader, Ringkol-
ben, Kupplungsgehiuse, Zentrierplat-
ten, Druckplatten

m Lager/Getriebemotoren/Pumpen:
Kolbenpumpenwellen, Pumpengehau-
se, Kegelrdder, Zahnrader, Kugellager-
kafige, Kompressoren, Lagerringe in-
nen und auBen, Flansche, Pumpen-
deckel, Ventile.

Wie sehr Famar auf Wachstum ausge-

richtet ist, macht nicht zuletzt der Neu-

bau einer Montagehalle mit 5000 m?

Flache sowie einer neuen Kantine und

Sozialrdumen deutlich (Fertigstellung

Ende 2015). Die Firma fertigt dann auf

circa 25000 m? Gesamt-Hallenfldche.

Der sehr gute Auftragsbestand und die

Erfolgsaussichten in aktuell laufenden

Ausschreibungen lassen keine Alterna-

tive zu. Chapeau. =
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