210 STEUERUNGEN - Lohnfertigung

Schnell programmierbare CNC-Werkzeugmaschinen als Erfolgsbasis

Bel Anruf Span

Kurze Lieferzeiten gehoren bei MBS zum guten Ton. Wenn wichtige Kunden
>Hilfe< rufen, wird auch nachts um 24 Uhr sofort reagiert. Basis dafir sind flexible
Mitarbeiter - und moderne Werkzeugmaschinen mit benutzerfreundlicher CNC.

metalle und Kunststoffe bis hin zu Sonder-
werkstoffen wie Molybddn und Wolfram
steht bei MBS alles auf dem Programm.
Auch in puncto Stiickzahl sieht der Tech-
nikchef kaum Grenzen. Ob Einzelteil,
Klein- oder Grofserie — der Kunde be-
stimmt, was produziert wird.

Diese Angebotsvielfalt zu bewiltigen
und dabei noch kurze Lieferzeiten zu ge-
wihrleisten stellen fiir jeden Lohnfertiger
eine echte Herausforderung dar. MBS-
Geschiiftsfithrer Pasqual Schunk ist sich
dessen bewusst und weif3, dass zur Bewil-
tigung neben dem vielseitigen und mo-
dernen Maschinenpark noch ein weiterer
Aspekt entscheidend ist: »Die extrem kur-
zen Lieferzeiten konnen wir nur einhalten,

[l Thomas Amberg, technischer Leiter der MBS CNC-Technologie GmbH, ist von seinen
vier Sinumerik-gesteuerten 3-Achs-Frasmaschinen MTCut V110 iiberzeugt: »Diese verti-
kalen Bearbeitungszentren sind sehr flexibel einsetz- und programmierbar. Ganz so, wie
wir es fiir unsere variantenreiche Lohnfertigung brauchen« schichtmodellen eingeteilt, die Fertigung

weil unsere hochmotivierten und quali-
fizierten Fachkrifte bereit sind, in Drei-
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=> Die Frage nach dem Alleinstellungs-
merkmal der MBS CNC-Technologie
GmbH aus Freigericht, circa 15 km 6stlich
Hanau gelegen, beantwortet der techni-
sche Leiter des Unternehmens, Thomas
Amberg, ganz ohne Bedenkzeit: »Wir sind
schnell und in vielerlei Hinsicht extrem
flexibel.« Nachgefragt, worauf sich das be-
ziehe, prizisiert er: »Mit unserem grofien
CNC-Maschinenpark sind wir in der La-
ge, einfache Fris- und Drehteile ebenso
wirtschaftlich herzustellen wie komplexe
Produkte mit Freiformflichen. Dabei gibt
es —aufler Guss — kaum einen Werkstoff,

Bei MBS programmiert ein Mitarbeiter mehrere Bearbeitungszentren und richtet
diese ein. Wenn die Steuerung einheitlich ist, erleichtert das die Arbeit. Nicht
zuletzt deshalb hat das Unternehmen seine 3-Achs-Frasmaschinen MTCut V110 alle
Werkzeug- und Edelstihlen tiber Leicht- mit Sinumerik 828D ausgestattet

den wir nicht zerspanen.« Von klassischen
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rund um die Uhr am Laufen zu halten.«
Insgesamt stehen knapp 40 CNC-Fris-
und Drehmaschinen in der Freigerichter
Fertigung nach Moglichkeit stindig >unter
Spanc. Um die Stillstandszeiten so gering
wie moglich zu halten, sind durchschnitt-
lich etwa neun qualifizierte Facharbeiter
im Betrieb, die CNC-Programme an den
Benutzerterminals schreiben und die Be-
arbeitungszentren einrichten. Weitere sechs
angelernte Fachkrifte sind dafiir zustin-
dig, unbearbeitete Rohlinge einzulegen,
fertige Werkstiicke zu entnehmen und auf
etwaige Fehleranzeigen zu reagieren, indem
sie das Problem selbst 16sen oder die ver-
antwortlichen Experten informieren.

Investition in neue Technik:
vier Maschinen in einem Jahr

Um der steigenden Nachfrage aus unter-
schiedlichen Branchen gerecht zu werden,
investiert Geschiftsfithrer Pasqual Schunk
regelmiflig in neue Technik. Allein zwi-
schen Ende 2010 und Ende 2011 bestell-
te er in kurzen Zeitabstinden vier verti-
kale 3-Achs-Frismaschinen MTCut V110
von MTRent (Bild 1) — allesamt mit Sie-
mens-Steuerung Sinumerik 828D (Bild 2).
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Werkstiicke von
sehr unterschied-
licher GroBe finden
Platz in der MTCut
V110. Hilfreich
dabei: Der Verfahr-
weg in X-Richtung
liegt bei 1100 mm,
und der Tisch erfiillt
mit 1250 mm X
610 mm die von
den Auftragen
vorgegebenen Anfor-
derungen an MBS

rium hervorhebt: das Preis-Leistungs-
Verhiltnis. Beziiglich der Anschaffungs-
kosten hilt er sich zwar bedeckt, tiber die
Leistungsdaten spricht er hingegen gerne:
»Wir erreichen Achsgeschwindigkeiten von
32 m/min, und die Spindel dreht mit bis
zu 10000 min™' sowie einem maximalen
Drehmoment von 332 Nm. Dabei ermdg-
licht die stabile Dreiachsmaschine eine
Positioniergenauigkeit von +5 um und
Wiederholgenauigkeiten, die sich im Be-
reich von =3 um bewegen.«

Hohe Leistung, Qualitit und damit
Wirtschaftlichkeit waren fiir MBS letztlich
ausschlaggebend, nach der ersten 3-Achs-

MBS-Facharbeiter Benjamin Seim schatzt den robusten Aufbau der Sinumerik 828D
ebenso wie die iibersichtliche Bedienoberfliche Sinumerik Operate. Er weiB zu schat-
zen, dass die verschiedenen Programmiermodi optisch gleich aufgebaut sind, und
erklart: »Einzelteile programmiere ich mit der Schrittkettenprogrammierung ShopMill,
weil’s am schnellsten geht. Bei groBeren Serien nutze ich den programGuide: Da kann
ich einen exakteren Programmablauf eingeben und so die Zerspanungszeit verkiirzen«

Im Jahr 2012 folgte noch ein 5-Achs-Zen-
trum gleicher Marke.

Bevor die Entscheidung fiir die erste 3-
Achs-Friasmaschine fiel, begutachteten die
MBS-Verantwortlichen Bearbeitungszen-
tren verschiedener Hersteller. »Da wir klei-
ne, aber auch grofle Bauteile zu bearbeiten
haben, ist unter anderem ein ordentlicher
Verfahrweg in X-Richtung wichtig. Mit
1100 mm Verfahrweg liegt die MTCut
V110 voll im Soll (Bild 3)«, freut sich
Thomas Amberg. Auch der mit Kugel-
umlaufschuhen gefiihrte Maschinentisch
(1250 mm x 610 mm) erfiillt die Erwar-
tungen des Feinwerkmechanikermeisters,
der noch ein entscheidendes Kaufkrite-

Frasmaschine noch drei gleiche weitere
anzuschaffen. Am Beispiel eines Edelstahl-
bauteils fiir die Lebensmittel-Verpackungs-
industrie macht Technikchef Amberg die
erzielbare Produktivititserhohung deut-
lich: »Wir konnten dieses Produkt frither
nicht wirtschaftlich herstellen. Mit dem
neuen Bearbeitungszentrum sieht das an-
ders aus. Da sind wir mehr als doppelt so
schnell wie frither.«

Robuste Steuerung mit

hoher Genauigkeit

Zur hohen Produktivitit trigt neben den
mechanischen und antriebstechnischen
Komponenten auch die moderne Steue-
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H Komplexe kleine Werkstiicke — fiir den Lohnfertiger MBS kein
Problem. Damit sich alle Kundenwiinsche verwirklichen lassen,
stehen den in allen Bearbeitungsverfahren flexibel einsetzbaren
Facharbeitern des Unternehmens unter anderem mit vier MTCut

V110 hochmoderne Bearbeitungszentren zur Verfiigung

> rung von Siemens bei: Die Sinumerik

828D bietet beispielsweise mit der soge-
nannten 80-Bit-Nano-Genauigkeit du-
Berst hohe Prizision, die gleichermafien
in der CNC und in den verwendeten Si-
namics-Antrieben erreicht wird. Moder-
ne Prozessortechnik und Softwarearchi-
tektur macht dies moglich. Auf diese
Weise schliefit Siemens Rundungsfehler
in der Software aus und gewihrleistet ei-
ne exakte Bahnfiihrung, was sich in best-
moglicher Genauigkeit am Werkstiick
widerspiegelt.

Gleichzeitig zeigt sich die Sinumerik
828D dank des stabilen Aluminium-Druck-
gussgehiduses besonders robust und im
rauen Produktionsumfeld wenig storan-
fallig (Bild 4). Dazu tragen unter anderem
die mechanischen, kunststoffiiberzogenen
Benutzertasten bei, die MBS-Facharbeiter
Benjamin Seim sehr schitzt: »Egal, ob ich
programmiere oder einrichte, die Tasten
sprechen hervorragend an, und ich kann
meine jeweiligen Aufgaben schnell erledi-
gen.« Neben der stabilen Benutzereinheit
ist dafiir auch die installierte Bediensoft-
ware wichtig.

Mit Sinumerik Operate hat Siemens ei-
ne Bedienoberfliche entwickelt, die PC-
typische Funktionen enthilt. >Alles mar-
kieren< mit Strg+A funktioniert ebenso
wie >copy and paste«. Dabei stehen drei
verschiedene Programmiermodi zur Ver-
fiigung: ShopMill (grafische Schrittketten-
programmierung, programGuide (zyklen-

unterstiitzer G-Code) und die reine DIN/
ISO-Sprache. Fiir Einzelteile und Kleinst-
serien nutzt Benjamin Seim primér Shop-
Mill: »Damit bin ich beim Programmie-
ren einfach schneller.« Fiir groflere Serien
eignet sich der programGuide besser. Op-
tisch dhnlich aufgebaut wie ShopMill, gibt
es hier die Moglichkeit, in klassischer G-
Code-Manier einen exakteren Programm-
ablauf einzugeben und somit die Zerspa-
nungszeit zu verkiirzen.

Eine Vielzahl von Zyklen, dargestellt mit
animierten Bildern, unterstiitzt den Bedie-

Die MBS CNC-Technologie GmbH im
hessischen Freigericht wurde im Jahr
1986 gegriindet. Derzeit erwirtschaften
rund 40 Mitarbeiter durchschnittlich

6 Millionen Euro pro Jahr. Das Unter-
nehmen fertigt Teile von einfacher bis
hoher Komplexitat fiir unterschiedliche
Branchen. Zu den besonders wichtigen
zahlen neben der Lebensmittel-Verpa-
ckungsindustrie die Chemie, Pharmazie
und der Motorsport. Dabei fertigt MBS
sowohl Einzelteile als auch Klein-,
Mittel- und GroBserien aus verschie-
densten Materialien.

MBS CNC-Technologie GmbH
63579 Freigericht

Tel. +49 6055 93928-0

Fax +49 6055 93928-20

— www.mbs-cnc.de

A Das Produktspektrum von MBS ist breit gefachert. Ob groB oder
klein, in Edelstahl, Alu oder Kunststoff, als Einzelteil oder in groBe-
ren Stiickzahlen - der Lohnfertiger sorgt dafiir, dass seine Kunden
stets in hoher Qualitdt und termintreu beliefert werden

ner auch im programGuide. »Die optische
Darstellung mit Bewegtbildsequenzen ist
insbesondere bei Zyklen hilfreich, die man
bis dato noch nicht gut kenntg, freut sich
Facharbeiter Seim und bezeichnet unter
anderem den neuen Bearbeitungszyklus
fiir offene Nuten als hilfreich: »Damit
kann ich erstmals direkt an der Maschine
mit nur wenigen Parametereingaben Pro-
gramme fir Nuten unterschiedlicher Tie-
fe eingeben und mit einem Knopfdruck
auswihlen, ob die Maschine das Wirbel-
oder Tauchfrisverfahren anwenden soll.«
Als ebenso interessant nennt sein Chef
Thomas Amberg den neuen Gravurzyklus:
»Da konnen meine Leute einfach die ge-
wiinschten Zahlen und Buchstaben ein-
tippen, und bei der Simulation sehen sie
exakt, wie die Schrift — angepasst an die
Bauteilform — aussehen wird.«

Das Erfolgsrezept hat sich bewéhrt: Auf
Basis der leistungsfahigen und flexibel
einsetzbaren Dreiachsfrismaschinen, der
komfortablen Bedienoberfliche der Sinu-
merik-Steuerungen und mit den motivier-
ten, flexibel im Dreischichtbetrieb einsetz-
baren Mitarbeitern kénnen selbst groflere
Eilauftrige quasi iiber Nacht erfiillt wer-
den. i -> WB110641

Karl-Horst Roder ist Mitarbeiter der Sie-
mens AG, Industry Sector, Division Industry
Automation & Drive Technologies in Frank-
furt am Main

- www.siemens.de/sinumerik
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