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B HSC-Frasverfahren

Qualitat in Serie

»Eine bewusste Investition
in zukiinftige Kapazititen“
- das hort sich im ersten
Moment wagemutig an, vor
allem, wenn man damit
eine groBfe CNC-Frisanlage
inklusive Roboteranbindung
meint. Fiir einen bedeu-
tenden Zulieferer der Auto-
mobil- und Luftfahrtindus-
trie aber ein wohliiberlegter
Schritt, um jederzeit auf
Marktveridnderungen rea-
gieren und wirtschaftliche
Stabilitit gewihrleisten zu
konnen.

ie MN Coil Servicecen-
Dter GmbH (MN CSC)
aus Neustadt bearbei-
tet als eines der modernsten
Coil-Servicecenter ~ Europas
2-D-Platinen fiir die Industrie
mit modernem und prézisem
Schneideverfahren. Kunden aus
dem Fahrzeug-, Flugzeug- und
Fassadenbau aber auch Ener-
gieanlagenbauer sowie Unter-
nehmen aus der Umwelt- und
Hochtechnologie beziehen von
hier prézisionsgefertigte 2-D
Form- und Rechteckzuschnitte.
Seit mehr als sieben Jahren
werden bei MN Coil mit einem
hochautomatisierten HSC-Frés-
verfahren 2D-Aluminiumplati-
nen fiir die Automobilbranche
geschnitten. Damit hebt man
sich maBgeblich vom Wettbe-
werb ab, wo tiblicherweise noch
mit Laser gearbeitet wird. Aus-
schlaggebend dafiir, sich nach
einem neuen trennenden Ver-
fahren umzuschauen und tiber
die Jahre erstklassige Kompe-
tenzen aufzubauen, waren die
gestiegenen Anforderungen der
Automobil- und Luftfahrtindus-
trie an prézise Kantenqualitét
und saubere Oberflachen.

Staub- und spanefreies
Frasverfahren

JMit unserem Frisverfah-
ren produzieren wir staub- und
spanefrei, und das in Serien-
fertigung“, sagt André Brandt,
technischer Leiter der MN Coil.

Roboter mit neuem Greifersystem

CNC-Bearbeitungszentrum Vision-L-TT HPR 3000 Linear bei MN Coil Servicecenter

Keinerlei ~ Verunreinigungen
gelangen so auf oder unter die
Platinen. Hinzu kommt, dass
der glatte Schnitt das Material
in keinerlei Weise beeintréach-
tigt. Die engen geometrischen
Toleranzenund hervorragenden
Kanteneigenschaften garantie-
ren gute Umformergebnisse;
das wiederum gewdhrleistet
Prozesssicherheit und Qualitat.
Ein Laser bringt immer Warme
ins Material und verfestigt die
Strukturen, manchmal bilden
sich sogar Kerben. Das gibt
es beim Frasverfahren nicht.
Selbst Ausschnitte in der Pla-
tine bendtigen keine groBen
MaterialaufmaBe, da die Riss-
neigung, die von der Bearbei-
tungskante abhéngig ist, gegen
Null tendiert. Das Verfahren ist
zudem fiir alle geforderten Pla-
tinenstérken einsetzbar.

,Um diesen USP auszubau-
en und der steigenden Nachfra-
ge aus der Automobilindustrie
auch nach gréBeren Bauteilen,
zum Beispiel fiir komplette Sei-
tenteile, produktionstechnisch
nachkommen zu konnen, war
allen klar, dass die Systeme

verbessert und die Anlagen
produktiver werden miissen®,
erldutert André Brandt. Daher
wurde in neue Anlagen inves-
tiert, um das Unternehmen mit
neuer Technik aufzuriisten und
fiir steigende Auftragsvolumina
fit zu machen. Im Vordergrund
stand dabei die Optimierung
des Fertigungsprozesses im
Rahmen des CNC-Frasverfah-
rens.

Definierte Ziele

,Unsere Ziele waren klar:
Erstens wollten wir hohere
Geschwindigkeiten fahren. War
es bisher 10-15 Meter Arbeits-
geschwindigkeit, strebten wir
mittelfristig 20-30, dauerhaft
bis 50 Meter an. Eine Maschine
mit diesen Eilganggeschwin-
digkeiten konnte unser bishe-
riger Maschinenlieferant nicht
bieten®, so Brandt. Der zweite
Aspekt betraf die Spindelleis-
tung: ,,30.000 U/min sind fur
die effiziente Alu-Zuschnitt-
Bearbeitung nicht mehr ausrei-
chend.

Die Spindel des neuen
Bearbeitungszentrums  Visi-
on-L-TT HPR 3000 Linear von
Reichenbacher Hamuel arbeitet
mit einer Drehzahl von bis zu
60.000 U/min“. Ergédnzend legte
man noch Wert auf innovative
Spanntechniken, eine effiziente
Absaugung und einen groBer
dimensionierten Tischaufbau,
was eine Mehrfach-Belegung
erlaubt und einen beachtlichen
Gewinn an Flexibilitat bedeutet.
Die neue Technologie erhoht
damit die Leistungsfihigkeit,
sowohl in Bezug auf Produkt-
vielfalt und BauteilgroBe aber
auch Auftragsvolumina.

Optimaler
Fertigungsfluss

Der Fertigungsfluss tiber-
zeugt in jeder Hinsicht: Die
Coils, geliefert von Walzwerken
aus ganz Europa, lagern in ver-
schiedenen GroBen, Breitenund
Dicken direkt vor Ort. Kommt
ein Auftrag rein, gibt der Kun-
de nur vor, welche Starke und
Materialbeschaffenheit fiir die
Serie gewiinscht wird. Die tech-
nische Priifung definiert dann,
welche Breite und Lénge von
welchem Coil abgetafelt wer-
den muss. Die Bleche werden
zugeschnitten und an einem
der beiden Lagerplétze bei der
CNC-Maschine abgelegt. Der
Roboter, der mit einzeln ansteu-
erbaren Saugern ausgestattet
ist, beférdert dann die erfor-
derlichen Bleche auf die Frése.
Nach der Bearbeitung werden
die fertigen Bauteile iiber ein
Forderband  abtransportiert.
Aus einem Blech kénnen, je
nach BauteilgréBe, bis zu >20
Einzelteile gefrdst werden, ganz
kundenspezifisch und auftrags-
bezogen. Die Aufteilung erfolgt
dabei durch ein Optimierungs-
Zuschnittsprogramm,  damit
wird der Materialverschnitt auf
ein absolutes Minimum redu-
ziert. Die MaBe der groBten
Bauteile konnen bis zu 2.300 x
4.000 mm betragen, beispiels-
weise bei den Fahrzeug-Seiten-
teilen der A-/-B- oder C-Séule
oder bei Fensterausschnitten.
Eingriffe durch den Maschinen-
bediener erfolgen nur noch bei
Kontrollen, beispielsweise bei
der 100 prozentigen visuellen
Oberflacheninspektion auf
beiden Seiten der Platine oder
der Uberpriifung von Schnitt-
kanten.

surface

treatment
aalberts

info@aalberts-st.com
www.aalberts.com/st

coating excellence united

ahc oberflachentechnik and impreglon -
growing together

* hard anodizing
* glectroless nickel

* polymer coatings
®* zinc flake coatings

Fotos: Reichenbacher Hamuel

Der grof8 dimensionierte Bearbeitungstisch erlaubt Mehrfachbelegung

Neues Grefersystem

Auch das neue Greifersys-
tem hat Anteil am Erfolg. , Frii-
her war die Fertigung statisch
und begrenzt. Es gab einen
Pool von 6-8 Artikeln, den wir
auf der Maschine fuhren. Gab
es einen Stillstand, konnten wir
nicht reagieren, da die Anlage
keine Produkte aus anderen
Pools bearbeiten konnte. Das
neue Handlingsystem erhoht
unser Reaktionsvermégen
mabgeblich. Technisch gesehen
ist es nattirlich ein beachtlicher

Programmieraufwand, denn
alle Artikel miissen einmal
angelegt werden®, erldutert

Brandt. Dank der schnellen
CNC-Programmierung und des
hohen Automatisierungsgrades
konnen heute aber selbst kleine
LosgroBen optimal und schnell
geliefert werden. Dasistim Zeit-
alter der zunehmenden Modell-
vielfalt sehr wirtschaftlich.

Das Fazit nach 12 Monaten
ist eindeutig: ,Nach unseren
Berechnungen arbeiten wir
mit dem neuen CNC-Bearbei-
tungszentrum von Reichen-
bacher Hamuel bis zu 30 Pro-
zent schneller. Die Vorteile der
Technologie ,Frasen‘ gegentiber
anderen Trennverfahren sind
markant: winklige und sau-
bere Schnittkanten, dazu hohe

MabBgenauigkeit am Werkstiick,
Profilbearbeitung auch an den
Stirnseiten des Werkstiickes,
keine Material- beziehungswei-
se Oberflachenverfestigung an
den Schnittkanten und vieles
mehr*, bestétigt der technische
Leiter Brandt. Hinzu kommt die
Einsparung der Bearbeitungs-
zeit im Vergleich zu anderen
trennenden Verfahren. Fasst
man die Faktoren Investiti-
onsaufwand und Betriebskos-
ten im Maschinenstundensatz
zusammen und zieht zudem
den erhohten TeileausstoB
heran, der direkt durch die
Fertigungsgeschwindigkeit in
Haupt- und Nebenzeit beein-
flusst wird, kann sich laut
Maschinenhersteller eine Pro-
duktivitatssteigerung von bis
zu 300 Prozent ergeben. Trotz-
dem besteht bei MN Coil noch
Optimierungspotenzial. ,Den
grobten Handlungsbedarf seh-
en wir im Zusammenspiel aller
Handlingsroboter und anderer
Komponenten und der Prozess-
optimierung insgesamt. Das ist
aber ein Entwicklungsprozess,
der sicher noch einige Zeit in
Anspruch nehmen wird", resii-
miert André Brandt.
www.mn-coilservicecenter.de
www.mn-coil.de
www.reichenbacher.de
Autorin: Christina Wegner

B Planfriser fiir die Aluminiumbearbeitung

Produktiv und wirtschaftlich

Mit dem PKD-Planfriser
M2127 komplettiert die
Tiibinger Walter AG ihr
Portfolio zur Aluminium-
Bearbeitung.

er speziell fir den Hoch-
D geschwindigkeitsein-
satz konzipierte Fraser
eignet sich zum Aluminium-
Schlichten und -Schruppen (ap
bis 10 mm). Genauso wie zum
Schmierfrasen (zum Beispiel
von Motorblocken aus Alumi-
niumguss) und zum Schlichten
von Bauteilen aus Bimetall.
Seine kompakte Bauweise und
spezielle Spanleitelemente sor-
gen fiir weitere Besonderheiten:
Durch die geschlossene Ober-
flache und die austauschbaren
Spanabweiser werden die Spa-
ne iiber die Seite, vom Bauteil
weg, abgeftihrt. Dies ermoglicht
eine besonders hohe Bauteil-
qualitdt und Prozesssicherheit,
denn die Anzahl der Spdne am
Bauteil wird drastisch gesenkt.
Das Kiithlmedium wird direkt
an die Schneide geftihrt.
Bestiickt ist der PKD-Fra-
ser M2127 mit Standard-Wen-
descheidplatten. Mit entspre-
chend breiten Einsatzmog-
lichkeiten ohne Wechsel des
Werkzeugs - und mit einer sehr

Walter PKD-Fréiser M2127

guten Verftigbarkeit der Platten,
bei geringeren Lagerkosten. Die
PKD-Sorten selbst sind fiir die
jeweilige ~Anwendung opti-
miert. Alle Wendeschneidplat-
ten besitzen eine Verzahnung
und sind mit fliehkraftgesicher-
ten Keilklemmen im Plattensitz
fixiert. Dies sorgt fur sehr hohe
Drehzahlfestigkeit und Prozess-
sicherheit. Eine axiale Schnei-
denverstellung erlaubt das Ein-
stellen des Planlaufs mit einer
Genauigkeit von 1-2 pm und
erspart dem Anwender zusétz-
lich Zeit.

Ein interessantes Einsatzge-
biet fir den, in Durchmessern
bis 160 mm angebotenen, PKD-
Fraser ist daher die Massenfer-
tigung im Automotive-Bereich.

www.walter-tools.com





