Fertigungsmaschinen und -verfahren

eines neuen CNC-Bearbeitungszentrums
mit 8 Meter Verfahrbereich fiir die Firma Axa
entschieden haben, denn hier konnten wirin
partnerschaftlicher Diskussion mit den Ver-
antwortlichen in der Konstruktion unsere
" Vorstellungen vor allem bezlglich Rist-
freundlichkeit optimal durchsetzen.”

Statt starrem Maschinentisch bis zu

10 verschiebbare Spanneinrichtungen

Bei dem modifizierten Axa-Bearbeitungs-
zentrum in Fahrstander-Bauweise mit fest-
stehender Spindel fiir die vertikale Bearbei-

tung wurde der Ubliche ortsfeste Maschi-

nentisch weggelassen. Stattdessen lassen
sich auf dem Maschinenbett bis zu 10 Werk-
stiick-Spanneinrichtungen in der Langsebe-
ne auf Schienen mittels eines integrierten
Mafbandes manuell auf vorbestimmte Po-
sitionen verschieben und hydraulisch span-
nen. Zwei Stark-Spannsysteme in jedem
Grundkorper dienen zur Aufnahme unter-
schiedlicher Spannmittel wie Gegenlager,
Linette oder Schraubstock, die sich in weni-
ger als einer Minute hydraulisch aufdocken
lassen. Dazu sind entlang des ganzen Ma-
schinenbetts 77 Hydraulikkupplungen in-
stalliert. Thomas Schneider: ,Die Spannsys-
teme hat nach gemeinsamer Lésungssuche
die Firma HSW aus Goppingen entwickelt,
produziert und an Axa zum Einbau angelie-
fert.” .

Die Fahrstandermaschine kann wie Gb-
lich mit ein oder zwei Arbeitsfeldern betrie-
ben werden. Damit das Arbeitsfeld 1 so we-
nig wie moglich umgeriistet werden muss,
sind die zwei Arbeitsfelder in zwei Bereiche
von 4100 und 3700 mm aufgetéilt. So kon-
nen 87 % der bei Weinig vorkommenden Tei-
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Die verschiebbaren Spanneinheiten lassen

sich an beliebiger Stelle des Maschinenbettes
an die Spannhydraulik einfach anschliefien

le im Pendelbetrieb gefahren werden. Bei ei-
nem Arbeitsfeld sind auf der Maschine Bear-
beitungen bis zu 8000 mm Lange mdglich.

Die Arbeitsspindel hat eine HSK 63
Schnittstelle, leistet 25 kW bei 100 % ED beij
einer max. Drehzahl von 8000 U/min.

Als Werkzeugspeicher ist aulRerhalb des
Arbeitsbereiches eine feststehende Kassette
mit 72 Werkzeugen in zwei Ebenen instal-
liert. Die bendtigten Werkzeuge werden dort
von einem sogenannten Tool Carrier (Wie-
selgerdt) abgeholt und an der jeweiligen Be-
arbeitungsstelle in die Hauptspindel einge-
wechselt. Weil bei Weinig fiir manche Bear-
beitungen 160er Messerkopfe erforderlich
sind, die nicht in das normale Werkzeug-
magazin passen, wurde die Maschine an bei-
den Seiten des Verfahrbereiches mit zusatz-
lichen Pick-Up-Werkzeugstationen fiir je-
weils zwei Werkzeuge ausgestattet. Exakt
nach Kundenwunsch liegen hier die Messer-

Statt eines starren Maschinentisches ist das
Axa-Fahrstinder-Bearbeitungszentrum bei
der Firma Weinig mit speziellen Werkstiick-
Spanneinrichtungen ausgestattet, die sich
mit unterschiedlichen Spannmitteln be-
stiickt auf Schienen des Maschinenbettes auf
vorbestimmte Positionen verschieben lassen

Im Vordergrund sind die abgedeckten beiden
Stark-Nullpunkt-Spannsysteme sichtbar, da-
hinter ein Grundkdrper mit Liinette

kopfe vor Verschmutzung und Spénen ge-
schiitzt in einer Schublade, die sich nur o6ff-
net, wenn die Arbeitsspindel das Werkzeug
herausholt. Die im Bild auf Seite 1 gezeigten
Balken aus Profilstahl werden auf dem Axa-
Bearbeitungszentrum in der Regel 3 bis 4 Ar-
beitstage vor der Endmontage bearbeitet,
vormontiert und dann der Endmontage
Ubergeben. Thomas Schneider: ,Wir haben
prinzipiell nur einen maximalen Arbeitsvor-
rat von zwei Arbeitstagen, ansonsten stehen
alle Montagebander. Hohe Flexibilitdt und
Verfiigbarkeit war deshalb einer der Kauf-
grinde fir das CNC-Bearbeitungszentrum
von Axa. Wir kaufen alle BAZs, egal ob ku-
bisch oder rotatorisch, mit einer Mindestver-
fugbarkeitsklausel von 96 Prozent. Auch Axa
garantiert uns das und dariiber hinaus 24
Monate Gewahrleistung auf die Maschine
und 36 Monate auf alle Fihrungen und auf
die Messsysteme. Es kommt keine Maschine

in die Weinig-Gruppe, mit der wir das nicht
erreichen. Das heift im Klartext, bei Crash
muss innerhalbvon 12 Stunden ein Monteur
hier sein, um die Maschine wieder zum Lau-
fen zu bringen. Wir haben deshalb vor unse-
rer Bestellung Axa-Kunden befragt, wie zu-
frieden sie mit diesem Lieferant sind, wie die
Inbetriebnahme war, wie der Service ist. Hat-
ten wir da erfahren, die Maschine ist okay,
aber der Service lasst zu wiinschen brig,
wére das bei den Kaufgesprachen ein
Sprechpunkt gewesen.”

Trotzdem wird bei Weinig flr den Fall der
Falle vorgesorgt. Sollte eine Maschine ein-
mal langer ausfallen, wird entweder in zu-
sgtzlichen Schichten und am Sonntag gear-
beitet oder eine &ltere Ersatz-Maschine ein-
gesetzt, denn innerhalb 24 Stunden muss

- bei Weinig jedes Teil fiir den Service und fur

die eigene Fertigung am Standort erzeugt
werden kdnnen. Fir das Weinig-Produkti-
onssystem (WPL) mit einem Teilevorrat von
nur zwei Arbeitstagen stehen 130 CNC-Ma-
schinen und eine vorbildliche Instandhal-
tungsabteilung  mit 16 Mitarbeitern

3-schichtig rund um die Uhr zur Verfiigung.

- v AR _
Die von der Axa kommenden Hauptbalken
werden direkt neben der Maschine mit wei-
teren Teilen kundenspezifisch als Baugruppe
vormontiert und auf Transportwagen fiir die
Endmontage bereitgestellt...

Links: Ralf Schiller,
geschdftsfiihrender
Gesellschafter der
Axa-Entwicklungs-
und Maschinenbau-
gesellschaft, vor dem
neuen Fahrstinder-
Bearbeitungszen-
trum VSC 8000 XTS
mit Thomas Schnei-
der, Werksleiter der
Weinig Group ,
(rechts im Bild)

Darunter zwei Schlosser und zwei Elektriker,
die bereits bei Axa je eine 3-tdgige Schulung
hinter sich haben. Sollte es an dem Fahrstdn-
derzentrum einmal Probleme geben, wiir-
den diese in Absprache mit Axa bei einer er-
forderlichen Reparatur selbst Hand anlegen,
Ersatzteile anfordern und diese schnellst-
moglich einbauen, um die Maschine wieder
in Gang zu bringen.

Die.Maschine wurde von Axa terminge-
recht mit den speziellen Spanneinrichtun-
gen der Firma HSW geliefert und innerhalb
von 14 Tagen in Betrieb genommen.

Thomas Schneider abschliefend: ,Bei
Axa hat uns gefallen, wie unsere Wiinsche
vor Ort konstruktiv umgesetzt, mit dhnlich
hoher Fertigungstiefe wie bei uns gefertigt
und montiert wurden: Kompetenz vom ers-
ten Besuch bis zur Auslieferung und Inbe-
triebnahme.”

Axa Maschinenbau GmbH
www.axa-maschinenbau.de
Weinig Group
wwww.weinig.com

.. die Mitarbeiter der Endmontage holen sich
die vormontierten Baugruppen sowie den
Schaltschrank fiir die Endmontage, beispiels-
weise der im Bild gezeigten Profilfridsmaschi-
ne Conturex
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Extrem ristfreundliches CNC-Fahrstander-Bearbeitungszentrum

Einmalige Just-in-Time-Produktion

Autor: Rudolf Beyer

Mit einem einzigartigen Produktionssystem erzielt die Weinig-Gruppe bei der Pro-
duktion von Holzbearbeitungsmaschinen Durchlaufzeiten, die einmalig sein diirf-
ten. Innerhalb 9 Tagen vor dem Aufsetzen auf das Montageband werden samtli-
che A + B-Fertigungssteile und der Schaltschrank erzeugt, 7 Tage spater ist die
kundenspezifisch ausgeriistete Maschine fertig. Dazu brauchts hochflexible Fer-
tigungseinrichtungen mit hochster Verfigbarkeit, wie das neue Fahrstander-Bear-

beitungszentrum von Axa.

Beim fiir die Firma Weinig modifizierten Fahrstdnder-Bearbeitungszentrum des Typ VSC 8000

XTS der Axa Maschinenbau GmbH steht Flexibiligt und Ristfreundlichkeit im Vordergrund

Fir das Haus Weinig ist Geschwindigkeit ein
hoher MaRstab. Beim weltweiten Marktfilh-
rer von Holzbearbeitungsmaschinen mit
Sitz in Tauberbischofsheim redet man bei
Lieferzeiten kundenspezifisch ausgerUsteter
Serienmaschinen von Wochen statt Mona-
den und erlaubt seinen Kunden dariiber-
hinaus auch noch, bis zum Tag der Ausliefe-
rung Anderungen vorzunehmen. Deshalb
verfiigt die Produktion laut Werksleiter Tho-
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mas Schneider (iber einen max. Arbeitsvor-

rat von 3 bis 6 Wochen. Innerhalb von 9 Ta-

gen vor dem Aufsetzen auf das Montage-
band werden alle fiir einen Kundenauftrag
benétigten A- und B-Teile in Fertigungszel-
len Just-in-Time produziert und der Schalt-
schrank gebaut. Fir die groReren Maschinen
werden dann 7 weitere Arbeitstage fur die
Endmontage auf einem Taktband mit 21
Stationen benétigt. Fur die kleineren Ma-

schinen reichen gar 2,5 Arbeitstage auf ei-
nem Taktband mit 14 Arbeitsstationen.

Spezielles Produktionssystem
Da jede Maschine, die auf das Montageband
kommt, 30 bis 40 kundenspezifische Auspré-
gungen hat, wird bei Weinig prinzipiell nur
gefertigt, vormontiert und verbaut, was an-
schlieRend auch sofort montiert wird. Zwi-
schenlager gibt es nicht. Philosophie bei die-
sem Produktionssystem ist, das Rohmaterial
muss immer verfiigbar sein, denn daraus
werden 172 000 verschiedene Fertigungsteile
erzeugt und jedes Jahr kommen aus dem
Konstruktionsbereich 10000 neue Fer-
tigungsteile hinzu, 6000 davon in Losgréfe 1
Thomas Schneider: ,Wir schieben aus der
Konstruktion liber die Planung mittels DNC
am Tag circa 250 Fertigungsauftrage in die
Produktion, die innerhalb 24 Stunden er-
zeugt werden miussen. Daflir missen wir
das Rohmaterial entweder direkt im Haus,
bei einer Spedition oder bei einem Lieferan-
ten vorritig haben. Dann kénnen wir inner-
halb weniger Stunden jedes Bauteil erzeu-
gen. Umgekehrt: Wird nichts montiert, steht
die Vormontage. Steht die Vormontage,
steht bei uns auch die Bearbeitungsmaschi-
ne. Fir dieses sich selbstregulierende Sys-
tem braucht es neben flexibel einsetzbaren
Mitarbeitern auch flexibel: und vor allem
schnell umriistbare. Werkzeugmaschinen,
die exakt auf unsére Erfordernisse abge-
stimmt sein. missen. Dies war auch der
Grund, warum wir uns bei der Beschaﬁ’ung




