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Mit Gber 5000
Spindelstunden/Jahr
bringt das 4-Achs-
Bearbeitungs-
zentrum H 5000 von

Heller die Leistung
und Prazision wie
am ersten Tag.

,Die Geometrie
der Maschine ist
ausgezeichnet.”

Volker Preisig, Weiler
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Komponentenfertigung

Enorme Kapazitatserweiterung

Nach der ersten Investition in ein 4-Achs-BAZ H 5000 von Heller folgte bei Weiler
Werkzeugmaschinen sieben Jahre spater ein zweites baugleiches BAZ. Konnten
bereits mit der ersten H 5000 enorme Kapazitaten gewonnen werden, gewahrleistet
man inzwischen mit dieser Erganzung die Versorgungssicherheit und deckt die kom-
plette Abteilung Montage durch Eigenfertigung ab.

enn man als Maschinenhersteller in eine
Maschine investiert, werden bei einem
Benchmark gegeniiber herkommlichen Ver-

gleichen sicher ganz andere Maf3stabe angesetzt. Das gilt
auch fiir das Unternehmen Weiler. Im Rahmen der Ver-
gleiche mit sieben namhaften Anbietern wollte man sich
vor Ort liber die Fertigungstiefe informieren und sehen,
wie Maschinenkomponenten hergestellt werden. In ei-
nem zweiten Schritt hatte man fiir eine Probebearbei-
tung ein sehr kritisches Bauteil gewdhlt, bei dem der
Prozess hinsichtlich Genauigkeit und Zeit ausgelegt
werden sollte. Um es kurz zu machen: Heller hat mit
dem 4-Achs-Bearbeitungszentrum H 5000 tiberzeugt.

Absoluter Quantensprung

Volker Preisig, Bereichsleiter Produktion & Montage bei
Weiler Werkzeugmaschinen bezeichnet diese Investition
noch heute als einen absoluten Quantensprung: ,,Dieses
kritische Bauteil war ein Spindelkasten mit einer Tole-
ranz in der Rundheit und Zylinderform von 2,5 um. Das
hat das Bearbeitungszentrum ohne Honen problemlos
geschafft. Die Geometrie der Maschine ist ausgezeich-
net, das ist die Qualitat eines Lehrenbohrwerks. Auf3er-
dem lag auf unseren alteren Maschinen die Laufzeit pro

Spindelkasten bei 120 Minuten, die konnten wir mit der
H 5000 halbieren.*

Nun sind Vergleiche mit alteren Maschinen immer
mit Vorsicht zu geniefien. Fakt ist aber, dass man enorme
Kapazititen geschaffen hat und mittlerweile mit der
zweiten H 5000 nicht nur die Versorgungssicherheit ge-
wihrleistet, sondern darauf alle Bauteile bearbeitet, die
hohe Genauigkeiten erfordern. Das sind neben den
Spindelkasten auch Lagerbocke bis hin zu Reitstock-

4-Achs-BAZ Baureihe H

m hohe Stabilitdt und Dampfung im Kraftfluss
durch topologieoptimierte Strukturbauteile aus
Gusseisen

m thermosymmetrischer Aufbau und optimaler
Kraftfluss

m breite Auswahl an robust ausgelegten Arbeits-
einheiten

m breite Auswahl der Werkzeugmagazine, Typ
Kette oder Regal

m Werkzeugwechsler mit zwei NC-Achsen fir
schnellen automatischen Werkzeugwechsel




platten und weiteren Kleinteilen. Bei den Planflichen
liegt man unter 5pm.

Nun kommt diese Prézision nicht von ungefihr, wie
sich Bernd Weinberger, Gebietsverkaufsleiter bei Heller,
erinnert: ,Weiler hat als Option das Prazisionspaket
ausgewihlt, das durch den Abgleich der Linearmaf3stibe
mit dem Wirmewachstum des Werkstiicks dessen er-
reichbare Genauigkeit erhoht. Im konkreten Fall war es
s0, dass Heller bereits bei der Montage der H 5000 sehr
aufwendig die Toleranzen der Fithrungskomponeten
zueinander abgestimmt hat. Diese mechanische Kom-
pensation beziehungsweise Grundgenauigkeit fithren
dann zu solch einer duflerst prazisen Maschine.*

Das Ziel der Investition in die zweite H 5000 war in
Emskirchen, alle Bauteile auf jeweils einer autarken Ma-
schine zu fertigen. Deshalb wurde unter anderem die
Option Werkzeugmagazin mit 150 Plitzen gewéhlt und
an beiden Maschinen jeweils ein flexibles Fertigungssys-
tem von Fastems installiert. Trotz der geringen Losgro-
fen zwischen 3 bis 100 Stiick und iiberwiegend Wieder-
holteilen setzt man bei Weiler nicht auf Sonderspann-
mittel. Im Gegenteil, bei den etwa 90 Prozent Rohguss-
teilen aus GG 25 versucht man so universell wie moglich
zu bleiben.

Reduzierung der Taktzeiten

Fiir Kevin Résch, verantwortlich fiir die Fertigungssteu-
erung, ist deshalb ein eigens entwickelter Vierfach-
Schraubstock das Allround-Spannmittel schlechthin:
»Seitdem wir auf den Heller-Maschinen fertigen, versu-
chen wir alles so simpel wie mdoglich zu halten. Die Be-
arbeitung des Gusses ist kein Problem, jedoch die Span-
nung. Unabhingig davon haben wir schon getestet, was
mit den Maschinen geht. Die Leistung und Steifigkeit
sind wirklich beeindruckend. Wir suchen zwar nicht die
Sekunde, aber drei Spindelkdsten in drei Stunden anstatt

-

Weiler fertigt verschiedene Maschinen-
komponenten wie den Spindelkasten auf
Heller-BAZ H 5000.
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wie vorher in sechs Stunden ist eine Ansage. Wir fertigen
im Jahr mehrere Hundert Spindelkasten.“

Was die Leistung angeht, setzt man auf die Standard-
spindel der H 5000 mit HSK 100, 8000 min”' und
2822Nm Drehmoment. Einen wesentlichen Anteil an
der enormen Reduzierung der Taktzeiten hat aber auch
die Tatsache, dass Bearbeitungsschritte entfallen. Kon-
kret werden die Spindelkisten in zwei Aufspannungen
bearbeitet. In einer Aufspannung wird zunéchst die Auf-
lage feingeschlichtet, frither musste diese geschliffen
werden. Mit der Prazision der H-5000-Bearbeitungszen-
tren reicht das Feinfrasen fiir entsprechende Ebenheiten

Sieben Jahre spater
folgte das zweite
baugleiche Bearbei-
tungszentrum.
Damit erreicht man

Versorgungssicher-
heit und bearbeitet
darauf alle Bauteile,
die hohe Genauig-
keiten erfordern.
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Volker Preisig und
Kevin Rosch: ,Wir als
Maschinenhersteller
wollen natirlich
sehen, wie Maschi-
nenkomponenten
hergestellt werden.
Aus gutem Grund,
denn die beiden

H 5000 bestatigen
im Dauerbetrieb,
was wir bei Heller
gesehen haben.”

Der Spindelkasten
hat in der Rundheit
und Zylinderform
eine Toleranz von
2,5pm. Das ist mit
dem Bearbeitungs-
zentrum und dem
entsprechenden
Werkzeug ohne
Honen problemlos
moglich.

Bilder: Lerch

Bei den Spindelkas-
ten wird zunachst
die Auflage fein-
geschlichtet, friher
musste diese
geschliffen werden.
Die entsprechenden
Ebenheiten und
Oberflachen schafft
man mit dem Ein-
satz der H 5000
durch das Fein-
frasen.

und Oberflichen. Fir das Ausdrehen der Spindelkas-
tenbohrungen wird ein von Heller empfohlenes Werk-
zeug genutzt, das die engen Toleranzen problemlos si-
cherstellt.

Uber 5000 Spindelstunden

Mit iiber 5000 Spindelstunden pro Maschine wurden so
mittlerweile Kapazititen geschaffen, die es ermogli-
chen, die komplette Abteilung Montage durch die Eigen-
fertigung zu versorgen. Selbst wenn den Verantwort-
lichen bei Weiler die Heller-Gene wie Produktivitit,
Genauigkeit und Zuverldssigkeit wichtig waren, wollte
man auf eine hohe Verfiigbarkeit und Flexibilitat nicht
verzichten. Flexibilitit deshalb, weil man bei Weiler zwar
jedes Jahr eine Planung erstellt, die Realitit, besonders in
den derzeit turbulenten Zeiten, erfordern aber kontinu-
ierlich Modifizierungen, Produktoptimierungen oder
Sonderlosungen. Stellt sich abschlieflend die Frage, ob
der Altersunter-schied der beiden Bearbeitungszentren

in Emskirchen spiirbar ist. Dazu Preisig: ,Wir konnen da
keine groflen Unterschiede feststellen. Mein Eindruck
ist, dass Heller die Prézision nochmals gesteigert hat.
Und Tatsache ist aber auch, dass die erste H 5000 die
Leistung und Prézision so zuverldssig wie am ersten Tag
bringt. Deshalb gehen wir davon aus, dass beide Maschi-
nen bei entsprechender Wartung und Pflege das auch die
nachsten 20 bis 30 Jahre tun. n
www.heller.biz

Auf einen Blick

Konnten bereits mit dem ersten 4-Achs-BAZ H 5000 von Heller
bei Weiler enorme Kapazititen gewonnen werden, gewdhrleis-
tet man inzwischen mit einer weiteren H 5000 die Versor-
gungssicherheit und deckt die komplette Abteilung Montage
durch Eigenfertigung ab.
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