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Seit Anfang 2014 ist dlie
5-Achs-Frasmaschine mit
Roboter-Beladeeinheit bei
Stabro in Betrieb.

Bild: Hans Peter Kiing
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Nachts in der Werkstatt

Heute nicht wissen, was man morgen

PRODEX"

herstellen soll - fur Lohnfertiger ist das der
Normalzustand. Sie mussen stets in der

Lage sein, Auftrage flexibel und rasch zu realisieren. Das
Unternehmen Stabro geht mit dieser Situation konstruktiv
um und investiert in automatisierte Ausristung.

ie Stabro Maschinenbau AG produziert im
Gegensatz zu vielen anderen Lohnfertigern
auch Grossserien, die flr eine gewisse
Grundauslastung sorgen. In der Vergangen-
heit wurden diese Auftrage tagsiber erle-
digt - und haben permanent einen Mitarbeiter ge-
bunden. Fur Geschaftsleiter Marcel Dietsche und
Betriebsleiter Faton Halitjaha war das ein Anstoss,
Uber Alternativen nachzudenken: «Es stand im

Raum, solche Auftrage automatisiert zu produzie-
ren, Uber Nacht. Nach und nach hat sich diese Idee
dann in gemeinsamen Gesprachen mit unserem
Maschinenlieferanten in eine konkrete, automati-
sierte Maschine verwandelt.» Die Spinner U-620 mit
Roboter-Beladeeinheit wurde von der Spinner AG
geliefert und ist bei Stabro seit Anfang 2014 in Be-
trieb. Zwar ist fur die Serienteile keine 5-Achs-Ma-
schine notwendig, aber der Lohnfertiger ist damit
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wesentlich flexibler als zuvor. Die automatisierte
Maschine lduft rund 20 Stunden pro Tag und ver-
schafft dem Unternehmen einen Kapazitatsgewinn:
«Wir konnen nachts mit dem Roboter Serien laufen
lassen und tagsiber vom einfachen Einzelteil bis
zum komplizierten 5-Achs-Werkstick alles fertigen
- ganz nach Bedarf», begriindet Dietsche diesen
sehr ambitionierten Maschinenkauf.

Hohe Teilevarianz

Einer der Auftrage des Tages lautet, ein Turprofil
fur die Jungfraubahn zu fertigen, eine Zahnradbahn.
Die Teile aus Stahl sollen innen zum Teil hohl sein,
um Gewicht einzusparen. Faton Halitjaha erstellt
gerade nach der Zeichnung des Auftraggebers eines
der Teileprogramme an der Bedienoberflache der
Sinumerik 840D sl. Fir die nachsten Tage steht ei-
ne Prototypenserie eines Roboterarms fir die F&P
Robotics AG an. Das bedeutet, eine ganze Vielzahl
von Kleinserien unterschiedlich komplexer Alu-
miniumwerkstiicke zu programmieren und zu fer-
tigen.

Die Variantenvielfalt und die Komplexitat der bei
Stabro produzierten Teile hat mit der modernen
Ausristung deutlich zugenommen: «Wir erledigen
zwischenzeitlich Auftrage, an die wir uns friher
nicht herangetraut hatten», erklart Dietsche. Friher
- das ist noch gar nicht so lange her: Er hat das
Unternehmen im Jahr 2009 gemeinsam mit seinem
Kollegen Halitjaha von den Bridern Brotbeck, den
Unternehmensgriindern, Ubernommen. Trotz der
Krisenstimmung, die just zum Zeitpunkt der Uber-
nahme in der Industrie herrschte, haben es die
beiden geschafft, seither kontinuierlich die Ausris-
tung zu modernisieren: Neben dem 5-Achs-Fras-
zentrum stehen in der Halle noch zwei neue
3-Achs-Fraszentren des Typs Spinner MVC1000, die
ebenfalls von der Spinner AG stammen. «Sie sind
alle drei mit Siemens-CNCs ausgestattet, da einfa-
che, schnelle Programmiermaglichkeiten wichtig
waren und diese Steuerung zudem in der Lage ist,
Automatisierungsmaoglichkeiten herstellerunab-
hangig zu unterstltzen», erklart Guido Egger, Ge-
schaftsfihrer der Spinner AG, die Ausstattung der
Maschinen.

Liigiges Programmieren bringt Zeitersparnis

Fir das Turenprofil der Jungfraubahn ist auch eine
offene Nut mit grosser Schnitttiefe zu programmie-
ren. Halitjaha erledigt das an der CNC-Bedienober-
flache Sinumerik Operate mit der integrierten Ar-
beitsschritt-Programmierung ShopMill und dem
entsprechenden Zyklus fir das Trochoidal- respek-
tive Wirbelfrasen. Durch die spezielle Frasbahnfih-
rung mit geringer radialer Zustellung ist dabei im-
mer die gesamte Schneidenldnge im Einsatz, so-
dass er damit Maschine und Werkzeug schont, aber
gleichzeitig ein wesentlich hoheres Spanvolumen
erreicht als beim konventionellen Nutenfrasen.
Wahrend er das Programm startet und kurz beob-
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achtet, wie der Fraser seine Arbeit verrichtet, ist der
Betriebsleiter wieder einmal froh, dass er sich 2011
vor dem Kauf der ersten Neumaschine von Guido
Egger hatte Uberzeugen lassen, verschiedene Steu-
erungen anzusehen. Ohne diesen Test hatte er heu-
te andere CNCs. Aber nachdem er live erlebt hatte,
wie einfach sich die Sinumerik bedienen und pro-
grammieren ldsst, entschied er

sich daflir und hat es seither )
Anzeige
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Faton Halitiaha vor der
Spinner U-620, die von
einer Sinumerik 840D s/
gesteuert wird,

nicht eine Minute lang bereut.
Einzelteile werden bei Stabro

anhand der Zeichnung direkt an
der Maschine mithilfe von
ShopMill programmiert und ge-
fertigt. «Bei den vielen Pro-
grammen, die wir taglich er-
stellen, sparen wir viel Zeit,
wenn wir mit einer Steuerung
arbeiten, die das beschleunigt»,
erklart Dietsche. Seit Jahresbe-
ginn 2015 verfligt das Unter-
nehmen zwar zusatzlich tber
ein neues CAM-System, das
schrittweise eingefihrt wird
und immer breiter zum Einsatz
kommen soll. Dennoch ist man
bei Stabro von ShopMill Uber-
zeugt, weil es viele anwen-
dungsorientierte Zyklen zur
Verfiigung stellt. Die «Animated
Elements» veranschaulichen
und vereinfachen die Paramet-
rierung von Zyklen. Dietsche
erklart: «Wir missen beson-

lhre Vorteile:

- kostengiinstige Gewindefertigung
- auch auf lhre vorgefertigten Teile
— kurze Lieferfristen
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Ein Unternehmen der Festo Gruppe
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Guido Egger, Faton Halit-
Jjaha und Marcel Dietsche
(von links).

Bild: Hans Peter Kiing

Fur die Jungfraubahn: hoh-
le Stahlteile, um Gewicht
Zu sparen.
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ders effektiv und schnell arbeiten, denn wir stehen
unter einem ganz enormen Preisdruck. Dem sind
zwar alle ausgesetzt, aber am Standort Schweiz gilt
das angesichts des verhaltnismassig hohen Lohn-
niveaus und der Wahrungssituation seit Anfang 2015
umso mehr.» Alle finf Mitarbeiter von Stabro be-
herrschen die komplette Ausriistung; sie program-
mieren, richten ein - und kiimmern sich dann um
anderes. Die Zeiten, in denen 20 Prozent der Ar-
beitszeit fir die Bedienung der Maschine verwendet
wurden und 80 Prozent, um danebenzustehen und
zuzuschauen, wie sie lauft, sind lange vorbei.

Einfache Werkzeugiiberwachung

Halitjaha startet ein weiteres Teileprogramm, die
Maschine legt los. Er nutzt die Zeit, um das Magazin
mit den fertigen Teilen der vergangenen Nacht zu
leeren und Rohlinge fir die nachste Nacht nachzu-
flllen. Bevor er die Maschine am Abend wieder auf
mannlose, automatische Fertigung umstellt, darf
er Uberdies nicht vergessen, eines der 15 Werkzeu-
ge zu ersetzen, das fir die Serienproduktion zum
Einsatz kommt. Denn es ist verschlissen und wiirde
die Produktion der nachsten Nacht nicht mehr heil
Uberstehen.

Wahrend der automatischen Fertigung erfolgt
die Kontrolle des Werkzeugbetriebs per Software
Uber die Steuerung. Die Sinumerik 840D sl stellt
dabei eine Funktion zur Verfligung, die das aktuel-
le, normierte Drehmoment der Achs- und Spindel-
motoren erfasst und Gberwacht. Zwar ist bei klei-
neren Serien eine sinnvolle Definition der Ver-
schleissgrenzen oft nicht moglich, sodass sich die
Uberwachung auf Bruch beschrankt. Diese giinsti-
ge Vorgehensweise funktioniert aber bei Grossse-
rien nach einer gewissen Lernkurve sehr gut, weil
sie dann schon Abweichungen erkennt, die bei ei-
nem verschlissenen Werkzeug auftreten.
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Stabro hat in den letzten Jahren kontinuierlich modernisiert:
Zuséatzlich zum 5-Achs-Fraszentrum stehen in der Halle
noch zwei neue 3-Achs-Frészentren des Typs Spinner
MVC1000.

Fazit

Kapazitat vergrossern, flexibler sein, schneller pro-
grammieren, anspruchsvolle Teile fertigen konnen
- die Liste der Argumente, die bei Stabro zum Kauf
der automatisierten Maschine gefihrt haben, ist
lang. Guido Egger hatte diese Liste vor Augen, als
er die Spinner U-620 gemeinsam mit Stabro und
Spinner Automation so konzipiert und konfektioniert
hat, wie sie nun in Altnau steht. Er hat Einblick in
viele Betriebe und restimiert: «Vom 5-Achs-Einzel-
teil bis zur vollautomatischen Serienproduktion - ich
kenne kaum einen Lohnfertiger, der so ein breites
Spektrum bedienen kann.»

Mittlerweile arbeiten Dietsche und Halitjaha
schon das sechste Jahr zusammen. Der Erfolg gibt
ihrer Strategie Recht, offensiv mit den Marktbedin-
gungen umzugehen und sich nicht auf Ausserlich-
keiten zu konzentrieren, sondern darauf, ihre Auf-
gaben intelligent und mdoglichst wirtschaftlich zu
erledigen. Was die Ausristung betrifft, ist ihre
Wunschliste zwar immer noch lang. Aber beide wis-
sen, dass in einem Unternehmen dieser Grosse
jede Anschaffung ein Spagat ist, ein Kompromiss
zwischen dem, was tatsachlich erforderlich ist, und
dem, was man gern hatte. Deshalb ist es auch kein
Wunder, dass in der Werkhalle eine 5-Achs-Maschi-
ne steht und Dietsche gleichzeitig sagt: «Ich hatte
schon gern schénere Blros.» Er erganzt: «Von mei-
nem Schreibtisch aus kann ich aber in die Werkstatt
sehen. Wenn die griinen Lichter an den Maschinen
leuchten, weiss ich, dass alles in Ordnung ist.»EIl

Siemens Schweiz AG

Freilagerstrasse 40, 8047 Zirich

Tel. 0848 822 844, industry.ch@siemens.ch
siemens.ch/industry

Prodex: Halle 1, Stand C12

SCHWEIZER MASCHINENMARKT 023 2016 — DIE NUMMER 1 IN DER SCHWEIZ*

Bild: Hans Peter Kiing


MMaurer
Textfeld
Der Beitrag ist urheberrechtlich geschützt. Bei Fragen zu Nutzungsrechten wenden Sie sich bitte an pdf@vogel.de





