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5-Achs-Bearbeitungszentrum fur
den Formen- und Werkzeugbau

Bild: 1:

Die funfachsige Bearbeitung macht es méglich Formplatten in
einer Aufspannung auBerst prazise und ohne groBe Ristzeiten

zu bearbeiten

Bild 2:
Der Werkzeugspeicher ist mit 80 Plédtzen ausgeriistet. Fir die
optional zur Verfligung stehenden 200 Speicherplatze war der
Platz nicht da

Die Fertigung hochpréaziser Formen erfordert entsprechendes Equipment. Neben der absoluten Préazision
miissen deshalb 5-Achs-Bearbeitungszentren, speziell im Formenbau, noch ganz andere Kriterien erfiillen,
wie der Einsatz der PICOMAX 825 VERSA von Fehlmann bei der Gindele GmbH in Neuhausen zeigt. Vor der
Investition standen in Neuhausen deshalb Prozesssicherheit, gute Zugénglichkeit, Bedienerfreundlichkeit
und auch der Platzbedarf auf dem Priifstand.

Die idealen Bearbeitungszentren
fur den Werkzeug- und Formen-
bau sind auf Grund der gefor-
derten Genauigkeiten eigentlich
nur dreiachsige Maschinen.
Solche Statements von erfahrenen
Werkzeug- und Formenbauern
aus der Vergangenheit missen
ganz aktuell korrigiert werden.
Zumindest wenn das 5-Achs-
Bearbeitungszentrum von Fehl-
mann kommt. So sieht es auch

H DER STAHLFORMENBAUER 4/2010

Michael Bucher, Geschaftsfiihrer
beim Formenbau Gindele: ,Wir
haben uns deshalb fir das Bear-
beitungszentrum entschieden, weil
wir wussten, dass Fehlmann in der
Lage ist, diese Préazision zu brin-
gen. Wichtig war uns allerdings
auch das Gesamtkonzept der
Maschine. Das heiBt, wir haben
die Zuganglichkeit, die erzielbare
Produktivitat und Leistungsfa-
higkeit sowie den Platzbedarf

der Maschine verglichen.” Das
finfachsige Bearbeiten, in einer
Aufspannung, sollte neben den
Freiformflachen, Kuhlungen, Pas-
sungen, Gewinde, Beschriftungen
vor allem die Bearbeitung der bis
55 HRC gehéarteten Formplatten
erleichtern. Mit Erfolg, denn diese
Formplatten werden jetzt in einer
Aufspannung inklusive Kiuhlung
komplett fertig bearbeitet. Bei all
der geforderten Préazision, die trotz

www.fachverlag-moeller.de



= ANWENDERBERICHT — —

Bild 3:
Der geringe Platzbedarf des Bearbeitungszentrums inklusive

der Automation war im Vergleich mit &hnlichen Systemen nicht
zu toppen

allem regelmaBig auf entspre-
chenden Messmaschinen gepriift
wird, war es aber auch notwen-
dig, dass ein entsprechendes
Drehmoment flr beispielsweise
das Schruppen von Taschen zur
Verfligung stand. Das Arbeiten mit
einem 63er Messerkopf aber auch
das Schlichten ist auf der VERSA
deshalb bei Gindele nichts Unge-
wohnliches. Nach Meinung der
Verantwortlichen ist die Leistungs-
grenze der Maschine noch nicht
erreicht. Realitdt dagegen ist, dass
man mit der Investition in die Ma-
schine messbar Zeit und Kosten
einsparen und gleichzeitig die
Qualitat bzw. Prazision erhthen
wollte. Und auch das ist gelun-
gen. Nach Auskunft von Matthias
Gindele, ebenfalls Geschéfts-
fuhrer, sind durch die einmalige
Aufspannung Zeiteinsparungen
zwischen 40 bis 50 Prozent zu
realisieren: ,Diese erheblichen
Einsparungen kommen nattirlich
durch die enorme Reduzierung der
Ristzeiten zustande. Das heiBt, es
muss nur einmal aufgespannt und
nur einmal ausgerichtet werden.
AuBerdem lassen sich durch das
einmalige Aufspannen auch die
engen Toleranzen von unter einem
Hundertstel Millimeter problemlos
realisieren.” Diese Prazision ist
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Bild 4:

Ausgestattet mit 10 UPC-Paletten hat man bei Gindele begon-
nen die Maschine tagstiber zu riisten und in die Nacht laufen zu
lassen

vor allem bei einem Schwerpunkt
des Unternehmens notwendig:
Den Spezialwerkzeugen flir das
Produktionsverfahren Reel-to-Reel
(Bandumspritzen).

Werkstlickbeschickung EROWA
Robot Easy Ende 2009 investiert
wurde. In dieser Kombination,
also mit dem Platz fiir 10 UPC-
Paletten wird in Neuhausen damit
begonnen, das Palettenmagazin
gegen Abend zu flillen, um die
Maschine in die Nacht laufen zu
lassen. In Verbindung mit diesem
Automatisierungskonzept war in
Neuhausen aber auch der Platz-
bedarf von Bedeutung. Vorga-

be war eine Arbeitsflache von
400 x 400 mm und in Z-Richtung,
wegen der langen Bohrer, von
450 mm. Hier war nach Auskunft

Gindele GmbH

Das Unternehmen wurde urspriinglich als Spezialbetrieb flir Stahlgra-
vuren gegriindet. In den letzten 25 Jahren entwickelte man sich aber
aufgrund besonderer Fachkenntnisse mit heute 31 Mitarbeitern, davon
7 Azubis, zu einem kompetenten Partner flr den Formenbau und die
Produktion anspruchsvoller Kunststoff-Spritzgussprodukte. Der Kun-
denkreis aus den Bereichen Elektrotechnik, weie Ware und Automo-
tive nutzt mittlerweile von der Beratung Uber die Konstruktion bis zur
Erstellung der Spritzgusswerkzeuge ein umfassendes Know-how, das
auch bei der Serienproduktion besonders anspruchsvoller Kunststoff-
teile vorhanden ist. Der Aufbau eines eigenen Fertigungsbereiches in
der Kunststoffverarbeitung als zusatzliches Geschéftsfeld war deshalb
nahe liegend. So verbindet man bei Gindele das Formenbau-Know-
how, perfekte Verfahrenstechnik und effizientes Qualitdtsmanagement
zu einem Gesamtsystem. Besonderes Know-how findet man in Neu-
hausen aber auch in der Insert-/Outsert-Technik. Hier werden High-
End-Formen fiir das Reel-to-Reel Verfahren entwickelt und hergestellt.

Ungestorte Sichtweisen

Man kann vor allem in der derzei-
tigen wirtschaftlichen Lage nur
Uberleben, wenn man investiert.
Eine Ansicht, die haufig zu héren
ist, in der Praxis aber nur selten
umgesetzt wird. Wie ernst es Mi-
chael Bucher und Matthias Ginde-
le damit aber war, zeigt die Tatsa-
che, dass in die VERSA und die

www.fachverlag-moeller.de



ANWENDERBERICHT j

Bild 5 und 6:

Fuir das Werkzeug-Spektrum bei Gindele war bei einer Fiinf-Achsbearbeitung héchste Prézision allererste Voraussetzung

der Verantwortlichen, Fehlmann
unschlagbar. Wie eng es in Neu-
hausen zugeht, zeigt auch das
Beispiel des Werkzeugwechslers.
Mit den 80 Werkzeugplatzen
kommt man gut aus, flir mehr
ware aber auch kein Platz mehr
gewesen. Weniger eng dagegen
gestaltet sich die Werkstickhand-
habung. Der direkt angetriebene
Schwenk-Rundtisch ist Iangs im
X-Schlitten integriert und kann bei
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dem Bearbeitungszentrum von
zwei Seiten hoch schwenken. Der
Bediener hat von seinem Arbeits-
platz aus alle wichtigen Bereiche
im Sichtfeld. Die freie Sicht auf
Werkstlck und Spindel ist selbst
im unterschwenkten Zustand
maoglich. Filipe Borges, bei Ginde-
le Bediener des Bearbeitungszen-
trums, hat da bislang nur positive
Erfahrungen gemacht: ,Diese
Zugénglichkeit von der Seite und
vorne ist wichtig, damit
man problemlos Bela-
den und wahrend der
Bearbeitung sehen kann,
ob noch Platz ist. Falls
zwischen Aufspannplatte
und Werkzeugfutter bei
90° Drehung z. B. nur
wenige Millimeter sind,

Bild 7:

Flir Matthias Gindele (li.), Mi-
chael Bucher (mi.) und Filipe
Borges (re.) ist die Fehimann
VERSA die ideale Maschi-
ne, weil in keinem Punkt
Abstriche gemacht werden
miussen

(Werkbilder: Gindele GmbH,
Neuhausen)

dann lasst sich das von nur einer
Seite unmdéglich sehen. Unab-
héangig davon ist die Maschine

in nahezu allen Bereichen, auch
mit der iTNC 530, ausgesprochen
bedienerfreundlich.”

Der Formenbau Gindele war eines
der ersten Unternehmen, das sich
fur das 5-Achs-Bearbeitungszen-
trum entschieden hat. Da stellt
sich abschlieBend die Frage, ob
es nicht riskant war, in ein neues
Modell ohne Praxistests zu inves-
tieren. FUr Michael Bucher eine
Frage, die sich aus verschiedenen
Grlnden eriibrigt: ,Zunachst
haben wir bereits eine Fehlmann
und die ist heute nach drei Jahren
immer noch so prazise wie am
ersten Tag. Dazu kommt, dass
Fehlmann ein familiengeflhrtes
Unternehmen ist. Solche Un-
ternehmen leisten sich nicht
solche Dinge, wie das die eine
oder andere AG tut. Und last but
not least, flr unsere Anforde-
rungen bzw. die unserer Kunden
brauchten wir ein entsprechendes
Bearbeitungszentrum. Und dass
flr uns hier nicht unbedingt der
Preis an erster Stelle stehen
konnte, ergibt sich aus der Liste
unserer Anforderungen.”
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