“ KOMPLETTBEARBEITUNG

Verfahrensintegration = Durchlaufzeitenreduzierung = Effizienzsteigerung

Das Multicenter als
Gewinnerstrategie

Wechselnde Losgrof3en, unterschiedliche Materialien: Wer zusatzliche Fertigungskapzitaten

aufbauen will, bevorzugt oft ein flexibles BAZ. Fiir Losgrof3en zwischen 500 und 5000 Teilen

kommt aus Italien ein 3-Spindler, der sich zwischen BAZ und Transferstraf3e positioniert.

von Maurizio Porta

uftragsfertiger kennen das Problem:
ASténdig wechselnde LosgroBen, die

langfristig betrachtet eher dazu
tendieren, an Umfang abzunehmen. Vor
die Wahl gestellt, welcher Maschinen-
typus ihren Bediirfnissen am nachsten
kommt, fallen Auftragsfertiger ihre Ent-
scheidung auf Basis der am Markt vor-
handenen Fertigungslosungen.

Fir Teilefamilien mit hohem Volu-
men wird die Transfermaschine wohl im-
mer die erste Wahl bleiben. Das liegt dar-
an, dass die Bearbeitungsschritte parallel
mit vielen Arbeitseinheiten geleistet wer-
den — was in einer > Formel-1<-Zykluszeit
mindet. Bei geringen Volumina hat ein
Bearbeitungszentrum (BAZ) Vorteile, bei
dem allerdings nur eine Spindel arbeitet.
Die Zykluszeit ergibt sich hier aus der
Summe aller Werkzeugeingriffszeiten, die
nacheinander das Werkstiick bearbeiten
— eine gute Wahl fiir LosgroBen von 1 bis
500 Stiick. In der Vergangenheit waren
Produktionsvolumen oftmals in diese
zwei Gruppen zu unterteilen. Aktuell kon-
vergieren diese LosgroBen und bewegen
sich mit Anforderungen zwischen 500
und 5000 Teilen in Richtung Mitte.

Es waren einmal ... die hohen Volumina
Neue, aufstrebende Okonomien wie Chi-
na haben sich in der Regel auf sehr hohe
Volumina einfacher Produkte speziali-
siert, bei hoheren Toleranzen. Die >alte
Welt« kann Auftrage mit hohen Volumi-

1 Imposante Erscheinung mit >inneren Werten«: Das 3-spindlige Multicenter sortiert sich

zwischen BAZ und Transfermaschine ein und punktet mit hoher Produktivitat (© Porta Solutions)

na nur in anspruchsvollen Mérkten, wie
in der Automotive-Branche, unter Ein-
satz von Transfermaschinen erhalten.
Denn die Integration von Bearbeitungs-
schritten wie dem Entgraten oder der au-
tomatischen Prozesskontrolle in den Zy-
Kklus sorgt fiir gleichbleibend hohe Quali-
tiat und damit Wettbewerbsfahigkeit der
Produkte. Die niedrigeren Lohnkosten in
aufstrebenden Landern konnen diese
Produktivititsvorteile nicht aufwiegen,
solange dort (noch) nicht in die gleiche
Maschinentechnik investiert wird.
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Arbeitsorganisation

wird zum Wettbewerbsfaktor

Die Herausforderung einer wettbewerbs-
fahigen Fertigung in Europa liegt in der
Arbeitsorganisation. Mit der Einfiihrung
von >Lean Manufacturing« und den Pro-
duktionsprinzipien von Toyota & Co. wird
der Verschwendung im Unternehmen
der Kampf angesagt.

Die Lean-Methodik, bei der unter an-
derem eine Lagerbildung vermieden und
>just in time« die Erzeugnisse fertigge-
stellt werden sollen, hat aber in der )

WB Werkstatt+ Betrieb

© Carl Hanser Verlag, Miinchen. Vervielfiltigungen, auch auszugsweise, sind ohne Lizenzierung durch den Verlag nicht gestattet.



KOMPLETTBEARBEITUNG

2 Mit drei Spindeln schneller zum fertigen Teil, bei hoher Prazision und weniger

Umspannvorgangen (© Porta Solutions)

Praxis das Potenzial, viel zusatzlichen

Druck auf den Fertigungsverantwortli-

chen auszutiben, denn:

® ein variabler Markt verhindert langfris-
tige Planungen

® ohne Langzeitplanung variieren die
erzielbaren Losgrofen meist zwischen
500 und 5000 Stiick

® das Auslagern von Produktionszyklen
an Auftragnehmer verursacht einen
hohen Aufwand und qualitativ unbe-
standige Ergebnisse, was wiederum zu
hoheren Kosten fithrt.

Will man solche LosgréBen mit einer

Transfermaschine bedienen, entfallen 70

bis 80 Prozent der Zeit auf Riistvorgéange,

wiahrend in den Ubrigen 20 Prozent die

Werkstiicke hergestellt werden.

Bei Bearbeitungszentren verhlt es sich
umgekehrt: 20 Prozent Riistzeitanteil ste-
hen 80 Prozent Fertigungszeit gegentiber,
was mitunter zu langen Lieferfristen fith-
ren kann. Wer nun denkt, mit der An-
schaffung von drei oder vier BAZ sei das
Problem gel6st, der irrt sich, denn:
® Werkzeuge in dreifacher Ausfiihrung

werden bendtigt
= mehr Bedienpersonal ist erforderlich
= Kontrolle der Werkstlicke und Fehler-
suche werden bei verschiedenen Ma-
schinen komplizierter
® hoherer Platz- und Energiebedarf.
Nicht die Quadratur des Kreises, aber
eine sinnvolle Kombination von wenig
Ristaufwand bei schneller Produktions-
zeit verspricht der Maschinentyp > Multi-
center< von Porta Solutions. Die Maschi-
ne basiert auf einer Transfer-Technolo-

3 Bis zu 72 Bearbeitungsverfahren lassen
nahezu jede Werkstiickgeometrie zu

(© Porta Solutions)

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

gie: Tatséachlich dreht sich die Palette mit
vier Stationen wie bei einer Transferma-
schine, aber anstelle einfacher Transfer-
einheiten kommen drei unabhéngige Spin-
deln mit Werkzeugwechsler und B-Achse
zum Einsatz.

Ristzeit auf 20 Minuten reduzieren
Die Vorteile sind neben den minimalen
Riistzeiten die reduzierten Ausriistungs-
kosten, die Abdeckungen vielfdltiger
Bearbeitungsverfahren fiir unterschied-
lichste Teilefamilien sowie die hohe Pro-
duktivitat aufgrund der drei parallel ar-
beitenden Spindeln.

Guiliano Pintossi, Leiter Produktion
bei der Cavagna Group SPA in Brescia,
der das Multicenter im Einsatz hat, be-
statigt: »Dank dem Multicenter hatten
wir die Moglichkeit, den Zyklus zu opti-
mieren, um die mit Qualitat und Zyklus-
zeit verbundenen Probleme wie Gratbil-
dung und Druckstellen am Werkstiick zu
16sen. Abgesehen davon ermoglicht die
Maschine die Umriistung von einem
Werksttick auf ein anderes in 15 Minuten,
dank dem groBen Vorrat der Werkzeuge
im Magazin, die immer verfligbar bleiben.
Eigentlich besteht die Umriistung aus-
schlieBlich aus dem Klemmenwechsel. «

Porta Solutions kann auf iiber 100
installierte Zentren verweisen, die in der
Standardausfithrung zudem mit dem
glinstigsten Preis der Maschinenklasse
zu Uberzeugen weifl. Die Einsparungen
an Fertigungszeit und -aufwand sind
aber die tragfahigsten Argumente, die es
lohnen, diesen Maschinentyp in eine an-
stehende Investitionsentscheidung ein-
zubeziehen. ®
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