Komplexe Werkzeuge
mannlos fertigen

Multivac setzt im Werkzeugbau auf flexible Fertigungssysteme
und innovative Spanntechnik

0 Christian Wild

Multivac in Wolfertschwenden im Allgiu zdhlt zu den international
fiihrenden Anbietern von Verpackungstechnik wie etwa Rollenmaschi-
nen zur Herstellung von Kunststoffumhiillungen. Die Kernbestandteile
der Anlagen, Formatwerkzeuge aus Aluminium, frast man im eigenen
Hause. Dank minutioser Arbeitsvorbereitung, ausgefeilter Verkettung
leistungsfihiger Bearbeitungszentren, innovativer Linearspeichersys-
teme und nicht zuletzt ausgefeilter Spanntechnik werden zwei Schich-

ten komplett mannlos gefertigt.

In einer Zeit, in der eine uniiberschau-
bare Anzahl von Konsumprodukten ange-
boten wird, haben Maschinen zur auto-
matisierten Verpackung von Verbrauchs-
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giitern Hochkonjunktur. So kennzeich-
nen volle Auftragsbiicher die wirtschaft-
liche Situation der Multivac Sepp Hag-
genmiiller GmbH & Co. KG. Anlagen zur
automatischen Herstellung und Befiil-
lung von Verpackungen fiir die Bereiche
Food, Non-Food sowie Medizin bilden
den Produktschwerpunkt des expandie-
renden Unternehmens. Die Gerdte ver-
schweilen alle Arten von Lebensmitteln,
wie Fleisch- und Wurstwaren, Milchpro-
dukte, Fertiggerichte oder SiiRigkeiten
aber auch Industriezubehdr, Spielwaren,
Kosmetikartikel sowie medizinische und
pharmazeutische Produkte.

MaRgeschneiderte
Maschinenkonzepte

Neben Band- und Kammermaschinen pro-

duziert Multivac mit rund 700 Mitarbei-
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tern in Wolfertschwenden hauptséchlich
innovative Rollenautomaten. Diese er-
zeugen aus einer verformbaren Unterfo-
lie durch Versiegeln mit einer Oberfolie
vollautomatisch Tiefziehpackungen, die
in der Maschine manuell oder automa-
tisch befiillt werden. Dabei konzipiert
die Firma jede der jédhrlich rund 800
gelieferten Anlagen malgeschneidert
nach den individuellen Bedrf-
nissen der Kunden. Fiir jede
herzustellende Verpackung muss
ein Formatsatz aus 50 bis 60
Einzelteilen konstrujert und
gefertigt werden.

Um diesen Aufwand zu bewal-
tigen, arbeitet Multivac nur
mit modernsten Produktions-
technologien: Neun hochpro-
duktive Bearbeitungszentren
von DMG und Heller sind in fle-
xible Fertigungssysteme einge-
bunden. Das Programmiersys-
tem »Sican« sorgt fiir eine effi-
ziente  NC-Programmierung.
Etwa 1000 NC-Programme wer-
den pro Woche erstellt. Die
mannlose Fertigung mit hochs-
ter Prozesssicherheit bei Los-
groRe eins steht hier im Mit-
telpunkt. Und auch in puncto
Betriebsmittel setzt Multivac
nur auf erstklassige Qualitat.

Fertigungsleiter Heinz Brodkorb (rechts): »0hne die Spannsys-
teme von Halder wiren wir nicht in der Lage, die Aluminium-
klétze exakt in der Maschine zu positionieren. «

So tragen Spannsysteme von Halder we-
sentlich zu einer prozesssicheren und
prazisen Fertigung bei.

Die Entscheidung fiir die innovative
Spanntechnik basierte bei Multivac auf
der Vermittlung durch Gldsener + Schmidt,
ein Vertriebshaus fiir Werkzeugmaschi-
nen und Werkzeuge, in Hohenschaftlarn.
Der Verpackungsprofi hatte dort Anfang
des Jahres bereits zwei neue Bearbei-
tungszentren von Heller gekauft. Gemalk
seiner Firmenphilosophie kiimmerte sich
das Vertriebshaus dabei um alle Kompo-
nenten fiir eine leistungsfihige Gesamt-
fertigungslosung. So bemiihte sich Gla-
sener + Schmidt auch um die Integration
eines passenden Aufspannsystems. Die
Vertriebsfirma stellte den Kontakt zur
Erwin Halder KG her und organisierte ein
Treffen mit dem schwabischen Anbieter
von Werkzeugtechnik. »Zusammen mit
den Technikern von Halder haben wir
eine auf unsere Bediirfnisse optimal
zugeschnittene Losung erarbeitet«, er-
kldrt Heinz Brodkorh, Leiter der mecha-
nischen Fertigung bei Multivac.

Spezielle Spannldsung

So ermittelte das Team, an welchen Stel-
len des Spannwiirfels Passhohrungen und
Gewinde zu platzieren sind, um eine opti-
male Bearbeitung zu gewahrleisten




Multivac-Produkt Rollenma-
schine: Aus einer verform-
baren Unterfolie werden
durch Versiegeln mit einer
Oberfolie automatisch die
Tiefziehpackungen

erzeugt, die anschiieflend
befiillt werden.

und damit Fertigungszeiten zu verkiirzen
und Kosten einzusparen. Wiirfel aus
Grauguss sollten eine stabile, schwin-
gungsfreie  Bearbeitung ermdglichen
sowie die Tischbelastung im Bearbei-
tungszentrum unter maximal 1250 Kilo-
gramm halten. Dabei waren folgende
Vorgaben beziiglich des Aufspannwinkels
zu erfiillen: 800 Millimeter Linge, 300
Millimeter Breite und 950 Millimeter
Hohe mit maximal 600 Kilogramm Eigen-
gewicht. Die restlichen 650 Kilogramm
werden fiir Auflagen/Spanner und Ferti-
gungsteile bendtigt. Zudem sollte die
Losung flexibel variierbar und kompati-
bel zu anderen Systemen sein.

VERTRIEB
Glisener + Schmidt GmbH,

Der Einsatz der innovativen Spannsys-
teme sollte sich im harten Fertigungsall-
tag bei Multivac auszahlen. Die neun
Bearbeitungszentren bewdltigen eine
schier unglaubliche Zerspanungsleis-
tung, werden doch die massiven Form-
werkzeuge bei einem Zerspanungsanteil
von 70 Prozent aus dem Vollen gefrdst.
Um die Kapazitdt der Maschinen kom-
plett auszuniitzen, arbeiten diese im
Rahmen der flexiblen Fertigungssysteme
(FMS = Flexible-Manufacturing-System)
dreischichtig. Dabei werden in einer Tag-
schicht alle Palettenspeicher komplett
bestiickt. In zwei Schichten arbeiten die
Maschinen dann mannlos, auch am
Wochenende.

So ermdglicht das FMS einen Rund-um-
die-Uhr-Betrieb, erfordert jedoch nur
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eine achtstiindige Anwesenheit. Multivac
lastet dadurch den Maschinenpark opti-
mal aus und kann das jahrliche Plansoll
von 5000 Spindelstunden pro Bearbei-
tungszentrum problemlos realisieren. So
produziert das Unternehmen dufserst ren-
tabel und spart obendrein Kosten fiir
teure Nachtzulagen ein. »Unsere Maschi-
nen besitzen die erforderliche Leistungs-
fahigkeit. So lag es an uns, optimale
Voraussetzungen flir einen reibungslosen
Dreischichtbetrieb zu schaffen«, begriin-
det Heinz Brodkorb den Einsatz des flexi-
blen Fertigungssystems.

Minutiose Arbeitsvorbereitung

Ein Team von zwei Mitarbeitern der Ferti-
gungssteuerung und elf Programmierern
unter der Leitung von Heinz Brodkarb
schafft durch eine minutidse Arbeitsvor-
bereitung die Basis fiir einen reibungslo-
sen Fertigungsablauf: In Fertigungsauf-
trégen werden alle wichtigen Vorgaben
festgelegt: An welchen Frdszentren wer-
den welche Teile in welcher Reihenfolge
bearbeitet? Dabei behilt der Mann an
der Maschine ein hohes MaR an Entschei-
dungsfreiheit. Um flexibel auf bestimmte
Umstdande oder Stérungen reagieren zu

konnen, kann der Mann an der Maschine
die Feinplanung eigenverantwortlich
beeinflussen. Je nach freier Kapazitdt
kann er Fertigungsauftrdge an be-
stimmte Maschinen innerhalb des FMS
verteilen und die Bearbeitungsreihen-
folge je nach Terminvorgabe verdndern.

Sind die Paletten bestiickt und alle Ferti-
gungsvorbereitungen abgeschlossen, ar-
beiten die Maschinen die Werkstiicke im
Rahmen des flexiblen Fertigungssystems
zweischichtig ab. Der Riistvorgang er-
folgt zeitparallel zur Bearbeitung. Dabei
sind zwei Maschinen jeweils mit einem
Linearspeichersystem verkettet. Ein au-
tomatisches Transport- und Wechselsys-
tem holt die Paletten mit den zu bear-
beitenden Werkstiicken aus dem Speicher
und befordert sie an die Maschinenplatze.
Dort werden die Paletten in das jeweilige
Bearbeitungszentrum eingewechselt und
dann mit maximal 200 Werkzeugen aus
dem Werkzeugspeicher bearbeitet.

Prozesssicher fertigen
mit innovativen Spannsystemen

26 Paletten fasst das Linearspeichersys-
tem. Auf jeder Palette wird ein Spann-
wiirfel oder ein Doppelwinkel positio-
niert. Bis zu 20 verschiedene Fertigungs-
teile lassen sich darauf aufspannen und
bearbeiten. Dabei gewdhrleisten die
Spannvorrichtungen eine optimale und
prozesssichere Fertigung.

»0hne die Spannsysteme von Halder
waren wir nicht in der Lage, die Alumini-
umklotze exakt in der Maschine zu posi-
tionieren«, erklart Brodkorb. Als Alterna-
tive kdmen nur Schraubstockkombinatio-
nen in Betracht. Damit wére jedoch die

Wirtschaftlich: Das FMS er-
mdglicht zusammen mit
den Heller-Fraszentren ei-
nen Rund-um-die-Uhr-Be-
trieb bei nur achtstiindiger
Anwesenheit des Personals.



Bearbeitung stark eingeschrankt. «Mit
der Schraubstockldsung lieRe sich bei
weitem nicht der ganze Verfahrraum niit-
zen«, erklart Brodkorb. »AuRerdem ware
diese Alternative viermal so teuer wie
unsere jetzige Systemldsung.« Hinzu
kam, dass die Halder-Lésung rund 30
Prozent glinstiger war, als vergleichbhare
Angebote des Wettbewerbs. »Bedenkt
man, dass sich der Marktpreis fiir einen
Spannwiirfel im flnfstelligen Bereich
bewegt, konnten wir hier ohne Qualitats-
einbulRen ein riesiges Einsparungspoten-
zial nutzen«. Weitere Vorteile: Die modu-
lar aufgebauten Spannvorrichtungen las-
sen sich mit anderen Systemen kombi-
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Formatwerkzeug aus Aluminium: Auf jeder Pa-
lette wird ein Spannwiirfel oder ein Doppelwinkel
positioniert. Bis zu 20 verschiedene Fertigungs-
teile lassen sich darauf aufspannen.

nieren. Sie lassen sich zudem extrem
schnell aufbauen sowie wechseln und
verkiirzen dadurch die Rist- und Ein-
richtzeiten. Besonders wichtig fiir die

Hartbearbeitung.

— _ Hartbearbeitung
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mechanische Fertigung bei Multivac ist
eine stabile Fixierung der Werkstiicke.
»Das Lochsystem erlaubt eine feste Posi-
tionierung durch zwei Auflagepunkte. So
kidnnen wir den Anschlagpunkt genau
bestimmen.« Das Ergebnis ist eine hoch-
prazise Bearbeitung der komplexen Teile.

Ausblick

Auf Grund der guten Erfahrungen will
man bei Multivac auch in Zukunft in
Spannsysteme des schwébischen Herstel-
lers investieren. Noch arbeiten die bei-
den neuen Heller-Maschinen nur mit 13
Paletten. Zehn Doppelwinkel und drei
Wiirfel von Halder sind dort bereits im
Einsatz. »Fir einen 24-Stundenbetrieb
im Rahmen des flexiblen Fertigungssys-
tems brauchen wir jedoch die doppelte
Menge an Vorrichtungen. Dabei werden
wir wieder auf unseren bewahrten Liefe-
ranten zuriickgreifen.«

m Christian Wild
ist Fachjournalist in Miinchen.
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