MaBgeschneiderte Fertigungslésung aus dem matec-
Baukasten

... AUCH FURS
HARTFRASEN GEEIGNET

von Rudolf Beyer Wenn einer was vom Frasen geharteter Werkstiicke versteht, dann ist
es sicher Dieter Sigel, Geschaftsfihrer der Sigel Formen- und Werkzeugbau GmbH
und Griinder der ehemaligen Digma GmbH in Kirchheim. Als er jingst seinen Ma-
schinenpark fir den Bau gréBerer Werkzeuge mit einem Bearbeitungszentrum von
matec fiir die 5-Seiten Komplettbearbeitung erweiterte, bestatigte sich seine Ein-
schatzung, dass dieses Zentrum nicht nur den geplanten wirtschaftlichen Einstieg
in die b-Achsbearbeitung komplexer Werkstiicke erméglicht. Die matec 30HVK eig-
net sich nach den bisher gemachten Erfahrungen auch bestens fiir die Hart-Feinbe-
arbeitung von Formen und Gesenken.
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Fahrstanderbearbeitungszentrum matec-30
HVK, das aus dem umfangreichen matec-Bau-
kasten aus Standardbaugruppen optimal auf
die Anforderungen im Werkzeug- und Formen-
bau zugeschnitten ist.

Dieter Sigel, Geschaftsfiihrer der Sigel GmbH:
»Weil wir wissen, wie wichtig es ist, dass die
Produktion unserer Kunden lauft, stehen wir
mit unseren Spezialisten praktisch ,,Gewehr
bei FuB“, um bei Problemen und Notfallen
rund um den Werkzeugbau schnell und effek-
tiv zu helfen.”

uf den ersten Blick scheint die Sigel
AFormen- und Werkzeugbau GmbH

ein Unternehmen wie viele andere
auch: In den Fertigungsrdaumen ein mo-
derner Maschinenpark, in dem 30 Mitar-
beiter und zwei Azubis damit beschiftigt
sind, Spritz- und Druckgusswerkzeuge
sowie Press- und Gummiformen fiir nam-
hafte Kunden zu bauen. Dafiir stehen
CNC-gesteuerte Frasmaschinen von De-
ckel Maho und Mikron zur Verfiigung,
verschiedene Draht- und Senkerodierma-
schinen und HSC-Frasmaschinen von
Digma zum Hartfrasen oder zur Fertigung
von Elektroden sowie eine &ltere Digita-
lisiermaschine des gleichen Herstellers
neben einer modernen Koordinaten-
Messmaschine im Priifraum. 3D-Fraspro-
gramme werden auf DepoCam und Tebis
erstellt, auf einem Server gelagert, doku-
mentiert, archiviert und an die vernetzen
Maschinen tibertragen.



Das Besondere in diesem Betrieb
sind die Maschinen von Digma: allesamt
ndmlich vor einigen Jahren von Dieter
Sigel so quasi nebenbei selbst konstru-
iert und gebaut. Schon 1993 kam eine
erste Hochfrequenzfrasspindel auf einer
Digma 500GC zum Einsatz, revolutionir
waren 1999 die Beschleunigungswerte
von 1,7 g der Digma 300 HSC. Bei den
Steuerungen konnte der Kunde zwischen
der damals fithrenden Andronic 2000 von
Andron und der Atek HS Plus von Hei-
denhain wihlen. Diese Kombination er-
moglichte bei extremer Genauigkeit die
wirtschaftliche Fertigung von Elektroden
und Formeinsétzen in kleineren Baugro-
Ben.Das Segment des Growerkzeugbaus
wurde spater von Digma mit der 850HSC
abgedeckt . Die schnelle Folge der Innova-
tionen ging allerdings an die Grenze der
Leistungsfahigkeit dieser kleinen Firma.
Im August 2001 wurde die Digma GmbH
verkauft.

Was Dieter Siegel von diesem Aus-
flug in den Maschinenbau blieb, waren
exzellente Erfahrungen darin, wie eine
Maschine zum wirtschaftlichen Hartfra-
sen polierfahiger Oberflichen aufgebaut
sein muss. Das kam ihm zugute, als es
AnfangdesJahres galt, fiir deninzwischen
weiter gewachsenen Betrieb ein Bearbei-
tungszentrum zum Frasen groBer Teile zu
beschaffen. Sein Augenmerk galt beson-
ders zwei Aspekten. Die Maschine sollte
die 4- und 5-Achsbearbeitung ermogli-
chen und sowohl zum leistungsfdhigen
Schruppen aus dem Vollen als auch zum
Finish-Bearbeiten gehérteter Formeinsat-
ze geeignet sein.

Das Fahrstdnderbearbeitungszentrum
matec-30 HVK, das aus dem umfang-
reichen matec-Baukasten optimal auf die
Belange des Formenbaus zugeschnitten
ist, erfiillt all diese Forderungen. Dieter
Sigel: ,,Ich hatte die Maschine zuvor noch
nirgends gesehen. Doch wie das Leben so
spielt. Ein ehemaliger Mitarbeiter, der bei
uns als Anwendungstechniker gearbeitet
hatte, ist heute im Vertrieb bei matec tétig.
Zu dem habe ich gesagt: Hand auf's Herz,
konnen wir so etwas bei uns einsetzen?
Er sagte ja. Also schauten wir uns die Ge-
schichte ndher an. Der Eindruck, den ich
dabei gewonnen habe: die Maschinenkon-
zeption der matec-30 HVK stimmt. Mit
der Heidenhain 530 i und den entspre-
chenden Optionen hat die Maschine die
fiir unsere Anspriiche richtige Steuerung.
Die Torque-Antriebe in Schwenkkopf
und Rundtisch haben kein Umkehrspiel.
Durch die Trennung von B- und C-Achse
ergeben sich stabile Zerspanungsbedin-
gungen. Die Maschine hat gut dimen-
sionierte Linearfithrungselemente und
Kugelumlaufspindeln als Achs-Antrieb,
die Drehzahl der schwenkbaren Arbeits-

zZiert.

spindel ist wahlbar. Und schlieflich der
wichtigste Punkt, ich brauche eine Ma-
schine, mit der ich nicht allein gelassen
werden, wenn mal eine Storung auftritt.
Da ist matec klar im Vorteil. Die Firma
sitzt vor der Haustiir und ich habe das
Gefiihl gewonnen, bei matec steht der Ser-
vice hinter seinem Produkt und kommt,
wenn man ihn braucht.*

Es dauerte denn auch nicht lange, bis
man sich handelseinig wurde. Seit ein
paar Monaten steht nun eine matec-30
HVK bei Sigel Formen- undWerkzeugbau
im Haus. Die Maschine hat einen Bear
beitungsbereich von X = 2000 und Y =
600. Die grole Z-Achse ermoglicht mit
ihrem Y-Verfahrweg von 800 mm die Be-
arbeitung hoher Werkstiicke. Der in den
feststehenden Maschinentisch integrierte
NC-Rundtisch mit Durchmesser 630 mm
ermoglicht Werkstiickdimensionen bis zu
einem Schwingkreisdurchmesser von 940
mm und dreht mit 80 1/min, kann aber
auch als Auflage fiir lange Werkstiicke ge-
nutzt werden, da er absolut biindig mit der
Tischoberkante eingebaut ist. Die mog-
liche Tischbelastung betrdgt 1000 kg.

Der unmittelbar an der Spindel ange-
ordnete Werkzeugwechsler kann die aus
dem Werkzeugmagazin zugebrachten
HSK 63Werkzeuge bei vertikal stehender
Spindelinnerhalb 3,5 Sekunden einwech-
seln, die Span-zu-Span-Zeit betrdgt dann
5,5 Sekunden. Das Magazin ist standard-
malig mit 60 Werkzeugplédtzen ausgeriis-
tet. Das mitfahrendeWerkzeugmagazinist
mittig und geschiitzt im Maschinenstin-
der angeordnet. Durch den Doppelgrei-
fer, der direkt an der Maschinenspindel
platziert ist und die variable Platzkodie-
rung des Werkzeugmagazins ist ein Werk-
zeugwechsel in jeder XY-Position schnell
durchzufiihren. Klar, dass bei Sigel auch
die optional erhéltliche Kiithlmittelzufuhr
durch die Hauptspindel nicht fehlt.

In Verbindung mit einer Motorspindel
mit 18.000 U/min im CNC-Schwenkkopf
und einer Heidenhain 530 i Steuerung
erfiillt die Maschine sdamtliche Anforde-
rungen fiir komplexe Fertigungsaufgaben
im 3D-Bereich sowie in der 5-Seitenbear-
beitung und ermoglicht gleichzeitig Dreh-
bearbeitung in allen Winkellagen.Von der

Der Polieraufwand
des auf der matec-
30HVK finish-ge-
frasten 52 HRC
harten Formteils
hat sich bei der Fir-
ma Sigel nach dem
Finish-Frasen von
drei Tagen seither
auf einen Tag redu-
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generellen Praxistauglichkeit der 5-Achs-
bearbeitung in seinem Betrieb ist Dieter
Sigel allerdings noch nicht iiberzeugt:
,Uns ist natiirlich nicht entgangen, dass
die ganze Fachwelt vom 5-Achs-Friasen
redet, Erfahrungen damit haben wir bei
Digma schon vor Jahren gemacht. Das
ist wirklich Super und Klasse, wenn es

Die Motorspindel mit 18000 U/min im matec-NC-
Schwenkkopf eignet sich mit dem im Fahrsténder inte-
griertem Torque-Direktantrieb und einem Schwenkwin-
kelbereich von +- 105 ° fiir das kraftvolle Schrupp- und
Schlichtbearbeitungen von Freiformflachen.

funktioniert und wenn man das im Griff
hat. Nur ist der Programmieraufwand
viel zu hoch. Wenn ich Serienteile fra-
se und 1.000 Teile fertige, kann ich ei-
nen Ingenieur dran setzen, der mal eine
Woche lang ein Programm macht, da ist
der Aufwand kein Thema. Anders in der
Einzelteilfertigung. Wenn man da zum
Programmieren zu viel Zeit benotigt,
ist der GroRteil des erzielbaren Erloses
schon weg, bevor das Teil iiberhaupt auf
die Maschine kommt.“

Bei Sigel begniigt man sich deshalb
vorerst mit dem 4-Achsfriasen, wobei das
Werkzeug auf den idealen Bearbeitungs-
winkel angestellt wird, um verkiirzte
Werkzeuge verwenden. Denn je niher
das Werkzeug an die Kontur reicht, um
so genauer und schwingungsirmer ist
laut Sigel die Bearbeitung bei den hohen
Drehzahlen und um so besser die erziel-
bare Oberflachengiite. Dadurch dass die
Maschine einen starren Tisch und auf der
linken Seite einen biindig integrierten
Rundtisch hat, kann konventionell ge-
arbeitet werden, geschétzt wird aber die
Option, irgendwann ins 5-Achs-Frasen
einzusteigen.

Dieter Sigel: ,,Die heute verfiigbare
Software fiir das 5-Achsfrisen bei Hei-
denhain wird ja beinahe tiglich besser.
Schon heute lédsst sich mit dem Genauig-
keitspaketIll,dasin der Heidenhain-Steu-
erung enthalten ist, die volumetrische Ge-
nauigkeit im Arbeitsraum einer Maschine
durch Kompensation der gemessenen Ab-
weichungen deutlich steigern. Wir haben
das zwarnoch nicht ausprobiert, sind aber
gespannt, wie die Genauigkeit der matec-
30 HVK dann aussieht “

Weil nach einem guten Deal alle zufrieden sind, haben sie gut lachen: v.I. Dieter Sigel, Geschaftsfiihrer Si-
gel GmbH und Erich Unger, Geschaftsfiihrer matec GmbH
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Hintergrund: Beim Frasen mit fiinfach-
sigen Maschinen miissen hiufig geomet-
rische Merkmale am Werkstiick mit un-
terschiedlichen Werkzeugorientierungen
bearbeitet werden. Eine hohe Positio-
niergenauigkeit der einzelnen Achsen
nach DIN ISO 230-2 ist hier allein nicht
ausreichend. Wichtig ist die Optimierung
des Zusammenspiels aller Einzelachsen.
Um prézise Bauteile in der Fiinf-Seitenbe-
arbeitung oder in der fiinfachsigen Simul-
tanbearbeitung fertigen zu kénnen, wird
hohe Genauigkeit im gesamten Arbeits-
raum benétigt.

Die bis jetzt vorliegenden Arbeitser-
gebnisse sind sehr positiv. Die Steifigkeit
der Maschine gewéhrleistet mit der glei-
chen Arbeitsspindel (18000 U/min) so-
wohl kraftvolle Schrupp-Bearbeitungen
und reduziert durch die erzielbaren
guten Oberflichen bei der Finish-Bear-
beitung den Polier-Aufwand gehérteter
Formelemente enorm, wie Dieter Siegel
begeistert erzéhlt: ,,Ich laufe da neulich
durch die Fertiogung und sehe das zirka
ein Meter lange fertig polierte Formteil
auf der Palette und konnte es fast nicht
glauben, dass es schon fertig ist. Der Auf-
wand beim Auspolieren des auf der matec
finish-gefréasten 52 HRC harten Formteils
hat sich von drei Tagen seither auf einen
Tag reduziert.“

Als extrem wichtig betrachtet Dieter
Sigel auch die Standzeit der Fraswerk-
zeuge bei der Bearbeitung grofer Werk-
stiicke: ,,Wir bearbeiten meist gehértete
Materialien, bei denen die konturge-
benden Teile 52 HRC haben. Das heifit,
ich muss das gehirtete Material mit nur
einemWerkzeug auf Mal3 bringen. Auf der
matec-Maschine fertigen wir groBe Teile
mit langen Fraswegen. Wir fahren viele
Meter, bei denen es gilt, die Genauigkeit
zu halten. Es niitzt da nichts , wenn ich
links anfange zu frasen und bei Null bin
und nach 50 mal hoch und runter fahren
5 Hundertstel daneben liege. Das Werk-
zeug darf sich nicht abniitzen, bevor die
Frasbahn fertig ist.“

Dieter Sigel ist sich sicher: ,,Dem Hart-
frasen gehort im Formenbau die Zukunft,
fiir die derzeit noch aufwendige Program-
mierung bei der 5-Achs-Bearbeitung
wird es Losungen geben. Bedeutender
Leistungsfaktor unseres kleinen Unter-
nehmens ist der intensive personlichen
Kontakt mit unseren Kunden und Lie-
feranten sowie optimale fertigungstech-
nische Moglichkeiten. Deshalb werden
wir auch in Zukunft unseren Maschi-
nenpark stdndig auf dem neuesten Stand
halten, um flexibel und reaktionsfahig auf
Kundenwiinsche eingehen zu kénnen. v

www.matec.de





