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Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/video

Die Chiron FZ 12K S five axis besticht
durch hohe Geschwindigkeit in der Einzelteilfertigung:

Vorsprung in Sekunden

Zur Kapazitatssicherung und als strategische Zukunftsvorsorge investierte das Vorarlberger Unternehmen Stark Spannsysteme
in ein 5-Achs-Prazisions-Fertigungszentrum des deutschen Werkzeugmaschinenherstellers Chiron. Trotz Einzelteilfertigung
kann man die Uberlegene Geschwindigkeit einer Serienmaschine in Produktivitat und Reduzierung der Nebenzeiten ummiinzen.
Der Vorsprung ist in gewonnener Maschinenzeit messbar — frei nach dem CHIRON-Slogan: Vorsprung in Sekunden.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Die Stark Spannsysteme GmbH ist nicht
nur bekannt als Hersteller intelligenter Null-
punkt-Spannsysteme, sondern gilt seit der
Entwicklung des weltweit ersten Nullpunkt-
Spannsystems im Jahr 1993 auch als Pionier
in diesem Bereich. Seit dem Jahr 2000 ist
das Vorarlberger Unternehmen Teil der Ro-
emheld-Gruppe (Anm.: bestehend aus den
Firmen Roemheld, Hima Roemheld, Stark
und Friedrichshttte) und kann somit am welt-
weiten Vertrieb der Gruppe partizipieren. Als

Schnittstelle zwischen Maschine und Vorrich-
tung vertritt Stark in diesem Firmenverbund
das Segment der Nullpunkt-Spannsysteme.
In Gotzis sind rund 30 Mitarbeiter daher
hauptsachlich mit der Entwicklung und Her-
stellung von Produkten und Systemen fur
eine rationelle Fertigung beschaftigt.

,2Unsere Stérken liegen als Qualitatslieferant
in der technischen Beratung und Auslegung
von Spannsystemen, die wir in Kombination
mit unseren Schwesterwerken kundenspe-

1 Die Chiron FZ 12K
S five axis verfiigt
Uber einen 2-Achs-
Schwenkrundtisch
fr die wirtschaftliche
5-Achsbearbeitung.

2, 3 Der 2-Achs-
Schwenkrundtisch
(Schwenkbereich +/-
120°) verfugt lber ein
integriertes Nullpunkt-
spannsystem und zu-
satzliche Spannflachen
neben der Planscheibe
(@ 280 mm).

zifisch anbieten konnen®, erklart Stark-Ge-
schéftsfUhrer Roland Kiefer. Die wirtschaftli-
che Situation ist zwar durchwachsen, jedoch
durch die Uberschaubare BetriebsgroBe und
die hohe Flexibilitat der Produktion stabil.
,Geholfen hat uns im letzten Jahr gerade
die Automobilindustrie, die sukzessive auf
flexiblere Einheiten und somit auch auf die
Nullpunkt-Spanntechnologie setzt“, zeigt der
Geschaftsflhrer das derzeit stattfindende
Umdenken auch in der Serienproduktion auf.



Hohe Fertigungstiefe
fiir maximale Qualitat

Als Hersteller von hochwertigen Produkten
ist hochste Qualitat in der eigenen Ferti-
gung besonders wichtig. Dort produzieren
rund 15 Facharbeiter auf 12 CNC-Maschi-
nen meist komplexe Teile und Komponen-
ten. ,Wir legen seit jeher hdchsten Wert
auf die Qualitat unserer Produkte”, betont
Stark-Produktionsleiter Christian Prenn.
Man verflgt Uber einen eigenen Mess-
raum mit einer Mitutoyo-Messmaschine,
die die gefertigten Teile zu 100 Prozent
vermisst und auch das Endprodukt vor
Auslieferung nochmals kontrolliert. ,,Jeder
Kunde bekommt von uns ein Endprtfpro-
tokoll, das mit dem urspriinglichen Auftrag
identisch sein muss*, erklart der Produkti-
onsleiter.

Strategische Investentscheidungen

In den letzten Jahren hat sich Stark vor
allem auf das Kernprodukt Nullpunkt-
Spannsystem fokussiert und auch dort
entsprechend in Maschinen und Ausrus-
tung investiert. ,FUr uns ist wichtig, dass
wir in diesem Segment nicht nur technolo-
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gisch den Ton angeben, sondern auch in
der Herstellung unserer Produkte, sprich
den Produktionskosten, keinen Vergleich
scheuen mussen®, beschreibt Christi-
an Prenn. Dies ist auf ein durchdachtes
Konzept mit Arbeitsvorbereitung, durch-
gangigem CAD/CAM-System, einem
Werkzeugvoreinstellgerat, Schrumpf-
technologie und wie bereits erwahnt, mit
hochster Qualitétskontrolle aufgebaut.

Zur Absicherung der Produktionskapa-
zitaten und als Invest in die Zukunft war
2008 als letzter Schritt die Anschaffung
einer schnellen 5-Achs-Frasmaschine ge-
plant. ,Die Anschaffung war vor allem eine
strategische Entscheidung, denn die neue
Maschine musste optimal zu unserem
Produktspektrum passen”, erganzt der
Produktionsleiter.

Umfangreiche Vorgaben

Vor der Investentscheidung legte man bei
Stark die Eckdaten der zukinftigen Ma-
schine prazise fest. Eine nicht unwichtige
Rolle spielte der Platzbedarf, denn die
Raumlichkeiten bei Stark sind vor allem in
der Hohe begrenzt. Da Stark Teile fertigt,
die zur Herstellung Uber 60 verschiedene
Werkzeuge bendtigen, wurde ein Einsatz
eines Hintergrundmagazines erforderlich,
sodass Stark auf bis zu 177 Werkzeuge
zurlickgreifen kann. Ein Bestandteil der
Philosophie ist bei Stark auch trotz stei-
gender Stlckzahlen die Beibehaltung der
LosgréBen (Anm.: Im Jahresschnitt 21)
um moglichst kurze Durchlaufzeiten zu
ermoglichen und somit unter anderem die
Lagerkosten so gering wie mdéglich zu hal-
ten. Daher musste die Maschine naturlich
Uber ein Nullpunkt-Spannsystem verfi-
gen, das Uber die Steuerung bedient wird
und die MedienUbertragung (Luft, Kihl-
mittel und Hydraulik) Gber den Tisch funk-
tioniert. Um den Spanndruck je nach Pro-
dukt bzw. Bearbeitungssituation einstellen
zu kdnnen, war auch eine proportionale
Hydraulik eine weitere Vorgabe. ,Alles in
allem wollten wir alle sogenannten Neben-
vorgange Uber die Maschine abdecken,
damit sich der Bediener zu 100 Prozent
auf den eigentlichen Zerspanungsvorgang
konzentrieren kann*, fasst Christian Prenn
zusammen.

FUr den Bearbeitungsprozess hatte man
ebenfalls prazise Vorstellungen. ,Fur uns
ist eine schnelle Taktzeit der Teile sehr
wichtig. Bei Uber 60 Werkzeugwech- >
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mehr?

Ingersoll Werkzeuge GmbH
setzt neue MaBstabe bei der
Auswahl von Prazisionswerk-
zeugen in den Bereichen:

 Bohren

* Drehen

o Frasen

o Stechen

Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:

Kalteiche-Ring 21-25 - 35708 Haiger
Telefon: +49 (0)2773-742-0
Telefax: +49 (0)2773-742-812/814
E-Mail: info@ingersoll-imc.de

www.ingersoll-imc.de
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seln entstehen enorme Nebenzeiten und die
sollten mit einem schnellen Werkzeugwechs-
ler gering gehalten werden. Die Geschwin-
digkeit aller Achsen spielt dabei ebenfalls
eine wichtige Rolle. Denn nur ein schnelles
Gesamtsystem kann unseren Ansprlchen
genligen®, detailliert er seine Vorgaben.

Aufgrund des hohen Bohranteils in den Bear-
beitungen war auch ein temperaturgeregeltes
KUhlmedium mit Hochdruck-Innenkihlung
ein Muss. Messtaster, Werkzeugbruchkont-
rolle und absolute Wegmesssysteme waren
eine weitere Vorgabe. Auch die automati-
sche Reinigung der Werkstlicke und Vor-
richtungen innerhalb der Maschine musste
moglich sein.

Nutzwertanalyse als
Entscheidungskriterium

Aufgrund der sehr genauen und umfangrei-
chen Vorgaben blieben letztendlich nur drei
Anbieter flr eine genauere Betrachtung mit
Bearbeitungstests  Ubrig.  Schlussendlich

flossen neben den technischen Vorgaben
und dem Preis auch noch weitere Faktoren
wie Service, Nahe und Qualitat der Produkti-
on in die ganzheitliche Betrachtung ein.

Als optimales Produkt ging aus der laut
Christian Prenn neutralen Nutzwertanalyse
das Fertigungszentrum FZ 12K S five axis
des deutschen Werkzeugmaschinenbauers
Chiron hervor. ,Ausschlaggebender Grund
fur die FZ 12K S five axis war mit Sicherheit
die sehr schnelle Werkzeugwechselzeit bzw.
Span-zu-Span-Zeit von rund 2,1 Sekunden.
Ohne unser Werkzeugsystem zu andern,
konnten wir bei einem Teil mit 66 Werkzeug-
wechseln 660 Sekunden an Nebenzeit ge-
genlber der Vorgangermaschine einsparen.
Eine Einsparung ware naturlich auch mit den
anderen infrage kommenden Maschinen
der Fall gewesen, jedoch bei Weitem nicht
in diesem AusmaB®, untermauert Christian
Prenn die Kaufentscheidung und erklart wei-
ter: ,Die Adaptierung der Schnelligkeit, einer
eigentlich fUr die Serienbearbeitung konzi-
pierten Maschine fur die Einzelteilfertigung,

>> Ausschlaggebender Grund fur die FZ

12K S five axis war mit Sicherheit die sehr
schnelle Werkzeugwechselzeit bzw. Span-
zu-Span-Zeit von rund 2,1 Sekunden. Ohne
unser Werkzeugsystem zu andern, konnten
wir bei einem Teil mit 66 Werkzeugwechseln
660 Sekunden an Nebenzeit gegentber der

:'i LS . Vorgangermaschine einsparen. <<

Christian Prenn, Leiter Produktion bei Stark Spannsysteme

4 Die FZ 12K S five axis kann auch mit
geschwenktem Tisch einen Werkzeug-
wechsel durchzufiihren.

5, 6 Die Zugangigkeit zum Arbeitsraum
wird durch ein seitlich angebrachtes,
zweites Sichtfenster wesentlich ver-
bessert. Die Steuerung lasst sich dazu
einfach ,,mitschwenken®.

war das Erfolgsgeheimnis. Diese Synergie zu
nutzen ist fir uns ausschlaggebend. Wenn
man bedenkt, dass wir ca. 25.000 Einzeltei-
le pro Jahr fertigen und die Teilelaufzeit im
Schnitt nur 6 bis 7 Minuten betragt, ist die
Geschwindigkeit der Maschine mit gleich-
bleibend hoher Prazision und Genauigkeit
ein ganz wesentlicher Faktor.” >

Vorteile FZ 12K S five axis

= 2-Achs-Schwenkrundtisch mit
direkten Mess-Systemen

= Hdchste Prézision im Positionier- und
Simultanbetrieb

= Hervorragende Oberflachenqualitat

= |ntegrierte 6-fach Medienzuftihrung fur
Spannmittel auf der Planscheibe

= 4. Achse angetrieben durch spielfrei
vorgespannte Prézisionsgetriebe

= 5. Achse mit digitalem Direktantrieb
durch TORQUE-Motor

®  Drehzahl 5. Achse bis 1.000 min-1 fur
Drehbearbeitung

= \orbereitet flr Automatisierung
mit Nullpunkt-Spannsystem und
Werkstucktragerpaletten
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Technische Daten FZ 12K five axis

Maschinendaten

Verfahrweg X/Y/Z
Span-zu-Span-Zeit
Maschinengewicht

Stellfldche

Antrieb

Spindelantrieb Siemens
Spindelantrieb Fanuc

stufenloser Drehzahlbereich

max. Drehmoment
Spindelhochlaufzeit bis max. Drehzahl
Drehzahl 4. / 5. Achse
Leistungsdaten
Eilganggeschwindigkeit X/Y/Z
Beschleunigung X/Y/Z

Bohrleistung in St 60 mit HM-Bohrer
Gewindeschneiden

Frasleistung in St 60

Werkzeuge

Werkzeugpléatze

Werkzeugaufnahme

max. Werkzeug-@

max. Werkzeuglange

max. Werkzeuggewicht
Werkzeugwechselzeit

Ausstattung

direktes Wegmess-System

direktes Wegmesssystem 4./5. Achse
NC-Schwenkbereich
Planscheiben-@

Medienleitung auf der Planscheibe
5-Achs-Fraspaket Cycle 800
CHIRON Laser control Single F 500

Zentralschmierung

WERKZEUGMASCHINEN

550/400/360 mm
ca.2,1s
ca. 6,5t

ca. 6,0 m?2

40 kW

11 kKW

pbis 15.000 min-1
Siemens / Fanuc 45 Nm
ca.0,6s

50/200min-1 (50/1000 min-1)

75/75/75 m/min
10/15/20 m/s?
@25 mm

M 20

150 cms/min

177 (Hintergrundmagazin — WerkzeugUber-
gabe an das Kettenmagazin wahrend der
Verfahrbewegung)

DIN 69893 HSK-A 50 / optional HSK-A 63
60 mm (100 mm bei freien Nebenplatzen)
250 mm

3,0(5,0) kg

ca.09s

X-/' Y-/ Z-Achse
jeweils +/- 5”
+/-120°

280 mm

6

70 bar HD-Pumpe fUr 8 programmierbare Druckstufen

Automatische Beladettir
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Name:

06-46-19-56-00-10
Waldemar Willing
Alias: Der Patcher

Spezialisiert auf: Werkzeug- und Formenbau:
CAD-CAM-Trainings,
Service & Support

Waldemar Willing ist fihrendes
Mitglied einer international féti-

gen Gruppe hochqualifizierter
CAD-CAM-Spezialisten, die be-
reits seit ldngerer Zeit im Bereich
des Werkzeug- und Formenbaus
aktiv ist. Diese Spezialisten sind

fihrend auf ihrem Gebiet und

werden deutschlandweit gesucht.

BELOHNUNG:

Unternehmenserfolg und
Arbeitsplatzsicherheit!

Sachdienliche Hinweise erhalten Sie
unter der folgender Adresse:

www.CAD-CAM-Fahndung.de
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L+Ein weiteres Argument, das flr Chiron sprach,
ist die Moglichkeit trotz geschwenktem Tisch
einen Werkzeugwechsel durchzufihren®, er-
klart Ing. Peter Kluibenschadl, zustandig fir
technische Beratung und Vertrieb bei Chiron
in Westosterreich. ,Durch die Auslegung der
Maschine mit einem automatischen Nullpunkt-
Spannsystem, automatischer Ture und der
Spénespul-Vorrichtung ist auch ein schneller
Werkstlckwechsel moglich. Unsere Uberra-
gende Span-zu-Span-Zeit von 2,1 Sekunden
und Eilgénge bis 75 m/min in allen Achsen tun
inr Ubriges fir die Reduzierung der Nebenzei-
ten.” Dass auch die verarbeiteten Materialien
(hochlegierter Werkzeugstahl) und die Ge-
nauigkeiten der Teile sehr anspruchsvoll sind,

spricht ebenfalls flr die FZ 12K S five axis, die
bis heute laut Stark alle Aufgaben problemlos
gemeistert hat.

Beratung, Service und Akzeptanz

,Das Projekt wurde seitens Stark sehr profes-
sionell gefuhrt. Wir haben unser Know-how
bestmoglich mit eingebracht und konnten
daher auch dieses beachtliche Ergebnis errei-
chen®, freut sich Ing. Peter Kluibenschadl. Die
gute Zusammenarbeit wird auch von Stark
hervorgehoben. ,Die professionelle Beratung,
ein kompetentes Auftreten der Techniker vor
Ort oder am Telefon und nicht zuletzt die Még-
lichkeit der Fernwartung haben unser Pro-

Chiron Osterreich

>> Unsere Uberragende Span-zu-Span-Zeit
von 2,1 Sekunden und Eilgénge bis 75 m/min
in allen Achsen reduzieren die Nebenzeiten
auf ein Minimum. <<

Ing. Peter Kluibenschédl, Technische Beratung/Vertrieb,

7 Das Werkzeugmagazin umfasst 177
Werkzeuge und entspricht somit den
Vorgaben von Stark.

8 Eine Auswahl der komplexen Teile
und hochwertigen Komponenten, die
Stark auf der FZ 12K S five axis fertigt.

jekt positiv abgerundet®, zeigt sich Christian
Prenn mit dem Ausgang sehr zufrieden. Und
als Letztes wollte der Produktionsleiter noch
erwahnen, dass die Chiron FZ 12K S five axis
eigentlich nur fur die Bearbeitung komplexer
Teile angeschafft wurde, jedoch aufgrund der
Geschwindigkeitsvorteile bereits nahezu alle
Frasteile fertigt.

Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/video

CHIRON-WERKE GmbH & Co. KG

KreuzstraBe 75, D-78532 Tuttlingen
Tel. +49 7461-940-0
www.chiron.de

Anwender

Stark-Spannsysteme ist Entwickler und
Hersteller von Produkten und Syste-
men in der rationellen Fertigung. Als
Schnittstelle zwischen Maschine und
Vorrichtung vertritt man das Segment
»Entwicklung, Produktion und Vertrieb
von Nullpunktspannsystemen® in der
ROEMHELD- Gruppe.

Stark Spannsysteme GmbH
KommingerstraBe 48, A-6840 Gétzis

Zufriedene Gesichter: (v.l.n.r.3) Ing. Peter Kluibenschéadl (Vertrieb Chiron), Robert Hartmann
(Verkaufsleiter Stark Spannsysteme), Robertino ljazraj (Maschinenbediener), Ing. Wolfgang
Prokopp {(Vertrieb Chiron) und Christian Prenn (Produktionsleiter Stark Spannsysteme).

Tel. +43 5523 64739-0
www.stark-inc.com
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