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Die Frontseite (maschinenseitig) des mit einem 5-Achsen-Bearbeitungszentrum DMU 60 eVo
gekoppelten Werkstiickspeichers P60 von Gressel, der wiederum mit insgesamt 56 Werkstick-
Spannsystemen vom Typ Zentrischspanner Gressel C1 und Gressel C2 bestiickt ist.

erkstiick-Automation als Ef-
fizienzfaktor oder wie das
KMU Franz Kiinzli AG mithilfe
eines Werkstiickspeichers und
Zentrischspannern von Gressel
die wirtschaftliche Alternative
zum teuren Schichtbetrieb fand.
«Komplette Dienstleistungen
in Prazisionsmechanik» lautete

das Credo von Franz Kiinzli schon
damals, als er im Jahr 1969 seinen
Betrieb griindete. Im Laufe der
Jahre entwickelte sich daraus ein
typisches KMU, das sich bis heute
mit der Fertigung von Prazisions-
teilen und Baugruppen im Kun-
denauftrag sowie mit der Ent-
wicklung und Produktion von

Brennern plus Zubehor fiir das
Pulverauftrags-Schweissen  be-
fasst. Allerdings nahm und nimmt
der Bereich Fertigung von Kun-
denteilen immer mehr Raum und
Kapazitaten ein, sodass mittler-
weile zehn Fachkrafte mit der Be-
arbeitung, und auf Wunsch auch
Montage der prazisen mechani-
schen Komponenten fiir die un-
terschiedlichsten Branchen be-
schaftigt sind. Klaus Krawinkel,
Produktionsleiter bei der Franz
Kiinzli AG in CH-8602 Wangen-
Briitisellen, fiihrte dazu aus:
«Prazise Teilefertigung setzt hoch-
prazises Equipment und qualifi-
zierte, motivierte Fachkrafte vor-
aus. Unsere Kernkompetenz liegt
in der Prazisionsbearbeitung von
Teilen mit 100x100x100 mm, wir
konnen aber auch Werkstiicke
bearbeiten bis 400x400x400 mm
sowie Platten und Grossteile bis
1000 mm Lange. Mit unserem
modernen Maschinenpark sind
wir in der Lage, Einzelteil- und
Serienfertigung in Chargen bis
2500 Stiick zu bewerkstelligen.
Wir verfiigen selbst tiber die
meisten Verfahren und arbeiten
dariiber hinaus mit leistungsfahi-
gen Partnern, um den Kunden

Komplettleistungen offerieren zu
konnen. Wir arbeiten im Normal-
fall einschichtig und durch einfa-
che Automation auch in die Nacht
hinein, je nach Komplexitat und
Laufzeit der einzelnen Werk-
stiicke.»

Mehr als nur auf Kurs

mit neuen Technologien ...

Ein erklartes Ziel ist es, die Tech-
nologien zur Fertigung an-
spruchsvoller ~ Werkstiicke —auf
Kurs zu halten beziehungsweise
hochzufahren und in diesem Sin-
ne wurde die Ersatzbeschaffung
fiir mehrere Frdsmaschinen/Be-
arbeitungszentren zum Anlass ge-
nommen, die Fertigungs-Philoso-
phie auf den Priifstand zu stellen.
Zum einen sollte die bereits lan-
ger betriebene 3- und 4-Achsen-
Technologie mit der 5-Seiten-
Komplett- und Simultanbearbei-
tung fortgeschrieben werden,
zum anderen stand die Erhohung
der Produktivitdt und damit der
Wirtschaftlichkeit an. Eine inten-
sive Evaluation fiihrte zum Er-
gebnis, dass sich der zundchst in
Erwdgung gezogene sukzessive
Kauf von mehr als nur einem
CNC-Bearbeitungszentrum  vor
allem dann eriibrigt, wenn man
in ein Werkstiickmagazin zur
automatischen Maschinenbeschi-
ckung investiert, um die Maschi-
ne mehrschichtig betreiben zu
kéonnen. Vom Wunsch ausge-
hend, die 5-Achsen-Technologie
baldméglichst einsetzen zu kon-
nen, fiel der Entscheid zum Kauf
eines 5-Achs-Universal-Bearbei-
tungszentrums von DMG MORI
vom Typ DMU 60eVo, das mit
dem Arbeitsbereich von X 600
mm, Y 500 mm und Z 500 mm,
einer Spindeldrehzahl bis 18’000

Eine Auswahl an chaotisch im Werkstiickspeicher P60 platzierten Werkstiick-Spanneinheiten auf
Basis der 56 Stiick Zentrischspanner C1 und C2 und mit verschiedenen Werkstiicken belegt.
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INENB A UNUERIHENA
ZERSPANUNGSTECHNIK

Links ist ein Gressel-Zentrischspanner C1 mit einem 4-seitig bearbeiteten Aluminiumwerkstiick und rechts ein Zentrischspanner C2
mit einem bearbeiteten Werkstiick aus Plexiglas; je nach Material und Werkstiick werden an den standardisierten Zentrischspan-
nern lediglich die Backen ausgetauscht, um die Werkstiicke individuell, aber prozesssicher fixieren und spannen zu kénnen.

min” und einem NC-Schwenkrundtisch mit
der Aufspannflache 600x500 mm sowie einem
Werkzeugmagazin mit 120 Pldtzen den Anfor-
derungen der Franz Kiinzli AG entsprach.
Blieben noch die Fragen offen, mit welchem
problemlos anpassbaren Werkstiickmagazin
und welcher rationellen Werkstiick-Spannung
das CNC-BAZ am besten und einfachsten aus-
geriistet werden kann. Nach weiterer Evalua-
tion, und aufgrund von Empfehlungen sowie
eines Referenzbesuchs, entschieden sich die
Verantwortlichen von Franz Kiinzli AG dann
zur Beschaffung eines Werkstiickspeichers so-
wie auch der Werkstiick-Spanntechnik von
Gressel AG, CH-8355 Aadorf. Der Spezialist
konnte hier als Hersteller von Werkstiick-

spanntechnik und Lieferant von Werkstiick-
magazinen unter anderem deshalb punkten,
weil der Kunde eine Komplettleistung aus
einer verantwortlichen Hand offeriert und ge-
liefert bekommt und sich der Maschinenliefe-
rant DMG MORI SEIKI Schweiz AG, CH-8404
Winterthur, mit der Anwendungstechnik von
Gressel AG, beziiglich Schnittstellen schon im
Vorfeld und einschliesslich der Inbetriebnah-
me, eng abstimmte.

Mehr Produktivitit durch Werkstiickspeicher
und flexible, rationelle Spanntechnik

Zur Installation kam ein Werkstiickspeicher
von Gressel vom Typ P60. Dieser bietet bis zu
60 Paletten- oder Werkstiickpldtze, von denen
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Die Zentrischspanner Gressel C1 und Gressel C2 vor einer kleinen Auswahl an typischen Prézisionsteilen, wie sie bei Franz Kiinzli

AG bearbeitet beziehungsweise gefertigt werden.




V.L.n.r. Michael Bendel, Vertriebsingenieur DMG MORI SEIKI Schweiz AG, Roland Tenz,

Polymechaniker und Maschinenbediener, Klaus Krawinkel, Produktionsleiter, beide von Franz
Kiinzli AG, und Alain van De Velde, Vertriebstechniker Schweiz und Produktmanager bei der
Gressel AG, vor der Frészelle mit Werkstiickmagazin.

aus das 5-Achsen-BAZ programm-
gesteuert sprich: bedarfsgerecht
beladen wird beziehungsweise die
Paletten nach der Bearbeitung zu-
riickgelagert werden. Das univer-
sell an verschiedene Maschinen
adaptierbare Handlingsystem
nimmt inklusive Palette ein Ge-
wicht bis max. 30 kg auf und ragt
bis 1000 mm in den Arbeitsraum
des BAZ hinein. Folgerichtig muss-
te der Werkstiickspeicher lediglich
am BAZ aufgestellt und fixiert so-
wie steuerungs- und softwaretech-
nisch gekoppelt werden. Selbstre-
dend ist die Be- und Entladung des
Werkstiickspeichers am integrier-
ten Ristplatz hauptzeitparallel
und damit unabhdngig durchzu-
tithren. Der Clou an dem Werk-
stiickspeicher und dessen Steue-
rungs-/Softwaresystem ist, dass
die Beschickung aus dem Magazin

frei nach Programm und damit
«chaotisch» also entsprechend ak-
tueller Prioritatsvorgabe erfolgen
kann. Damit unterscheidet sich
der Gressel-Werkstiickspeicher
von Wettbewerbsprodukten, die
zumeist vorgegebene Reihenfol-
gen einhalten missen. Der zweite
Clou ist, wenn man so will, die
grundsatzlich freie und je nach
maximaler Werkstiickhéhe auch
variable Platzbelegung im Spei-
cher sowohl mit unterschiedlichs-
ten Standard- als auch bei Bedarf
mit Sonderspannmitteln. Franz
Kiinzli AG setzt hier wie erwahnt
auf die Werkstiickspanntechnik
von Gressel und belegt die aktuell
56 verfiigharen Platze mit Prazi-
sionszentrischspannern vom Typ
Gressel C1 und Gressel C2. Die
Zentrischspanner wie auch die
Sonderspannmittel sind auf Ba-

sispaletten montiert, die zur Auf-
nahme im Nullpunktspannsystem
auf dem Maschinentisch einen Re-
ferenzbolzen aufweisen. Zu den
insgesamt 56 Zentrischspannern
C 1 und C2 hat Franz Kiinzli AG
eine ganze Palette verschiedener
Standard- und Gripwechselbacken
geordert. Damit ist schon allein
mit der Standardspanntechnik der
Lowenanteil des zu bearbeitenden
Spektrums an Werkstiicken aus
unterschiedlichsten ~ Materialien
flexibel und dabei reproduzierbar
exakt zu fixieren und prozess-
sicher zu spannen.

Fazit

Der erfahrene Praktiker Klaus
Krawinkel ist nach rund sechs Mo-
naten Fertigungsbetrieb sicher, zu-
sammen mit der Geschaftsleitung
und den Mitarbeitern die richtige
Entscheidung getroffen zu haben:
«Mithilfe der automatisierten
Fraszelle ist es moglich, bis zu 56
verschiedene Teile mit Laufzeiten
von 1 bis 90 min vollkommen au-
tark abzuarbeiten. Tagsiiber fahren
wir meistens im bedienten Mehr-
maschinenbetrieb, danach lassen
wir die Anlage am liebsten laufen
bis zum anderen Tag. Mit dem
Werkstiickspeicher und der damit
moglichen unterbrechungsfreien
mehrschichtigen Bearbeitung sind
wir in der Lage, die Arbeit von
ehemals drei Einzelmaschinen
aufzunehmen, womit sich die Er-
satzbeschaffung bis auf das neue
5-Achsen-BAZ am Ende eriibrigte.

Mit der breiten Palette an Stan-
dard- und speziellen Hochbacken
sowie den Gripbacken decken wir
fast die ganze Teile-Palette ab und
mit den Gripbacken ersparen wir
uns das Vorprigen und damit
einen Arbeitsgang. Wir fithren auf
dem 5-Achsen-BAZ nun die kom-
plette 4- oder 5-Seitenbearbeitung
durch und nehmen die Fertigbear-
beitung der sechsten Seite ander-
weitig vor, was uns zu Freirdumen
bei der 5-Achsenbearbeitung ver-
hilft», so Klaus Krawinkel ab-
schliessend zu seinen Erfahrungen
mit der automatisierten Frasbear-
beitung. Nicht unerwdhnt bleiben
darf in dem Zusammenhang die
Tatsache, dass die Mitarbeiter in
die  Investitionsentscheidungen
einbezogen wurden und werden
und dies die Grundlage fiir die hier
gegebene hohe Akzeptanz bildet.
Mit dem Einstieg in die automati-
sierte 5-Achsentechnologie ist zu-
dem die Wettbewerbsfahigkeit ge-
stiegen, weil man den Kunden
nun alternative innovative Bear-
beitungs- und Belieferungs-Mog-
lichkeiten offerieren kann.
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Spanntechnik

grepos-5X

5-Achsen Kraft-Spanner

e mechanische Kraftverstarkung

e 1. + 2. Seitenbearbeitung moglich

e 100% Kapselung und Schnellverstellung

* beste Zuganglichkeit von allen Seiten

¢ Hebel-Schnellspannung, ohne Dm-Schlissel
¢ hohe Steifigkeit im System

e einfach Reinigung

GRESSEL AG - Schiitzenstrasse 25 + CH-8355 Aadorf
T +41 (0)52 368 16 16 * F +41 (0)52 368 16 17
info@gressel.ch - www.gressel.ch



