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- .. DREHMASCHINEN

\Von der Dorf- zur
Hightechschmiede

Inzeller Schmiede und Landmaschinenwerkstatt
entwickelt sich durch beherzte Investition in drei
Dreh-Frdasmaschinen zum gefragten Lohnferti-

ger fiir komplexe Teile

Wer Inzell hért, denkt vermutlich eher
an eine Bilderbuchlandschaft und fri-
sche Landluft, halt eher an Urlaub, als
an Zerspanungstechnik. So erging es
zumindest dem Autor dieser Zeilen, als
auf eine Anfrage bei Hommel-Unver-
zagt nach einem Anwender der an-
spruchsvolle Komplettbearbeitung
praktiziert, Alfons Plareiter mit Standon
eben dort genannt wurde. Aber: Auf
ging’s, denn wer sich als Lohnfertiger
fernab industrialisierter Regionen be-
hauptet und sich Oberdies sogar als
Referenzanwender fir anspruchsvolle
Zerspanungstechnik  empfiehlt, der
muss einiges zu bieten haben. Zu-
vorderst gehért dazu unternshmeri-
scher Mut. Und den hat Alfons Plereiter.
Im Jahr 1988 Obernimmt der Maschi-
nenbaumeister — in der 5. Generation -
nach dem plétzlichen Tod seines Vaters
gine Schmiede und Werkstatt fiir Land-
maschinen. Doch das handwerkliche
ist nicht allein sein Lebenselexier. Die
Zerspanung hat es ihm angetan und so
kauft er 1991 eine erste gebrauchte
NC-Drehmaschine. Mithin war das der
Grundstein fir den heutigen Lohnferti-
gungsbetrieb. Weitere Zerspanungs-
maschinen (Sagen, Frasen) folgen.
Und 1999 kommt es dann zu einer Wei-
chenstellung, oder zutreffender, es
kommt ein komplexes Kundenteil in
seine Hande, das eine moglichst kos-
teneffiziente und zudem prazise Ferti-
gungsstrategie wverlangt. Geforderte
Stiickzahl: 40.000 im Jahr. Freilich: Die
Exzenterwelle ist derart anspruchsvoll,
dass der Auftraggeber von seinen an-
gestammten Zulieferern nur Absagen
bekam. Und auch Alfons Plereiter, der
sehr wohl eine |dee hatte, wie man das
Teil wirtschaftlich fertigen kénne — ndm-
lich komplett auf einer Maschine und
zwar von der Stange - hatte bei der Su-
che nach einer passenden Maschinen
arst einmal keinen Erfolg. Einzig Her-

Alfons Plaraiter, Eigentdmer
des gleichnamigen Lohinferti-
gungsbelriebes, Inzell: ,...deut-
lich einfacher als baflrchtel”.

Mit der Fertigung von 08/15-Teilen lasst sich hierzulande kaum
noch Geld verdienen. Ganz anders sieht es bei komplexen
Werkstiicken mit eng tolerierten MaB- und Oberflachenvorga-
ben aus, vor allem, wenn sie in kleinen LosgroBen daher kom-
men und auch noch sehr eilig sind. Hier hat GewuBt-Wie noch
einen Marktwert, hier versprechen Investitionen in moderne
Werkzeugmaschinen noch einen lukrativen Unternehmerlohn.
Dieses ,Bauchgefiihl“ hatte auch Alfons Plereiter vor gut drei
Jahren und investierte in eine 8-achsig CNC-gesteuerte Naka-
mura Tome WT 250 MMY. Ein mutiger Schritt! Doch die Rech-
nung ging auf. Bereits 18 Monate spéter folgte eine 5-achsige
Nakamura Tome SC 250. Mitte 2002 lieferte Hommel Unverzagt
ein 7-achsiges Dreh-Fraszentrum der Baureihe Nakamura
Tome WT 150 fiir das Komplettbearbeiten kleinerer Werkstucke.
Und iiber eine vierte Nakamura - mit drittem, als W- und Y-
Achse ausgefiihrtem Revolver - wird bereits laut nachgedacht.

",

Harheart Till, Vertrigh Bayern,
Hommel Unverzagl, Gber HP
Till Industrietechnik: ,...prades-
tiniart fir anspruchsvolle Kom-
plattbearbaifung.”

hief3 Makamura-Tome. Till: ,Die Ma-
schinen sind pradestiniert flr an-
spruchsvolle Komplettbearbeitung.” So
auch bei diesem Teil. Alfons Plereiter:
.Das war schon beeindruckend. Wir sa-
Ben beieinander und haben dann eine
Teilezeichnung nach Ingelheim gefaxt.
Mach einer Stunde kam die Losung in-
klusive einer Stlckkostenberechnung
retour.” Einziger Haken: Die Kosten fir
die vom Applikationsspezialisten Kurt
Borrmann ausgewdhlte Nakamura-To-
me WT 250 MMY, samt Zubehdr sum-
mierten sich auf rund &50.000 Mark,
Kein Pappenstiell Doch: Wer nicht
wagt, der nicht gewinnt. So zumindest
die Konseguenz von Plereiter .nach
vier schlaflosen Wochen Bedenkzeit”,
Im Januar 1999 wurde die Maschine
geliefert und installiert. Der Einstieg in
die auch fir Plereiter villig neue Kom-
plettbearbeitungstechnologie gestalte-

te sich deutlich einfacher als beflrch-
tet. lch war eine Woche in Ingelheim
auf Programmierschulung. AuBerdem
bin ich hier vor Ort sehr ausfihrlich an
der Maschine eingewiesen worden.”
Und so prapariert ging es dann ans
Werk, wobei .die telefonische Unter-
stitzung durch Hommel ganz allge-
mein sehr gut funktioniert und wahrend
der Anfangsphase sehr hilfreich war,
wie Plereiter lobt und erinnert. .Dass
wir mit dieser Maschine sehr an-
spruchsvolle Teile prazise und auch
recht glinstig komplett fertigen kénnen,
hat sich ziemlich schnell herumgespro-
chen." Durch das adaptierte 3-m-Stan-
genlademagazin sowie die maschinen-
integrierte Abgreifeinheit schrumpfen
zudem die Auftragsdurchlaufzeiten
drastisch, was Plereiters Kunden aban-
falls honorieren.

Kurz: Recht zigig stellte sich nicht
mehr die Frage, ob sich die Investition
rechnet, sondern, wie bekommt man
die wachsende Zahl der Auftrage in den
Griff. Plereiter: ,\Wenn es sein muss, ar-
beiten wir hier natlrlich auch drei-
schichtig — aber das solite kein Dauer-
zustand sein. Fir Mehrschichtbatrieb
braucht es eine entsprechende Zahl
Mitarbeiter. Die sind leider schwer zu
finden." Einfacher war da die Investition
in eine weitere Nakamura Tome; dies-
mal eine SC 250 MRY mit finf Achsen,
einen Revolver mit 16 angetriebenen
Werkzeugen sowie 1-m-Stangeénlader.
Das schaffte zwar erst einmal Entlas-
tung an der Terminfront. Aber gleichzei-
tig auch einen noch groBeren Bekannt-
heits- und Beliebtheitsgrad. Plereiter:

—————————————————————

JDie Auftrige wurden praktisch auto-
matisch immer mehr." Und das ist wohl
kein Einzelfall. Herbert Till: ,Die Zahl
komplexer Werkstiicke, die sich durch
Komplettfertigen in einer Maschine ide-
al produzieren lassen, steigt seit Jah-
ren. Und so wie s aussieht, ist der Be-
darf an entsprechender Fertigungska-
pazitat groBer, als das Angebot. Wer so
eine Maschine hat und gekonnt einset-
zen kann, hat ganz klar einen Wettbe-
werbsvaorteil.”

Konsequenz fir Plereiter: Mitte 2002
wurde eine WT-150 in Betrieb genom-
men — auch das, wie schon bei der WT
250, fir Hommel Unverzagt die erste
Installation dieses noch recht neuen 7-
achsigen Dreh-Fraszentrums in Bay-
ern. Wie s heifit, ist auch deren Kapa-
zitdt bereits nach einem halben Jahr
schon  wieder anderthalb-schichtig
ausgelastet, Weshalb bereits (iber eing
vierte Makamura-Tome laut nachge-
dacht wird. Wobei hier die perstnliche
Leistungsiahigkeit von Alfons Plereiter
an Grenzen stoBen konnte. Bislang
kalkuliert und programmiert der Chel
die Aufirage fur die drei Nakamuras zu-
meist personlich. Dabei ereichtern

Hauptsache anspruchsvoll: Bei typischen
Losgrifen zwischen & und 10.000 Stick
urdd Bearbeitungsumfdngen ven 10 bis 30
verschiedenen Operafionen fihll sich
Lohnfertiger Alfons Plereiter zuhause

Einfach kann jeder: Die 8-achsige Nakamura
WT 250 MMY bei Plaraiter war die 1. Installa-
tion disses Maschinentyps in Bayemn.

bert Till von der Hommel-Werksvertra-
tung HP Till Industrietechnik zeigte sich
zuversichtlich. Sein Lésungsansatz
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NAKAMURA-TOME

Time is cash: Schnelle Ristwechse! sind baras Geld — eine gule
Zugdnglichkeit der Masching entscheidet ergo mit dber den Profit.
Die Bedienergonamie der Nakamura Tome WT-150 ist vorbildiich.
Das komplefte Umrdsten auf einen neuen Job davert im Schnitt
aine bis maximal 2weai Stunden.

zwar die ebenfalls von Hommel vertrie-
benen PC-Programme NC-Praktiker
und NC-Time die Arbeit ,ganz erheb-
lich®, wie Plereiter versichert, allerdings
will er sich ,auch kiinftig persénlich um
die Kunden kimmern kénnen." Inso-
fern steht und fallt das weitere Wachs-
tum mit der Qualifikation der vorhande-
nen sowie der Rekrutierung weiterer
Mitarbeiter.

Ob Plereiters Rechnung auf Dauer auf-
geht, steht und fallt natirlich aber auch
damit, wie zuverldssig Maschine und
Automationssysterme ihre Jobs erledi-
gen. Ebenso spannend ist in diesem
Zusammenhang das Thema Umriis-
ten. Die zahlreichen CNC-Achsen wol-
len bei jedem Auftragswechsel erst ein-
mal richtig programmiert sein. Hinzu
kommt das Einrichten der bendtigten
Dreh-, Bohr- und Frastools sowie das
Einstellen der Materialhandlingsyste-
me. .Die Maschinen sind komplex; da
kann man natirlich keinen Anfinger
dran lassen”, bestatigt auch Alfons Ple-
reiter, ,aber wer etwas von Zerspanung
und MNC-Programmierung versteht,
kommt schnell damit zuracht, Wenn wir
die Maschine auf einen neuen Auftrag
ginfahren, dauert das natlrlich schon
einige Zeit, bis alles optimal lauft.” Mitt-
lerweile gibt s bei Plereiter aber viele
Wiederholauftrdge. Auf sclche Jobs

Vertrawen ist gut, Kontrolle besser: Fertigen auf's Hundartstel und
Passungen in HE sind mit den Maschinen von Nakamura-Tome
selbst bei groBen Serien kein Problem, wie die obligatorischen
Stichproben bei Plaraiter bislang immer wiader bestatigen.

Durchgédngiger Sparansatz: Die Nakamura Torme WT-150 bei Ple-
reiter arbeilet zumeaist von der Stange und integrier! zudem aine
automatlische Abgreifvarrichtung. Wihrend auf der Hauptspindel
die Spdne fliegen, werden die fertig bearbeiteten Teile hauptzait-

parallel aus der Maschine befdrdert.

sind die Maschinen innerhalb von 2 bis
maximal 4 Stunden komplett umgeris-
tet.

Bei den Umristaktionen macht sich un-
ter anderem bezahlt, dass alle Maka-
muras ein einheitliches Werkzeugsys-
tem haben. Das spart jede Menge Zeit
und natirlich auch Kosten. Die Block-
tools sind wunter den MNakamuras
100%ig kompatibel. Die Aufnahmen
sind sehr solide und prazise gefertigt.
AuBerdem sind die Werkzeuge mit we-
nigen Handgriffen aus- und wieder ein-
gebaut. Allein schon ob der zeitlichen
und monetéren Einsparpotenziale beim
Risten dirften die Makamuras fir viele
Lohnfertiger 1. Wahl sein. Und nicht nur
das. Mit den mit 3,7 kW angetriebenen
Werkzeugen braucht es nicht viel Fan-
tasie um sich die Einsatzflexibilitat der
Maschinen wvorstellen zu kénnen.
Wenngleich die Investitionskosten
nicht unerheblich sind, und sich der Ge-
danke aufdrangen kann, dass man fir
das gleiche Geld auch eine CNC-Dreh-
maschine und zwei CNC-BAZs be-
kommt, im Vergleich mit einer mehrstu-
figen Fertigung driickt die Komplettbe-
arbeitung auf einer Maschine die rei-
nen Bearbeitungszeiten drastisch. Fer-
ner entféllt die innerbetriebliche Logis-
tik der Teile (Transport, Maschinenbe-
legung) komplett. Last not least spart

die Komplettbearbeitung jede Menge
kostbare Hallenfldche. So hat zum Bei-
spiel die WT-150 eine Stellflache von
nur 8,2 m®, Und das bei einem Einsatz-
spektrum fir Werksticken bis 160 mm
Drehdurchmesser und maximal 620
mm Drehlange. Der Stangendurchlass
von Haupt- und Gegenspindel (1511
KW) misst jeweils 51 mm. Die beiden
Werkzeugrevolver bieten je 24 (davon
jeweils bis zu 12 angetriebenen) Werk-
zeugen Platz. In der Ausbaustufe WT-
150 LB erweitert ein servogesteuerter
Schwenkrevolver als 180°-B- und
(= 45 mm) Y-Achse die eh schon weit-
reichenden Bearbeitungsmoglichkeiten
der Basismaschine nochmals deutlich
— aher das ist sicher eine eigene Story
wert. Wer weil3: Vielleicht besuchen wir
auch dazu wiader die Firma von Alfons
Plereiter.
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Keing Bange: Die Programmierung dar zahireichen Maschinen-
achsen ist dank der adaptierten Fanue-CNC und ausgekilgelten
Programmierhilfan keine Hexerei und lediglich eine Sache der
Ubung. Erfahrene Zerspaner mit CNC-Kenninissen haben tib-
licherweise nach einer einwdchigen Schulung die komplexen
Abildufe zuvarldssig im Griff,




