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von HELMUT ANGELI Allzu oft hat man auch als Fachjournalist nicht die Gelegenheit, die Entwicklung

#ines Unternehmens von einem Handwerksbetrieb zu einem hochmodernen mittelstandischen Indus-

triebetrieb direkt mitzuverfolgen. Bei der Plereiter CNC war dies méglich. Dokumentiert wird diese

Entwicklung auch und vor allem durch die Maschinenausstattung: Von Hurco zu Matsuura, von 3-Ach-

sen-Bearbeitungszentren zur echten 5-Achsen-Simultanbearbeitung auf einer Palettenmaschine.

m
ura versetzt uns in die
Lage, eine weitgehend
mannlase Schicht
fahren zu kannen .~

ilder:NC Pertigung

ur wenige werden sich daran erinnern:
«Inzell - das ist blauer Himmel, Schnee,
Chiemgau. Fiir Sportinteressierte dazu
noch Eisschnelllaufen, Anni Friesinger
und wer ein gutes Gedéchtnis hat, auch
noch Erhard Keller” So begann vor fast 10 Jahren eine
Reportage in der NC Fertigung. Im Mittelpunkt damals
stand ein relativ junges Unternehmen, das sich vor al-
lem im Umfeld der Einzelteil- und Kleinserienfertigung
nicht nur in der Region einen guten Namen gemacht
hatte. Im Zentrum der Geschichte war denn auch mit
dem Hurco 5-Achszentrum VTX U eine Maschine, die
dank der kemfortablen Ultimax-Steuerung genau flir das
angesprochene Spektrum priidestiniert ist.
Wer heute das Unternehmen Plereiter CNC besucht, wird
aufgrund der damaligen Beschreibung den Betrieb kaum
mehrwiedererkennen. Nicht nur, dass das Unternehmen
lingst nicht mehr in Inzell beheimatet ist (dazu gleich
mehr), die ehemals so deutliche Fokussierung auf Klein-
serien und damit aufl Bearbeitungszentren von Hurco
(von denen librigens auch heute noch acht in dem neuen
Betriebsgelinde in Kénigswiesen bel Slegsdorf arbeiten)
gehdrt lingst der Vergangenheit an. Wie es dazu kam?
Ein kurzer Riickblick (aus der NC Fertigung 6/2004).

Auf dem Weg von Handwerks- zum Industriebetrieb

«Bereits 1657 wird die Betriebsstiitte ,Schmied am Bo-
den’ zum ersten Mal urkundlich erwiihnt. Gute 200 Jahre
spiiter taucht dann der Name Plereiter als Inhaber der
Schmiede auf. Als 1988 der Vater von Alfons Plereiter
iiberraschend stirbi, steht er, gerade einmal zwei Monate
ausgelernt, vor der Entscheidung, den viterlichen Be-
trieb mit einer Sondergenehmigung in seiner damaligen
Ausrichtung als Schmiede und Landmaschinenwerk-
statt weiterzufiihren oder den Betrieb zu verpachten.
Als sich kein geeigneter Pichter findet, iibernimmt der
Sohn. Aber er will nicht in den handwerklichen Struk-
turen verhaftet bleiben, so dass er - inzwischen mit
Meisterbrief - nur wenige Jahre spiter eine gebrauchte
NC-Drehmaschine kauft und sich als Lohnfertiger ein
zweites unternehmerisches Standbein schafft, Ein sehr
erfolgreiches dazu, denn ab 1995 konzentriert er sich
ausschliefSlich darauf,
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Thomas Killerer sorgte dafiir, dass die Maschine schon anch kui

zer Zeit 24 Stunden und das sieben Tage di

Yoche produzierte

Und wieder dauerte es nicht allzu lange, da wird er mit
einem Kundenteil konfrontiert, bei dem andere Zulie-
ferbetriebe abgewunken hatten. Der Jungunternehmer
Plereiter ergreift die Chance, investiert in ein komplexes
8-achsiges CNC-Dreh-/Friszentrum und macht sich so
in kiirzester Zeit einen Namen als innovativer Problem-
liser. Dieser Ruf machte es im Fortgang aber nitig, sich
nicht mehr nur auf vorwiegend die Drehbearbeitung
mittlerer Serien zu konzentrieren, sondern sich auch der
Einzel- und Kleinserienfertigung von anspruchsvollen
Fristeilen zu 6ffnen.”

Kundenstamm forderte immer héhere Stiickzahlen

Damit ist also schon einmal der Weg bis 2004 beschrie-
ben. Firmenchef Alfons Plereiter umreifit die weiteren
Stationen: 2006 sind wir mit damals 13 Mitarbeitern von
Inzellins Gsterreichische Thalgau umgezogen, Das hatte
nichts mitirgendwelchen Steuervorteilen oder derglei-

Mit 240 Werkzeugen reicht der Spei

cher fiir [fast] alle Bearbeitungen
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MAM72-3VS

¢ Gusskonstruktion w egt Der gu

t zugangliche Riistplatz erleich
Tonnen, tert die Aufspannen der Teile

chen zu tun, sondern war einzig und allein der Tatsache

geschuldet, dass wir weiter wachsen mussten, und das
war am Standort Inzell einfach nicht méglich* Wachsen
musste das Unternehmen vor allem deshalb, weil zum ei-
nen Firmen aus dem bestehenden Kundenstamm immer
hiufiger nach griReren Stiickzahlen verlangten, gleich-
zeitig aber potentielle Kunden signalisierten, dass sie an
der Zusammenarbeit mit einem Zulieferbetrieb der Giite
Plereiter sehr interessiert wiren (und die ,drohten’ na-
tiirlich auch mit hiherer Stiickzahlen). Als 2009 die Krise
inder Metallbearbeitung immer drastischere Ausmafie
annahm, musste Plereiter zwar auch Umsatzriickgiinge
hinnehmen, aber durch die Flexibilitit von Mitarbeitern
und Maschinen konnte Schlimmeres vermieden werden.,
Schon bald wurde der Standort Thalgau zu klein und es
dringte den Firmenchef (und wohl auch einige seiner
Mitarbeiter) wieder niher an den urspriinglichen Fir-
mensitz. In der Nihe von Siegsdorf fand sich schlieflich
ein geeignetes Geliinde, auf dem nach den Wiinschen
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eatures wie beisplelswelse eine direkte Wegmessung (lr B- und C-Achse und den L nearachsen X/Y/7
gehdren bei der MAM72-3V5 zur Standardausstaliung

vin Alfons Plereiter moderne Fertigungshallen gebaut
wurden.

Mit dem Umzug énderte sich auch die bisherige Fer-
iigungsphilosophie. Waren es bis dato vor allem Friis-
innschinen ohne jede Automatisierung, so dachte man
fe1zt in Richtung 5-Achsenmaschine mit Palettenwechs-
ler, Der Zufall wollte es nun, dass der Gsterreichische
Muatsuura-Vertreter auf das Unternehmen Plereiter zu-
kum, allerdings dort nicht mehr als einige Maschinen-
prospekte loswurde, Und die wiederum weckten dann
loch die Neugier bei den Verantwortlichen. Also machte
iman sich kurzentschlossen - und wie Alfons Plereiter
lietont, ohne eine konkrete Kaufabsicht - auf den Weg zur
iichsten Matsuura-Hausausstellung nach Wiesbhaden.
lhort sah die Delegation aus Bayern zum ersten Mal die
MAM 72-3V5 in Aktion und es war so etwas wie Liebe
iul den ersten Blick.

Ein echter Quantensprung fiir das Unternehmen

Jns war sofort klar, dass wir mit der Matsuura ein Be-
tricbsmittel bekommen, das uns in die Lage versetzt,
tine weitgehend mannlose Schicht fahren zu kiinnen.
Bei den immer hiufiger angefragten grisfieren Stiick-
gahlen wiire dies ein echter Quantensprung fir unser
Unternehmen.” Und: ,Ich war mir absolut sicher, dass
wenn wir eine derartige Maschine bei uns im Haus ha-
hen, wir dann auch geniigend Auftriige finden, um die
Maschine auszulasten. Heute, nach gerade einmal etwas
mehr als einem halben Jahr, ist dies im Ubrigen lingst
Realitit. ,Die Maschine ist voll ausgelastet und macht
uns so richtig Freude.” Und das ist gut so, denn mit 30
Mitarbeitern spiirt Alfons Plereiter am eigenen Leib,
dass es flir grofere Unternehmen gar nicht so leicht
ist, sich um das so genannte Projektgeschiift, meint die
Einzelteil- und Kleinserienfertigung, im ausreichenden
Mafie zu kiimmern

Zuriick zum Maschinenkauf. Als Abnahmeteil guckten
sich Alfons Plereiter und sein langjihriger Wegbegleiter
Thomas Killerer, der fiir die Friserei zustindig ist, den
Teil einer Knieprothese aus, ein Werkstiick, das auch
den Programmierspezialisten beil Matsuura Respekt
(und viel Arbeit) abforderte. Aber: ,Das Engagement
der Matsuura-Mitarbeiter und das Bearbeltungsergebnis
haben uns voll itberzeugt.” Urspriinglich wurde die Palet-
tenmaschine nur einschichtig gefahren, was meint, dass
angesprochener Thomas Kollerer der einzige ist, der die
Matsuura so richtig beherrscht. Wobei er die Maschine
natiirlich so einrichtete, dass sie auch nach Feierabend
noch alle gespannten Teile abarbeitete. Inzwischen hat
eralles so welt perfektioniert, dass die Maschine in aller
Regel 24 Stunden und das sieben Tage die Woche Teile
produziert. Da alle Verantwortlichen wissen, dass dies
kein Dauverzustand sein kann und darf, soll ein zweiter
Mann angelernt werden.

Zur Maschine: Das Multipaletten-Bearbeitungszentrum
MAM72-3V5 ist so neu nicht. Maschinen unter dieser
Typenbezeichnung (MAM steht dabei fiir Matsuura Ad-
vanced Machining) sind bereits seit mehr als zehn Jahren
auf dem Markt. Allerdings haben die Entwickler in Japan
es geschafft, Neu- und Welterentwicklungen - Beispiel
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Speziell bel Serienteilen kann das Matsuura-Paleltenmaschine
ihre Vorzige ausspielen,...

Antriebs- und Steuerungstechnik - zu integrieren, ochne
dassviel Aufhebens dariiber gemacht wurde, Umgekehrt
heifit das aber eben auch, dass das Konzept der MAMT2 -
3VS so gut ist, dass es auch {iber einen lingeren Zeitraum
unveriindert bleiben kann.

Magazin lE@0t sich bis zu 300 Werkzeugplatzen ausbauen

Je nach Ausbaustufe sind bis zu 180 Paletten moglich,
Alfons Plereiter hat sich fiir die Standard-Ausbaustufe
mit 40 Paletten entschieden. Die Paletten werden in der
integrierten Automation von den Zwischenstationen und
ebenso von den Lagerpositionen und der Einschleussta-
tion durch einen zentral angeordneten Greifarm trans-
portiert. Die Transferzeit fiir eine Palette betriigt dabei
gerade einmal 24 Sekunden.

Fiir die Bearbeitung der Teile stehen bei Plereiter CNC
240 Werkzeuge (Standard 120) zur Verfiigung. Dank des
anerkannt cleveren Matsuura-Kassetten-Systems lie-
Be sich diese Anzahl in 30er-Schritten bis maximal 300
Werkzeuge ausbauen. Ein Werkzeugwechsel - auch dies
ein mehr als nur passabler Wert - dauert gerade einmal
0,5 Sekunden, wobel die Werkzeuge stolze 8 kg wiegen
und maximal bis 260 mm lang sein diirfen. Wenn alle
Werkzeugpliitze besetzt sind, wird der maximale Werk-
zeugdurchmesser auf 80 mm eingeschriinkt, wenn aber
Nachbarplitze frei bleiben, erhéht sich dieser Wert auf
150 mm.
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.. 2eigt aber auch in der Bearbeitung von Freiformfilichen absolut
keine Schwdchen.

Allein die Gusskonstruktion wiegt mehr als 6 Tonnen und
dies ldsst schon gewisse Rilckschliisse auf die Steifigkeit
und Stabilitit und damit auf die Genauigkeit des Zent-rums
zu. Um diese sicherzustellen, gehéiren Features wie bei-
spielsweise eine direkte Wegmessung fiir B- und C-Achse
und den Linearachsen X/Y/Z zur Standardausstattung, So
mag es auch nicht iberraschen, dass die MAMT72-3VS mit
Genauigkeitswerten aufwarten kann, die nicht alltiglich
sind: Positioniergenauigkeit aufdem gesamten Verfahrweg
0,005 mm bei einer Wiederholgenauigkeit von 0,001 mm.
Apropos Verfahrwege: Die sind mit 680 x 400 x 625 mm
(X, ¥, Z) schon beinahe wie gemacht fiir das Teilespek-
trum, das Alfons Plereiter fiir das Bearbeitungszentrum
vorschwebt. Und: , Es ist fast so, als ob eine derartige Ma-
schine Auftrige anzieht. Die Maschine ist absolut aus-
gelastet . Vor allem aber konnten wir unsere Durchlauf-
zeiten deutlich senken und bekommen die Teile in einer
hervorragenden Qualitiit von der Maschine. Damit sind
wir jetzt auch im Umfeld von mittleren Serien absolut
wettbewerbsfihig. Unabhiingig davon war es fiir mich
immer eine Horrorvorstellung, einmal technologisch
den Anschluss zu verpassen und auf einem veralteten
Maschinenpark zu sitzen. Mit der MAMT72 sind wir auch
da auf der sicheren Seite.” o

www.plereiter-cnc.com
www.matsuura.de
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