Pendelkonzept

S0rr dafur, dass d

Die neue Hedelius
RS 125 bei Lacom,
links die fiinfachsige

Bearbeitungsstation,
rechts der Langbett-
teil. Da die Spindel
ohne Unterbrechung
arbeitet, wahrend auf
der néchsten Position
der Werksttickwech-
sel stattfindet, wird
die Spindel sehr gut
ausgenutzt.
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Das Erh6hen der Spindelausnutzung
war fiir die Lacom-Maschinenfabrik
in Budel ein ausschlaggebendes
Argument, um Mitte 2006 eine erste
Hedelius RS 100 als Ersatz fiir eine
herkommliche Bettfrismaschine
anzuschaffen. Sobald ein Produkt
fertiggestellt ist, pendelt die Spindel

zur anderen Position und setzt dort
ihre Arbeit am ndchsten Werkstiick
fort, wihrend daneben der Werk-
stiickwechsel stattfindet. Da die
Umriistzeit — bei Lacom leicht ca.

20 Minuten - produktiv benutzt
wird, macht das bei einer Zykluszeit
in der GrofRenordnung von 60 bis

Jan Donk

I Spindel konfinuierlich arbelten kann

120 Minuten sofort eine erheblich
bessere Spindelausnutzung aus. Im
Ubrigen steht auch die Einfiihrung
von Nullpunktspannsystem-Robotern
sowohl fiir die Werkstiick-, als auch
fiir die Palettenbehandlung auf dem
Programm, um auch die Umriist-
zeiten — und also auch den Spindel-
stillstandzeiten — auf den anderen
Maschinen zu verringern.

Die dreiachsige Bearbeitung auf den
Flachbett-Maschinen wies dariiber hi-
naus immer mehr Einschrdnkungen
auf, wie Direktor Driek Lammers sich
dullerte. ,Dies bedeutete, dass viele
Handlungen und Umspannarbeiten
notig waren, um das Werkstiick voll-
stindig bearbeiten zu konnen, mit
der damit verbundenen Gefahr von
Fehlern und groRReren Ungenauigkei-
ten.” Die Kombination von Flachbett
und finfachsiger Bearbeitung bietet
dabei eine grof3e Flexibilitdt. Hiufig
wird bei Lacom die Vorbearbeitung
auf dem Langbettteil durchgefiihrt -
wobei abhdngig von ihrer Linge ein
oder mehrere Werkstticke aufge-
spannt werden koénnen - wiahrend die
Nachbearbeitung auf der fiinfachsi-
gen Station stattfindet. Dabei konnen
verschiedenste Werkstiicktypen in
beliebiger Reihenfolge bearbeitet
werden. Nach Richard Hermans von
Promas in Maasbree, die die Maschi-
nen von Hedelius in den Niederlan-
den vermarkten, macht das Pendel-
konzept die Maschinen dabei kaum
teurer als vergleichbare Maschinen
mit einer einfachen Station. , Fiir ei-
nen vergleichbaren Preis bekommen
Sie einfach eine zusitzliche Spann-
station.”

Gesamte Linie

Die positiven Erfahrungen mit der
ersten RS 100 fiihrten dazu, dass
Lammers in den vergangenen Mo-
naten erneut in eine etwas kleinere
RS 80 und kiirzlich in eine starke
RS 125 investierte. ,Wir verfiigen
nun tiber eine komplette Reihe von
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Die fuinfachsige Bearbeitungsstation einer RS-Maschine von Hedelius, mit dem Dreh-/Schwenktisch in drei verschiedenen Stellungen bei der Bearbeitung eines komplexen Fliigelrads

(Bild: Hedelius).

Maschinen, auf denen wir alle un-
sere Produkte fertigen konnen.“ Die
RS 125 ist die erste Maschine dieses
Typs, die von Hedelius in unserem
Land aufgestellt wurde.

Einige Informationen tiber die
breiten Moglichkeiten der Maschi-
nen: Die RS 80 bei Lacom hat einen
Bearbeitungsbereich von 2300 x 800
X 600 mm, der der RS 125 betréigt
4500 x 1250 x 770 mm. Der Dreh-|
Schwenktisch hat einen Durchmes-
ser von 800 bzw. 1000 mm und ist
fiir Werkstiicke bis 600 bzw. 1500 kg
geeignet (fiir das Langbett liegt dieser
Bereich zwischen 1500 und 2500 kg).
Die Werte der RS 100 liegen ungefahr
dazwischen. Es handelt sich also um
Maschinen fiir anspruchsvolle Aufga-
ben, die ausgezeichnet in die StraRe
von Lacom passen, denn in diesem
Marktsegment sieht Lammers die
groften Wachstumschancen.

Neben den drei Maschinen, die

bei Lacom aufgestellt sind, bringt
Hedelius auch noch eine kleinere

RS 60 auf den Markt. Alle Typen sind
aullerdem in verschiedenen Ausfiih-
rungen lieferbar. Hermans spricht
von ,einem Konzept mit verschiede-
nen Varianten in Linge, Leistungen,
Spindel und Drehzahl.“ So kann
beispielsweise das Langbett optional
noch mit einem Schwenkmechanis-
mus ausgerilistet werden, mit dem
das Werkstiick gedreht werden kann.
Eine vollstindige Ubersicht tiber die
Moglichkeiten finden Sie unter www.
promascnc.nl und www.hedelius.de.

25 Prozent

Das Vermeiden von Stillstand beim
Werkstiickwechsel ist fiir Lammers
librigens nur einer der Vorteile, die
die Maschinen von Hedelius gebracht
haben. Auch der Werkzeugwechsel
geht erheblich schneller. So betrigt
die Span-zu-Span-Zeit lediglich 7 bis
9 s, womit pro Werkzeugwechsel

Die etwas kleinere, aber im Prinzip baugleiche RS 80 bei Lacom. Genau wie die beiden gréBeren Maschinen

ist auch sie mit einem Magnum-Werkzeugmagazin mit ungeféhr 50 Positionen ausgestattet (Bild: Jan Oonk).
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ein Zeitgewinn von nahezu 1 min
erreicht wird. Das summiert sich bei
bis zu zwanzig Werkzeugwechseln
pro Bearbeitungszyklus schnell. >

Tipps von Lammers fir die Anschaffung
von neven Maschinen:

B Wagen Sie sorgfaltig ab, ob die Méglichkeiten
der Maschine zu lhren Anforderungen in puncto
Produktivitat und Geschwindigkeit passen.

H Setzen Sie auf Stabilitat, sowohl hinsichtlich Zer-
spanungsvolumen als auch Qualitat.

M Achten Sie auf die Fabrik (bzw. den Service), der
hinter der Maschine steht.

Legen Sie den Fokus auf anspruchsvolle
ufoaben.

+Unsere Starke liegt vor allem darin, dass wir ein Kom-
plettpaket anbieten konnen”, so Direktor Driek Lammers
von der Lacom Maschinenfabrik. Er spielt damit auf die
Abmessungen der Komponenten (von @ 10 - 100 mm und
bis zu Langen von 3 m) an, aber auch auf die Tatsache,
dass diese zu einbaufertigen und getesteten Subkompo-
nenten zusammengesetzt werden kénnen. Der Fokus hat
sich dabei im Laufe der Jahre immer mehr auf groRere
Werkstiicke verschoben, denn darin sieht Lammers die
meisten Zukunftsaussichten. Der Maschinenpark — mit
einer Vielzahl von CNC-Drehbanken fiir Durchmesser von
10 - 900 mm, Bearbeitungszentren und Dreh-/Fraszentren,
erganzt um Schweilgerate und -roboter — ist auf diese
Entwicklung abgestimmt. Wichtige Absatzgebiete sind un-
ter anderem der Offshore-Bereich, die Recyclingindustrie,
der Kranbau und der StraBentransport. Lacom — mit seinen
35 Mitarbeitern — liefert dabei direkt an OEMs, hauptsach-
lich niederlandische Betriebe, die international tétig sind.
Inzwischen wird an der Erweiterung der Gebaude mit

400 m? Bro- und 1500 m? Produktionsflache gearbeitet.
Weitere Informationen finden Sie unter www.lacom.nl.
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Die Schulteraufhdngung verleiht dem Dreh-/Schwenktisch eine hervorragende Robustheit
(Bild: Hedelius).

» Lammers lobt auch die Stabilitdt
der Maschine, wodurch héhere Zu-
fiithrgeschwindigkeiten und groRere
Zerspanungsvolumen moglich sind.
Zur Verdeutlichung: auf der RS 80
ist ein Zerspanungsvolumen von

650 cm®/min in RT60-Stahl moglich,
aufder RS 125 sogar 900 cm?®/min.
Lammers zeigt als Beispiel einen
starken Drehkranz fiir einen Kran,
dessen reine Bearbeitungszeit (auf der
RS 125) von 108 auf 82 min gesenkt
werden konnte. Er schétzt, dass auch
bei anderen Produkten die Bearbei-
tungszyklen durchschnittlich um
etwa 25 Prozent verkiirzt wurden.

Doppelte Fiihrung

Die Hedelius-Maschinen verdanken
ihre Stabilitdt unter anderem der
Konstruktion der linearen Bewe-
gungsachsen, so Hermans. So ist

die y-Richtung mit einer doppelten
linearen Sdulenfithrung ausgestattet,
wobei die y-Fiihrungen oben in der
Sédule angebracht sind. ,Auf diese
Weise wird ein optimales Kraftespiel
mit einem Minimum an Reibung und
Abweichungen erreicht. Dadurch
kann der y-Bereich bei den Hedelius-
Maschinen auch hoher liegen als

bei Maschinen, die mit Kreuzschlit-
ten arbeiten.” Nach Angaben von
Hedelius ist selbst auf der RS 125
eine Genauigkeit der Platzierung von
+3 ym moglich.

Fiir den Dreh-/Schwenktisch hat
Hedelius eine duferst robuste Schul-
teraufhdngung gewdhlt, so dass auch
hier eine maximale Stabilitdt und
Genauigkeit erreicht wird. Der Tisch

www.metaalmagazine.nl

kann um volle 360° rotieren und
um einen Bereich von +10° bis -90°
schwenken.

Keine Angst

Hermans nennt auch die gute
Zuginglichkeit der Maschinen als
weiteren Pluspunkt von Hedelius,
eine Aussage, die Lammers voll
unterstiitzt. ,Man steht sehr dicht am
Tisch, da ldsst es sich viel besser arbei-
ten.” Die drei Maschinen bei Lacom
sind alle mit Lasermesssystemen fiir
die Lingenkontrolle und den Bruch
von Werkzeugen ausgestattet. Fiir das
zukiinftige Nullpunktspannsystem
sind die Tische mit der nétigen Hyd-
raulik ausgestattet.

Die Hedelius-Maschinen werden bei
Lacom vor allem fiir die Bearbeitung
von groflen Produkten aus dem
Offshore-Bereich, der Recyclingin-
dustrie und dem StralRentransport
eingesetzt. Lammers: ,Dank der stark
verbesserten Spindelausnutzung
brauchen wir vor der ausldndischen
Konkurrenz keine Angst zu haben.
Wir konnen den Preiskampf voll
aufnehmen, wobei wir den Kunden
als Extra eine hohere Lieferzuverlis-
sigkeit und Qualitdt liefern.“ Mehr
noch: ,Dank der Moglichkeiten der
Hedelius-Maschinen wird Lacom
attraktiv fiir neue Kunden, und wir
sind in der Lage hoherwertige Arbeit
hereinzuholen.”

Erfahrungen anderer Anwender

Blokland Metallbearbeitung in Hardinxveld-Giessen-
dam verfiigt tiber eine BC 100, eine C 60 — beide mit
einer Kombination von Langbett und festem Tisch —
sowie eine RS 100. Inzwischen ist eine vierte Maschine,
eine C 60 mit einem Bett von 2 m, bestellt. ,Besonders
die Pendelfunktion funktioniert sehr gut, dadurch haben
wir die Spindelausnutzung um 50 bis 60 Prozent erhéhen
kdonnen”, stellt er fest. Die C- und BC-Maschinen werden
vor allem fiir die Bearbeitung von groRen und langen
Produkten eingesetzt, die RS 100 vor allem bei komple-
xen Produkten, die an fiinf Flachen bearbeitet werden
missen. Dies kann nun in einer einzigen Aufspannung
geschehen.

Bei Horstra Technology gibt es seit 2004 eine C 80, An-
fang 2007 erganzt um eine C 60 und eine RS 80K (siehe
~Metaal Magazine” Nr 2/2007, S. 30-31), um Spindelstun-
den zu absolvieren, Letztere jedoch besonders auch um
den Schritt zur fiinfachsigen Bearbeitung zu vollziehen.
,Wenn ausschlieBlich ein fiinfachsiges Bearbeitungszen-
trum angeschafft wird, ist man ihr sofort ausgeliefert”,

so Direktor Harman Horstra. ,Man muss den Prozess
beherrschen, und ausreichende Verwendung fiir eine sol-
che Maschine haben. Auf der Hedelius konnen wir einen
allmahlichen Ubergang vollziehen. Horstra ist ,mehr als
zufrieden” mit den Maschinen von Hedelius, und die C 60
dreht den groBten Teil des Jahres inzwischen mehr als 20
Stunden pro Tag. Durch das Aufspannen mehrerer Pro-
dukte werden Bearbeitungszyklen von etwa 10 Stunden
pro Stiick erreicht.

Bei der Maschinenfabrik Tuinte in Hengevelde steht
seit Herbst 2004 eine RS 100K von Hedelius. Sie wurde
damals auf Grund der flexibleren Maglichkeiten und der
guten Spindelausnutzung angeschafft. Die Maschine

hat die diesbeziiglich an sie gestellten Erwartungen laut
Direktor Martijn Tuinte voll erfiillt, wobei er die Zugang-
lichkeit als zusatzlichen Pluspunkt nennt. ,Es gibt hier fir
den Bediener keine Behinderungen, es ist gerade so, als
ob man an einem Schreibtisch arbeitet.” Auch mit dem
Service ist er zufrieden, zumal es Ersatzteile bei Hedelius
im nur eine Stunde entfernten Meppen (D) gibt. Seine
Folgerung nach dreijahriger Erfahrung mit der RS 100K:
,Sie ist einfach eine solide und stabile Maschine, da gibt
es nichts.” Anfang 2007 hat Tuinte fir einfachere Arbeiten
noch eine MC 40 (mit zwei dreiachsigen Stationen) von
Hedelius angeschafft.

Meinungen dber besondere Maschinen

Erfahrungen von Anwendern der sechsundzwanzig beson-
deren Maschinen, die frither im Metaal Magazine publiziert
wurden, kénnen im Archiv Machinemasterclass unter
www.metaalmagazine.nl” aufgerufen werden.
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