PRODUKTIVITAT STEIGERN - WERKPLATZ SCHWEIZ STARKEN >> Fertigung

Automatisierter
Alleskdnner

>> Das Unternehmen Schmidlin Mechanik AG suchte fir ein breites Teile-
spektrum zum einen eine flexible als auch vollautomatisierte Fertigungslésung.
In diesem Zusammenhang verfugt das Unternehmen bereits Uber eine jahr-
zehntelange Erfahrung mit einem Horizontalbearbeitungs-Zentrum. Die neue
Losung ist ein 5-Achs-Bearbeitungszentrum mit einem integrierten Paletten-

bahnhof. Dank flnfter Achse kénnen jetzt auch Auftrage angenommen
werden, die zuvor nicht wirtschaftlich bearbeitet werden konnten.

ty
.

e

-
—
i

Diese Komponenten fiir Kugelumlaufspindeln miissen in 1/100-mm-Toleranzfeldern geschwenkt gefertigt werden,
was véllig unproblematisch auf der neuen Matsuura ist.

Die vier vorbearbeiteten Rohlinge, die fein
sduberlich aufgereiht zur Feinbearbeitung
vor dem neuen Bearbeitungszentrum la-
gen, waren je kaum 2 kg schwer, aber allein
ihr Rohstoffpreis liegt bei 30 000 Franken.
«Wenn wir bei diesen Werkstiicken et-
was falsch machen, ist das nicht gut», sagt
Josef Schmidlin (Geschéftsfithrer der
Schmidlin Mechanik AG im luzernischen
Rickenbach) trocken und treffend. Bei die-
sen kupferfarbigen Rohlingen handelt es
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sich nach Aussage von J. Schmidlin um
Werkstiicke, die Warme extrem schnell ab-
leiten kdnnen, was fiir die spédtere Anwen-
dung entscheidend ist. Das wére ein Spezi-
fikum an dieser Werkstofflegierung.

Jetzt macht es ein Schweizer

Wo diese Werkstiicke genau eingesetzt
werden, darf J. Schmidlin nicht sagen, nur
so viel, dass es im Energiebereich ist. Das

Anforderungsprofil ist extrem hoch, was
sich darin zeigt, dass bereits ein amerika-
nischer und ein deutscher Konzern an der
Realisierung dieser Technologie geschei-
tert sind. Jetzt macht dies ein Schweizer
Konzern und konnte bereits erste Erfolge
verbuchen.

Schmidlin ist als Zulieferer fiir die spa-
nende Bearbeitung zusténdig, die auf dem
neuen Matsuura-BAZ MAM 72-42V reali-
siert wird. Damit sicher kein Ausschuss bei
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Dank Turmspannung (links) und Palettisierung kénnen selbst kleinste Serien und Einzelteile bestehend aus unterschiedlichsten Werk-
stiicktypen mannlos gefertigt werden.

UNTERNEHMEN |

Die Schmidlin Mechanik AG
feierte 30.Geburtstag

1978 hat Josef Schmidlin das Unternehmen von seinem
Lehrmeister iibernommen. Es war die Zeit der bemer-
kenswertesten technologischen Umbriiche im Ferti-
gungssektor: Die CNC-Technik setzte die Unternehmen
vor vollig neue Herausforderungen. Noch im gleichen
Jahr hat J. Schmidlin seine erste CNC-Drehmaschine
gekauft. J. Schmidlin betont in diesem Zusammenhang:
«Ich habe auf Innovation gesetzt. Wir waren hier eines
der ganz wenigen Unternehmen, und es wuchs rasant
mit den Auftrdgen. Als es boomte, haben wir 1984 eine
neue Produktionshalle erstellt und haben zusitzlich in
Frastechnologien investiert. Das Tatigkeitsfeld liegt vor
allem in der spanabhebenden Bearbeitung von Maschi-
nenteilen, im CNC-Frasen, Drehen, Bohren.

Im Drehbereich wird das Durchmesserspektrum von
20-800 mm abgedeckt und bis zu 2 Meter Lange, die Star-
ke liegt eher im grosseren Segment. Bei den kubischen
Teilen kann 5-achsig bis 400mm und 3-achsig bis
700 mm gefertigt werden. Beim Werkstoffspektrum wird
praktisch alles bearbeitet, was der Kunde wiinscht. Ge-
nerell kommt aus der Maschinenindustrie ein grosser
Abnehmerbereich und auf die Textilindustrie ist die
Schmidlin Mechanik AG sogar ein wenig spezialisiert.
Gefiihrt wird das Unternehmen von Josef Schmidlin und
seiner Frau Brigitte, welche sich aber aus der Technik
raushalt. Sehr froh sind beide dariiber, dass ihr Sohn Phi-
lipp jetzt voll in das Unternehmen eingestiegen ist, wie
Brigitte Schmidlin betont: «Das ist schon ein Gliicksfall.»
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dieser teuren Kleinserie produziert wird,
wird die Bearbeitung im Vorfeld mit Stahl-
rohlingen durchgefiihrt. Solche Werkstii-
cke sind fiir die neue hochflexible Matsuu-
ra mit Palettisierungssystem wie massge-
schneidert, aber nicht nur.

Breites Werkstiickspektrum

Das Werkstiickspektrum, das auf der neu-
en Matsuura gefertigt wird, reicht von
kleinsten, nur wenigen Zentimeter grossen
Teilen bis hin zu 200 kg schweren Brocken.
Ein Blick in den Palettenspeicher zeigt auf,
wie ein solch unterschiedliches Teilespekt-
rum wirtschaftlich bearbeitet werden
kann. Fiir die kleinen Teile werden Spann-
tirme eingesetzt, grossere Werkstiicke
kommen direkt auf die Palette.

Die neue MAM 72-42V ist nicht die erste
automatisierte Maschine dieser Art bei
Schmidlin. Das Unternehmen setzte be-
reits 1984 auf eine Matsuura-Fertigungslo-
sung inklusive Palettisierung. Damals wur-
de in ein Horizontal-BAZ investiert. Es war
die erste Matsuura mit 11-Paletten-System
in der Schweiz, J. Schmidlin weiss hierzu
zu berichten: «Die Maschine ist in den ers-
ten 8 Jahren rund um die Uhr gelaufen, fast
immer 7 Tage die Woche. Wir haben zehn-
tausende von Pneumatik-Ventilen auf der
Maschine gefertigt. Bis zuletzt war sie fast
ein viertel Jahrhundert im Einsatz.» Die Er-
fahrungen, die J. Schmidlin und sein Sohn
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mit dieser Losung in diesen fast 25 Jahren
gemacht haben, waren durchweg positiv.

Bearbeitungszentrum
mit Palettisierungslésung

Jetzt sollte sie ersetzt werden und man war
sich einig, dass es wieder ein Bearbei-
tungszentrum mit Palettisierung sein soll-
te. Auch diese Maschine soll rund um die
Uhr laufen, wenn es mit den Auftrigen
wieder aufwirtsgeht. Als der SMM im
Frithsommer das Unternehmen besuchte,
gab es erste Anzeichen dafiir. J. Schmidlin:
«Ich habe das Gefiihl, dass es wieder leicht
anzieht, von der Textilbranche kommen
wieder Auftrdge.»

Junior hat viel
Erfahrung gesammelt

Junior Philipp Schmidlin ist mittlerweile
voll im Geschift integriert. Er machte seine
Ausbildung bei Erowa und hat anschlies-
send bei der Reiden Technik AG sieben Jah-
re voll in der Praxis gearbeitet. Die letzten
zwei Jahre war er als Leiter der Friserei in
der Firma Abnox Produktions AG in Cham
titig. J. Schmidlin sagt in diesem Zusam-
menhang: «Wichtig ist, dass man auch in
anderen Unternehmungen Erfahrungen
sammelt, so wie das bei Philipp war. Er trat
im Juni 2008 in das Familienunternehmen
ein, das war fiir uns perfekt.»

Ph. Schmidlin ergénzt: «Bei Reiden habe
ich einen Super-Job im Bereich der 5-Achs-
Bearbeitung gehabt, als stellvertretender

Génie universel automatisé

Pour les besoins de sa fabrication, la maison Schmid-
lin Mechanik AG était a la recherche d'une solution
souple entierement automatisée servant a une large
gamme de production allant de pieces isolées
jusqu’aux séries.

Dans ce domaine, l'entreprise dispose déja d’une
grande expérience avec un centre d’'usinage horizon-
tal. La nouvelle solution consiste en un centre d'usinage
5 axes avec une station de palettes intégrée. Le cin-
quieme axe permet dorénavant d’accepter aussi des
commandes d’usinage les plus complexes.

Abteilungsleiter konnte ich Kundenproble-
me losen und auf Heidenhain Program-
mierkurse geben.»

Bei allen Unternehmen - Erowa, Reiden
und Abnox - konnte Ph. Schmidlin ein
Know-how aufbauen, das gerade auch bei
der Evaluierung einer 5-achsigen Maschine
mit einer modernen Palettisierungslosung
sehr hilfreich war. J. Schmidlin hebt in die-
sem Zusammenhang hervor: «Mein Sohn
war derjenige, der eine 5-Achsen-Maschine
haben wollte. Dass wir jetzt eine 5-achsige
Maschine haben, ist eine gute Sache, denn
wir hatten schon einige Auftragsanfragen,
die wir ohne 5. Achse hitten ablehnen miis-
sen. Dank der flinften Achse kénnen wir
beispielsweise kleinere Hydraulikbauteile
mit schragen Bohrungen wirtschaftlich in
einer Aufspannung auf Tiirmen fertigen,
das war friiher so nicht moglich.»

Abmessungen Gewichte

Die 4. und 5. Achse sind im NC-Schwenk-
rundtisch integriert, der als solide Wippe
ausgefiihrt ist, die beidseitig hydraulisch
geklemmt werden kann. Die Verfahrwege
liegen bei X/Y/Z=520/730/510 mm. Die A-
Achse ldsst sich +20° bis -110° schwenken
und die C-Achse um 360°.

Der dusserst stabile Aufbau erlaubt die
Bearbeitung von Werkstiicken bis @ 420
mm und einer H6he von 400 mm. Die ma-
ximale Drehzahl des Rundtisches von 50 1/
min und der Schwenkbewegung von 30 1/
min erlauben recht kurze Positionierzei-
ten.

Starke Hauptspindel mit 22 kW

Nachdem Philipp Schmidlin seine 5. Ach-
se bekam, wollte sein Vater ]J. Schmidlin

In Gold konnten diese Werkstiicke aufgewogen werden, allein vom Rohstoffpreis her. Das Unternehmen Schmidlin Mechanik AG
iibernimmt hier die mechanische Bearbeitung, fiir ein Produkt, das im Kraftwerksektor eingesetzt wird.
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eine starke Hauptspindel, die bekam er
auch.

Anstelle der 11-kW-Spindel wurde eine
22-kW-Spindel verbaut. Hybridlager mit
Keramikkugeln sorgen unter anderem da-
fiir, dass auch der Warmegang der Spindel
in engen Grenzen gehalten wird. Mit ge-
nau dosierter Minimalschmierung und ge-
zielter Kiihlung werden die Temperaturen
in den Lagern stabilisiert. Die von Matsuu-
ra selbst entwickelten und gefertigten
Spindeln verfiigen {iber ein hohes Dreh-
moment im unteren sowie hohe Leistung
im oberen Drehzahlbereich.

Hohe Drehzahlen, hohe Dreh-
momente und hohe Vorschiibe

Dank der starken Spindel, der hohen Stabi-
litdt der Maschine sowie des 70-bar-KSS-
Hochdrucksystems konnen die Fraser mit
sehr hohen Drehzahlen, Drehmomenten
als auch Vorschiiben gefahren werden. J.
Schmidlin betont in diesem Zusammen-
hang: «Derzeit nutzen wir die Limite aber
nicht aus, um die Prozesssicherheit der
Werkzeuge nicht tiberméssig zu gefdhrden.
So wie wir die Maschine momentan fahren,
sind wir 25% schneller gegeniiber der alten

ir

Alois Krummenacher (links, regionaler Verkaufsleiter Newemag)
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Junior Philipp Schmidlin (rechts) zeigt Erich Habermacher
(Verkaufskoordination, Newemag) eine Kugelumlaufmutter, die
auf der Matsuura MAM 72-42V gefertigt wird.

Maschine. Ohne dass wir sie voll ausrei-
zen.,»

Wenn der Fokus auf hoher Prozesssi-
cherheit und Produktivitdt liegt, dann

und Philipp Schmidlin présentieren zwei sehr unterschiedliche
Teile, die beide auf der Maschine bearbeitet werden.
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muss in diesem Zusammenhang das
Hochdruck-Kiihlsystem erwahnt werden.
Die 70bar des Hochdruck-Kiihlsystems
kommen bei Tieflochbohrungen bis 15D
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Der Palettenbahnhof sorgt fiir Nachschub in den mannlosen Schichten. Die jeweiligen

e

CNC-Programme sind auf der Steuerung hinterlegt.

voll zum Tragen. Ph. Schmidlin: «Denn ge-
rade bei einer vertikalen Maschine kann es
kaum geniigend Kiihlmitteldruck im Werk-
zeug geben, um die Spdne aus dem Span-
raum zu bringen. Der hohe Druck macht
sich auch bei den grossen Wendeplatten-
bohrern sehr positiv bemerkbar.»

BIG-Plus-Werkzeugaufnahme

Eine Besonderheit liegt in der Schnittstelle
zwischen Spindel und Werkzeug. Generell
ist die BT40-Big-Plus-Schnittstelle zwi-
schen Spindel und Werkzeughalter mit der
Steilkegelaufnahme kompatibel, so dass
vorhandene Steilkegelaufnahmen weiter-
verwendet werden konnen.

Ein Stabilitdtsvorteil ergibt sich aber,
wenn BT40-Big-Plus-Steilkegel genutzt
werden. In Verbindung mit der Spindel
nach Big-Plus-Bauform wird eine gleich-
zeitige Plananlage der Werkzeugaufnahme
erreicht. Moglich wird dies durch 3 pm
Fertigungstoleranz von Spindel und Kegel-
schnittstelle und eine geringe Vorspan-
nung im Spindelkonus. Das Big-Plus-Sys-
tem ist im Vergleich zum Standardkegel
zirka 70% steifer.

Die hohe Wechselwiederholgenauigkeit
von 1 pm erlaubt noch héhere Prizisionen
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beim Ausspindeln und Reiben mit langen
Werkzeugen. Allerdings nutzt die Schmid-
lin Mechanik AG die Big-Plus-Aufnahmen
derzeit noch nicht. J. Schmidlin ist noch
nicht 100% {iiberzeugt. Er vermutet, dass
sich die Spindel bei hohen Drehzahlen zu
stark weitet und der Steilkegel radial Luft
bekommt, da er durch die Plananlage
nicht nachriicken kann. So wird auf der
Maschine weiterhin mit klassischer Steil-
kegelaufnahme gefertigt. Alois Krumme-
nacher (Regionaler Verkaufsleiter bei Ne-
wemag) sagt in diesem Zusammenhang,
dass es sich lohnen wiirde, es einmal aus-
zuprobieren, insbesondere beim Schrup-
pen, wenn hohe Krifte und Drehmomente
auftreten.

Praktisch kein Warmegang

Wichtig fiir eine hohe Prozesssicherheit ist
eine hohe Prézision am Werkstiick wah-
rend des gesamten Produktionsbetriebes.
Wie Ph. Schmidlin gegeniiber dem SMM
betont, ist der Warmegang sehr gering.
«Ich habe bisher nichts per Hand korri-
gieren miissen. Die Maschine verfiigt iiber
eine Sensorik, die die ermittelten Werte
verrechnet und das automatisch mit der
Steuerung kompensiert. Bei der Matsuura

ergeben sich erstaunlicherweise keine
Unterschiede, ob sie warm oder kalt ist. Ich
kann Thnen das an einem Beispiel verdeut-
lichen: Wenn ich das Werkstiick abends in
der Maschine vermesse, dann stimmt es
am ndchsten Morgen immer noch. Das ist
bei anderen Maschinen nicht der Fall.»

Problemlos: N5-Oberflachen
und IT5-Toleranzen

N5-Oberflichen und IT5-Toleranzen las-
sen sich problemlos fertigen. Auf der
Maschine werden verschiedene Kompo-
nenten fiir Kugelumlaufspindeln in
1/100-mm-Toleranzfeldern geschwenkt
gefertigt, was nach Aussage von Ph.
Schmidlin «gewaltig ist im Vergleich zu
der alten Maschine.»

Die Ursache der hohen Prizision liegt
in der Gesamtkonzeption der Maschine
begriindet. Direktes Wegmesssystem und
spielfreie Antriebe sind zwei Aspekte.
Weiter massgebend ist unter anderem,
dass Bett, Stander und Schlitten aus Mee-
hanite-Guss (ein patentiertes Gussverfah-
ren, bei dem spezifische Mengen von Cal-
cium und Silicium zur Schmelze gegeben
werden und so sehr spezifische Guss-
eigenschaften generiert werden konnen)
gefertigt werden.

Dreireihige Walzfiihrungen
der hochsten Giiteklasse

Die steif ausgelegten Gusskorper dimpfen
die durch den Frdsvorgang angeregten
Schwingungen. Die Montagefldchen fiir
die dreireihigen Walzfiihrungen der héchs-
ten Giiteklasse werden mit grosster Sorg-
falt montiert, sind mehr als ausreichend
dimensioniert und besitzen ein Maximum
an geometrischer Genauigkeit. A. Krum-
menacher fiigt in diesem Zusammenhang
an: «Die Fithrungsauflagen werden ge-
schabt, bevor die Linearfithrungen mon-
tiert werden, hier sind bereits Prazisionen
von 2 pm gegeben.

Zu erwdhnen ist auch, dass die Spane
nie in Berithrung mit dem Bett kommen,
weil es mit Stahlblech ausgekleidet ist.
Schliesslich sorgt die enorme Menge Kiihl-
wasser von 1000 Liter dafiir, dass die Tem-
peraturstabilitit sehr hoch ist» Hinzu
kommt schliesslich eine intelligente Steue-
rung, die Warmegénge nahezu perfekt zu
kompensieren vermag.

J. Schmidlin bringt es auf den Punkt:
«Wenn man die Maschine regelmaéssig kali-
briert, dann konnten wir auch auf der Ma-
schine messen. Generell nutzen wir den in-
tegrierten Messtaster aber zur Lagepriifung
und Nullpunktaufnahme der Werkstiicke.»
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Das Team der Schmidlin Mechanik AG vor dem neuen Bearbeitungszentrum: Von links
nach rechts: Ph. Schmidlin, Brigitte Schmidlin, Otto Lang, Josef Schmidlin (im Vorder-
grund), dahinter Josef Furrer, Didier Dominé, Gerhard Stoll, alle Schmidlin Mechanik AG
mit Gebietsverkaufsleiter Alois Krummenacher von Newemag.

Das Gewinden geht
erschreckend schnell

Besonders {iiberzeugt hat Ph. Schmidlin
die Gewindefertigung, was sich aus folgen-
der Aussage unschwer erkennen lasst: «Als
ich das erste Mal gesehen habe, wie schnell
die Maschine ein Gewinde fertigt, da bin
ich fast erschrocken.»

Je nach Fall kommen alle Gewindeferti-
gungsverfahren zur Anwendung: Schnei-
den, Formen, Frasen. Schwierig wird es,
wenn 4-6 unterschiedliche Materialien be-
arbeitet werden miissen, gerade bei Ge-
winden und den zu bevorratenden Gewin-
dewerkzeugen, aber allzu oft passiert das
nicht. Der Werkzeugspeicher, der bis auf
240 Platze erweiterbar wire, verfiigt tiber
120 Plitze, die fiir die meisten Anwendun-
gen voll ausreichen.

Palettenspeicher
sorgt fiir Nachschub

Damit die Maschine mannarm lauft, ist ein
Palettenspeicher - ebenfalls von Matsuura
- integriert. Die elf 300x300er-Paletten sor-
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gen fiir sicheren Nachschub auch in der
dritten mannlosen Schicht. Die alten
Spannvorrichtungen der bisherigen
Matsuura konnten iibernommen werden.
J. Schmidlin ist von dem System {iber-
zeugt: «Das Palettensystem lduft tiptop
mit 5/1000 mm Wechselgenauigkeit. Diese
hohe Wechselgenauigkeit ist fiir uns aber
nicht von Bedeutung, weil wir die Teile di-
rekt in der Maschine fertig bearbeiten. Die
Paletten kommen auf keine andere Maschi-
ne. In diesem Zusammenhang muss ich
Folgendes sagen: «Ein wichtiger Grund,
warum wir wieder in eine Matsuura inves-
tiert haben, lag sicher auch darin begriin-
det, dass wir die alten Aufspannvorrichtun-
gen iibernehmen konnten. Denn wir ferti-
gen auf dieser Maschine in einem hohen
Masse die gleichen Werkstiicke wie auf dem
bisherigem BAZ, das wir ersetzt haben.»
Verwaltet werden die Paletten und CNC-
Programme direkt auf der Steuerung. Damit
eine mannlose Schicht prozesssicher gefah-
ren werden kann, miissen einige Faktoren
beriicksichtigt werden. Der Spanfluss bei-
spielsweise muss 100% funktionieren. Dank

effektiver Spaneschwemmung, einem si-
cheren Paletten- als auch Werkzeugwechsel
funktioniert der mannlose Betrieb rei-
bungslos. Sehr hilfreich in diesem Zusam-
menhang ist das integrierte Lasermesssys-
tem zum Vermessen der Werkzeuge.

Steuerung: absolut zuverlassig
und besser als erwartet

Ph. Schmidlin hétte gerne eine Heidenhain-
Steuerung gehabt, auf denen er bei der Rei-
den Technik AG Schulungen gegeben hat.

Das ist bei einer japanischen Matsuura
natirlich Wunschdenken, was aber nicht
unbedingt schlecht sein muss. Statt Heiden-
hain tut eine Fanuc 30i ihren Dienst, und die
ist besser zu handhaben als erwartet. Vor al-
lem in Sachen Zuverldssigkeit besticht die
Steuerung. Die Verfiigbarkeit der Matsuura
liegt derzeit bei 98%. Was nach Ph. Schmid-
lin ebenfalls iiberzeugt, sind die Zyklen: «Die
Maschine hat sehr gute Zyklen drauf, wie
z.B. der Planfrédszyklus mit Schlichtaufmass
als auch die Taschenbearbeitungszyklen.»

Zu guter Letzt gab es auch noch ehrliche
Worte zum Thema Service: «Der Service ist
wirklich gut. Selbst wenn man nur eine
Frage hat, Newemag hat einen guten Draht
zu uns. Sie sind kompetent und wissen,
worum es geht. Wenn ich morgens anrufe,
sind sie mittags da», sagt abschliessend J.
Schmidlin. <<
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