Maschinentechnik + Verfahren _
Fras-/Orehzentren

MaBarbeit direkt
von der Stange

Stewe produziert wirtschaftlich mit Stama
MC 526/MT ah LosgrdfBie 1 von der Stange

Massenware ist nicht sein Geschaft: Goetz Steck,
Geschaftsfihrer der Stewe GmbH, sieht sich in erster
Linie als Problemldser fur schwierige Falle. Bei den flr
diese Auftrage typischen kleinen LosgrioBen sind hohe
Flexibilitdt und Qualitat gefordert — ein klassischer Fall
flir das Stama-Fras-/Drehzentrum MC 526/MT.

D Produzieren in kleinen Los- Werkzeuge riisten, Bearbeitung be-
grofSen, insbesondere auch die Ein-  aufsichtigen, Werkstiick abspannen,
zelstiickfertigung - in der Regel er-  Wechsel zur néchsten Maschine ...
fordert das hohen Personaleinsatzin  ,Bei kleinen Losgréflen wird das
der Fertigung: Rohteil aufspannen, Geld nicht mit hohen Schnittpara-

—
Komplexe Werkstiicke,

» verschiedenste Materiali-

" en: Stewe sieht sich als
Problemldser fiir schwie:

" rige Félle mit den Stama:
Zentren gut geriistet.
Bilder: Stewe, fertigung
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metern verdient, sondern mit einem
hohen Automatisierungsgrad in der
Prozesskette”, betont Goetz Steck,
Geschiftsfithrer der Stewe GmbH.
»Insbesondere bei sehr komplexen
Teilen sind die Werkzeuge zum Teil
nur Sekundenbruchteile im Eingriff.
Da lohnt es sich mehr, die Nebenzei-
ten zu optimieren als bei der Zerspa-
nung selbst ein paar Zehntel heraus-
zuschinden.”

Steck sieht sich als Problemlaser,
der auch vor ,Schnellschiissen”
nicht zuriickschreckt. Komplexe
Werkstiicke und schwierige Materia-
lien gehéren in seinem Unterneh-
men zu den téglichen Herausforde-
rungen. Fiir Durchmessergrifien bis
65 mm und Werkstiickldngen bis 160
mm suchte er eine schnelle, flexible
Losung mit weitestgehend automa-
tisiertem Werkstiickhandling - die
Maschine sollte auch wihrend der
mannlosen Schicht genutzt werden.

Fiindig wurde der Unternehmer
bei der Stama Maschinenfabrik
GmbH in Schlierbach: Die MC
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Gute Auftragslage: Aus Kapazitdtsgriinden, jedoch auch zur Sicherung seiner
eng gesetzten Termine beschaffte Goetz Steck ein zweites Stama-Zentrum.

526/MT ist ein CNC-Hochleistungs-
Fris-/Drehzentrum fiir die vollauto-
matische Produktion von der Stan-
ge. Die 37-kW-Frisspindel geht mit
140 Nm bei bis zu 12 000 min-! zur
Sache, die 42-kW-Drehspindel bringt
es bei 120 Nm auf rund 5000 min-1,
60 Werkzeugplitze fiir HSK-A63 sor-
gen fiir vielfiltige Bearbeitungsmog-
lichkeiten.

Seit Dezember 2003 ist die erste
MC 526/MT bei Stewe im Einsatz.
Eine hochinteressante Maschine -
trotz der betrdachtlichen Investiti-
onssumme, die Steck dafiir ausgeben
musste: Fiir das gleiche Geld be-
komme ich schliefSlich auch eine
sehr gute Drehmaschine und ein
sehr gutes Friaszentrum®, erklart der
Unternehmer. ,,Aber: Da miissten die
Bediener immer vor Ort sein, um
umzuspannen. Und das kostet letzt-
endlich auf Dauer weit mehr*

Aus zwei bislang getrennten Ar-
beitsgéngen wird einer. Das hat viele
Vorteile: Waren bisher verschiedene
Maschinenbediener zustindig, liegt
nun alles in einer Hand. Auch die
Verantwortung.

Das Rohmaterial wird aus dem
Stangenspeicher durch die Dreh-
und Schwenkeinheit mit integrierter
Drehspindel in den Arbeitsraum ge-
fiihrt. Die Bearbeitung von der Stan-
ge vermindert die Zeit fiirs Riisten
drastisch: Fiir die ersten fiinf Seiten
fungiert die Stange als Spannvor-
richtung, es entsteht praktisch kein
Riistaufwand. Erst fiir die Zerspa-
nung der sechsten Seite wird das
Werkstiick von einer NC-gesteuerten
Dreh- und Schwenkeinheit aufge-
nommen und fertigbearbeitet, hier
lassen sich sehr einfach Kontur-
backen zur prizisen Werkstiickauf-
nahme einsetzen.

Der Anwender:

Stewe Sondermaschinen und Werk-
zeuge GmbH

Die Technologie:
Frds-/Drehzentrum Stama MC
526/MT

s hoher Automatisierungsgrad
auch beim Werkstiickhandling

e sehr geringer Riistaufwand

* Just-in-time-Fertigung

e Komplettbearbeitung von der

Stange

sehr prozesssicher

bereits jetzt hohe Verfiigbarkeit

sehr hohe Wiederholgenauigkeit

5-Seiten-Bearbeitung in einer

Aufspannung garantiert hohe

Prazision

» beliebige Kombination unter-

* Steuerung Siemens 840D ist

0 Nachteile

statt zwei Maschinen nur eine
nur noch ein Verantwortlicher

schiedlichster Fertigungsverfah-
ren in einer Aufspannung

sehr exakt auch bei schwierigen
Werkstoffen

auch mannloser Betrieb maglich

sehr bedienerfreundlich
einfache Programmierung
pradestiniert fiir komplexe Werk-
stticke

ausreichend Werkzeugplitze
Ferniiberwachung

schnelle Amortisation

vordergriindig hohe Investitions-
kosten

et

Kontakt:

s Stewe Sondermaschinen
und Werkzeuge GmbH,
D-89188 Merklingen; Goetz
Steck, Tel.: 07337/9669-0,
E-Mail: info@stewe.com

e Stama Maschinenfabrik
GmbH, D-73278 Schlier-
bach; Giinter Schuler,

Tel.: 07021/572-1,
E-Mail: vkf@stama.de
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Die einzelnen Fertigungsverfah-
ren lassen sich nahezu beliebig kom-
binieren: Frisen, Zentrieren, Bohren,
Senken, Reiben, Gewinden und Aus-
spindeln mit rotierenden Werkzeu-
gen oder mit stehender Schneide
Aufien-, Innen-, Plan-, Kontur- und
Gewindedrehen, Einstechen, Abste-

N

\Uerfahren lassen sich
beliehig komhbinieren

chen und Rollieren. So lassen sich
auch sehr komplexe Werkstiicke auf
einer Maschine fertigbearbeiten.

Die Werkstiicke werden aus einer
Jobliste abgearbeitet. Dass sich zwei
unterschiedliche Werkstiicke aus ein
und derselben Stange fertigen las-
sen, ist bei Stewe jedoch eher die
Ausnahme - zu grof$ ist die gefor-
derte Werkstoffvielfalt: Zerspant
wird nahezu alles von exotischen
hochharten Stdhlen tiber nicht-

Flexibel: Das Frds-/Drehzentrum Stama MC
526/MT erlaubt es, unterschiedliche Bear-
beitungsverfahren beliebig zu kombinieren.
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