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,Bei der Entwicklung neuer Pro-
dukte ist der Zeitdruck enorm. Die
Entwickler bendtigen deshalb ihre
Vorserien-Prototypbauteile inner-
halb weniger Wochen", weif3 Dr.-
Ing. Frank Breitinger, Geschéfts-
fihrer der apppex Product Deve-
lopment Prototypes Parts GmbH
in Minchen. Das 1998 als Spin-

Bild 2

Apppex-Geschéaftsfihrer Dr.-Ing. Frank
Breitinger (i) und Technischer Leiter
Dr.-Ing. Johann-Christoph v. Pieverling vor
ihrer Réders RXU 1201 DSH

Bild 1: Die vor zwei Jahren installierte Réders RXU 1201 DSH. Rechts im Hintergrund der 7fach-Palettenwechsler RCH2

Das Herstellen von Druckgief- und
SpritzgieRformen in wenigen Wochen

Bei aufwandigen Entwicklungen kommen heute hn groRem Umfang computergestitzte
Simulationsverfahren zum Einsatz. Dennoch muissen auch umfangreiche praktische Ver-
suche durchgefihrt werden. Deshalb werden beispielsweise bei der Automobilentwicklung
zahlreiche Prototypen bendétigt. Bei ihrer Beschaffung spielt Schnelligkeit eine entscheidende
Rolle. Werkzeuge fir die Produktion solcher Prototyp-Serien miussen schnellstméglich  zur
Verfugung stehen. Ein hierauf spezialisierter
leistungsfahiges und automatisiertes HSC-Frasbearbeitungszentrum,
und Schrupparbeiten durchgefihrt werden koénnen.

Dienstleister setzt daflir auf ein besonders
mit dem auch Bohr-

Off des Instituts fur Werkzeugma-
schinen und Betriebswissenschaf-
ten der TU Minchen gegrindete
Unternehmen hat sich konsequent
auf diesen Nischenmarkt hin
ausgerichtet. Kernkompetenz

ist die kurzfristige Fertigung von
einsatzfahigen Stahlformen fir
die Herstellung von Druckguss-
oder Spritzgussprototypen. Im
Spannungsfeld zum Sandguss

als alternativem Verfahren rechne
sich die Investition in eine solche
Stahlform von den Kosten und
von der Lieferzeit ab Mindest-
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Bild 3: Bei apppex aus Stahl gefraste DruckgieBform firr das
Labyrinthgehause eines Automatikgetriebes

stlickzahlen von 50 - 100
Stlick. Die Lieferzeiten
bewegten sich zwischen
2 - 6 Wochen bei einem
Bestellvorlauf von ca.

1 - 2 Wochen. Hergestellt
werden Werkzeuge flr
Maschinen mit bis zu

12 MN (1.200 1) Zuhalte-
kraft.

Mit diesen Formen lassen
sich dann bis zu einige
1.000 Prototypen im
Serienverfahren und mit
seriennahen Werkstoffen
erzeugen. Bei der Ent-
wicklung steht apppex
seinen Kunden auf
Wunsch mit umfassender
Engineering-Kompetenz
zur Seite und realisiert
beispielsweise auch
3D-gedruckte Formkom-
ponenten mit besonderen
Merkmalen wie oberfla-
chennahen Kihlkanalen.
Zur Erflllung der teils
sehr unterschiedlichen
Kundenwiinsche stltzt
sich das Unternehmen
auf ein dicht gekniipftes
Netzwerk bewahrter
Zulieferer und Enginee-
ring-Spezialisten. Dazu
gehoren auch Produk-
tionsbetriebe, in denen
die Prototypen gegossen
bzw. gespritzt werden.
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Schnelle Formher-
stellung als
Kernkompetenz

Unser Geschéaftsmodell
ist voll und ganz auf die
mdglichst schnelle Rea-
lisierung solcher Proto-
typformen ausgerichtet”,
erganzt Dr.-Ing. Johann-
Christoph v. Pieverling,
Technischer Leiter der Fa,
Apppex. Deshalb stehe
man auch nicht in Kon-
kurrenz zu klassischen
Formenbaubetrieben,
die Werkzeuge flr die
spétere Serienherstellung
produzieren. Bei diesen
hétten Faktoren wie
Herstellzeit, Komplexitat/
Automatisierungsgrad,
Zykluszeit und Kosten
eine ganz andere Ge-
wichtung als bei apppex.
Solche klassischen For-
menbaubetriebe miissten
beispielsweise aus
Kostengriinden darauf
achten, ihre Maschinen
méglichst rund um die
Uhr auszulasten. Bei
apppex verhalte es sich
andersherum: Man halte
in erheblichem Umfang
freie Maschinenkapazitét
vor, um im Auftragsfall
moglichst sofort ohne




Bild 4: Mit dem Palettenwechsler RCH2 mit insgesamt sieben
Plazuen kann das Frasbearbeitungszentrum an Wochenenden
60 Stunden ohne Unterbrechung durcharbeiten

Verzdgerung loslegen zu kénnen.
Deshalb benétige man nur wenige
Wochen fur Formen, deren Reali-
sierung sonst bis zu sieben Mo-
nate in Anspruch nehmen kénne.
Oft gehe es um regelrechte Feuer-
wehraktionen wie im Herbst 2020,
als fUr einen Automobilzulieferer
acht komplexe Werkzeuge in nur
zweieinhalb Monaten zu liefern
waren, bei einer Projektvorlaufzeit
von lediglich einer Woche.

Entscheidende Rolle des
HSC-Frasens

»Seit einigen Jahren werden bei
uns verstarkt Formen mit gro-
Beren Abmessungen angefragt,
die mit den bisher vorhandenen
Frasmaschinen nicht mehr be-
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waéltigt werden konnten®, erldutert
Dr. Breitinger. Die damals fur sol-
che GroBteile eingesstzte Prozess-
kette aus Elektrodenfrasen, Erodie-
ren und Polieren nahm insgesamt
drei Wochen in Anspruch, was flr
die Kunden oft zu lang war. Daher
begann die Suche nach einem
leistungsfahigen 5-Achs-HSC-
Frasbearbeitungszentrum, das
sich nicht nur fir das Schruppen
und Schlichten, sondern auch fir
das Bohren von Werkzeugstihlen
eignete. Gefordert waren insbhe-
sondere ein Storkreisdurchmesser
von 1.000 - 1.200 mm, ein auto-
matischer Palettenwechsler mit
mindestens 6 - 8 Platzen zu je
750 kg Nutzlast, eine Werkzeug-
bevorratung von mindestens 300
Werkzeugen mit Langen von teils
bis zu 380 mm und eine interne
Kihlmittelzufuhr mit einem Druck
von mindestens 80 bar. Mit dem
groBen Werkzeugbestand soll
sichergestellt sein, dass stets fiir
alle Bearbeitungsaufgaben die
nétigen Bohr- und Fraswerkzeuge
vorbereitet in der Maschine vor-
handen sind und so auch an dieser
Stelle der Rustaufwand minimiert

Bild 6:
Dank des zusdtzlichen Werkzeugwechslers
RCT mit 254 Platzen stehen auch flir lange
mannlose Jobs stets genligend Werkzeuge
bereit

Bild 5: Das Produktionsprogramm von apppex umfasst Formen
sowohl flir Druckgussprototypen als auch fiir Spritzgussprototypen

werden kann. Die Spindel sollte
sich fiir Schruppfraser mit bis

zu 52 mm @ ebenso eignen wie
flir das feinflhlige Schlichten mit
1-mm-Kugelfrdsern. Mit der hohen
Palettenkapazitat sollte sicherge-
stellt werden, dass die Maschine
tber moglichst lange Zeitraume
mannlos durcharbeiten konnte.
Weiteres Ziel war die Schaffung
von zusatzlichen Kapazitaten,
um Auftrage fiir die Zerspanung
von Prototypen aus Aluminium,
die ,aus dem Vollen® hergestellt
werden, hereinholen zu kénnen,.
So sollte die Auslastung auf bis
zu 5.000 h/a gesteigert werden.

Sieger nach Punkten:
Eine Réders RXU 1201 DSH

»Beim Vergleich verschiedener
Maschinenkonzepte Ende 2017/
Anfang 2018 erwies sich ein Fras-
bearbeitungszentrum RXU 1201
DSH von Raders als die Losung,
bei der wir die wenigsten Kompro-
misse eingehen mussten”, erinnert
sich Dr. v. Pieverling. Dank ihrer
Z-Achse in robuster Quadroguide-
Ausflhrung und ihrer 102 Nm (S1)-
Spindel mit einer Maximaldrehzahl
von 22.000 1/min eignet sie sich
sowohl fir kréftiges Schruppen
und Bohren als auch fiir Schlicht-
einsatze mit hohen Prézisionsan-
forderungen. Die automatische
Werkstuckzufuhr erfolgt mithilfe
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Die Réders HSC-Fiinfachsfrasmaschine RXU 1201
DSH wurde flr hdchste Genauigkeitsanforderungen bei
zugleich hohen Zerspanungsleistungen bei der Bearbei-
tung harter Werkstoffe ausgelegt. Die Abmessungen des
Arbeitsraums betragen 1.000 mm x 1.050 mm x 600 mm,
bei einem Stdrkreisdurchmesser von 1.200 mm und einer
maximalen Zuladung von 1.500 kg. Das Quadroguide-
Prinzip — vier Fihrungsschienen mit 16 Fllhrungswagen
an den vier Ecken der Z-Achse — gewdhrleistet eine sehr
hohe Steifigkeit. Hinzu kommen eine hohe Dynamik und
Genauigkeit. Reibungsfreie Linear-Direktantriebe sowie
leistungsstarke Spindeln ermoglichen hohe Schrupp-
leistungen und gute Bohrleistungen in gehérteten oder
schwer zerspanbaren Materialien, erlauben aber auch
optimale Genauigkeiten und Oberflachenglten.
Hochgenaue optische Geber in allen Achsen sowie die
hohe Freguenz der Achsregler (32 kHz-,,Racecut®) in
Verbindung mit einer AuBerst prazisen Bahn- und Ge- \
schwindigkeitsplanung flihren zu Spitzenergebnissen bei |
Oberflachengiite und Prazision. Die Z-Achse weist einen
patentierten reibungsfreien Vakuum-Gewichtsausgleich
auf, um — im Zusammenspiel mit der Regelung - jegliche
Umkehrmarkierungen in Z-Richtung zu vermeiden.
Zur Gewahrleistung héchster thermischer Stabilitat
verfligt die Anlage Uber ein ausgekliigeltes Temperatur-
management. Die Temperatur des Mediums, das alle we-
sentlichen Anlagenkomponenten durchstromt, wird mit
einer Genauigkeit von + 0,1 K geregelt. Weitere Beson-
derheit ist eine eigene, auf PC-Technologie basierende
Steuerung, deren Funktionalitaten genau auf die Aufga-
benstellung des Hochprazisionsfrasens zugeschnitten
sind. Die Architektur hat fiir den Anwender den zusatz-
lichen Vorteil, dass er jederzeit die Option hat, seine
Steuerung ebenso wie auch das Betriebssystem auf den
neuesten Stand bringen zu lassen.

eines 7-fach-Paletten-
wechslers RCH2 mit
sieben Platzen und einem
Nullpunktspannsystem
von Paro-tec. Das interne
Werkzeugmagazin mit 52
Platzen kann Werkzeuge
mit einer Lange bis zu
380 mm aufnehmen.
Hierbei handelt es sich
vor allem um Tiefloch-
bohrer.

Dazu kommt ein externer
Werkzeugspeicher RCT
mit weiteren 254 Platzen
hinzu, der den internen
Werkzeugspeicher mit
den bendétigen Werkzeu-
gen vollautomatisch mit
Vorausschau fir kom-
mende Wechselaktionen
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vorladt. Zusammen
reicht dies aus, um alle
fur die Ausflihrung der
verschiedenen Jobs
erforderlichen Zerspa-
nungswerkzeuge vorratig
zu halten. Damit kann die
Anlage Uber die Wochen-
enden von Freitagabend
bis Montagmorgen volle
60 Stunden kontinuier-
lich durcharbeiten.
Einziger Wermutstropfen
war die etwas verlan-
gerte Bearbeitungszeit
beim Schlichten mit

dem 1-mm-Kugelkopf-
friser aufgrund der mit
22.000 1/min far diese
Bearbeitung nicht idealen
Drehzahl.
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Bild 7: Im internen Werkzeugwechsler ist gentigend Platz fiir Werkzeuge mit Langen bis zu

380 mm

Vertrauen dank guter
Zusammenarbeit

»Bei der Entscheidung spielte
neben den optimal zu unserem
Anforderungsprofil passenden
Eigenschaften auch noch unsere
langjéhrige gute Erfahrung mit
dem Hersteller eine Rolle®, sagt Dr.
Breitinger. Erste Berlhrungspunkte
habe es bereits vor Griindung der
Firma mit einer Réders-Anlage
beim IWB gegeben. Schon seit
1998 war eine gebrauchte Réders-
Dreiachsfrase RFM 760 im Einsatz.

Diese wurde 2011 durch eine —
selbstverstandlich automatisierte —
flnfachsige RXP 600 DSH abge-
16st, die weiterhin im Einsatz ist.
Als 2017 die Suche nach einem
gréBeren 5-Achs-Bearbeitungs-
zentrum begann, war somit ein
solider Erfahrungshintergrund mit
Rdders als Lieferant vorhanden.
Auch war die Belegschaft mit der
Steuerung gut vertraut und tiber-
zeugt vor deren Leistungsfahig-
keit. All dies erleichterte natiirlich
die Entscheidung fiir die neue
Frasmaschine.
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Ausstattung der bei apppex
installierten Rdders RXU 1201
DSH

* RCH2 Automation mit sieben
Platzen fiir Paletten 800 x
800 mm mit 1.500 kg Nutzlast

+ Parotec-Nullpunkispannsystem
fiir Paletten

* Interner Werkzeugwechsler mit
52 Platzen fur Werkzeuge bis
380 mm Lange

+ Zusétzlicher externer Werkzeug-
speicher RCT mit 254 Platzen

* RCH2 Palettenmagazin

* Jobmanager RMSMain, ebenfalls
entwickelt von Roders

Bearbeitete Werkzeugstihle:
+ 1.1312 mit 1.080 N/mm?
» 1.2714 mit 1.350 N/mm?

Einsatzerfahrungen mit der
neuen Anlage

»Das neue Roders-Bearbeitungs-
zentrum ist inzwischen seit zwei
Jahren im Betrieb und hat sich
bestens bewéhrt“, berichtet

Dr. Breitinger. In den beiden Werk-
zeugspeichern wiirden in der
Regel 280 Werkzeuge fiir die un-
terschiedlichen Bearbeitungsauf-
gaben vorgehalten. Die Produkti-
onsplanung werde taglich geprift
bzw. neu erstellt, wobei jederzeit
auch kurzfristige Anpassungen
<auf Zuruf® erfolgen kénnen. Der
Réders Jobmanager RMSMain
unterstltzt dabei optimal aufgrund
seiner leichten Bedienbarkeit und
Ubersichtlichkeit. Alle Bauteilbe-
arbeitungen wirden mit Blick auf
ihren Anteil an Uberwachter bzw.
mannloser Fertigung stunden-
genau geplant. Entsprechend der
stark von kurzfristigen Projekt-
hereinnahmen gepragten Abldufe
mussten immer wieder einmal
sehr groBe Fertigungskapazititen
bereitgestellt werden. So habe
man von Januar bis Mérz 2020
zehn DruckgieBwerkzeuge fertigen

Bild &:
Blick in den Arbeitsraum mit einem auf
einer Wechselpalette montierten Werkstiick
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Bild 9: Die fiinfachsige Réders RXP 600 DSH mit ihrer Automation RC4 bewahrt sich seit

2011 beim Frasen von Graphit und Werkzeugstahl (Bilder 1 bis 5, 9: apppex)

missen. In diesem Zeitraum habe
die Auslastung kontinuierlich um
44 % dber dem Durchschnitts-
wert gelegen. Eine dhnliche Lage
habe es auch in den zweieinhalb
Monaten von Mitte September bis
Ende November 2020 gegeben,
als insgesamt acht Werkzeuge
herzustellen waren. [n diesem

Fall sei die Auslastung sogar um
47 % hochgeschnellt. Ungeachtet
dieses enormen Drucks hatten
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auch alle anderen Kunden ihre
bestellten Werkzeuge terminge-
recht erhalten. Insbesondere beim
zweiten GroBprojekt habe der
Kunde unter extremer Belastung
gestanden, da ein groBer Auftrag
von der termingerechten Liefe-
rung abhing. ,,Zeitweilig herrschte
dort geradezu Verzweiflung. Ohne
unsere Réders RXU 1201 DSH
mit ihrer Automation und dem
groBen Werkzeugspeicher wére
es uns nicht még-
lich gewesen, den
Kunden rechtzeitig zu
beliefern”, bilanziert
Dr. Breitinger zu-
frieden. Denn diese
Ausstattung ermdg-
liche es, selbst

bei einschichtiger
Personalbelegung
quasi rund um die
Uhr zu fertigen.

Autor: Klaus Vollrath,
b2dcomm.ch

Bild 10:

Die Automation RCH2
bewdéltigt Nutzlasten bis
zu 1.500 kg

(Bilder 6 bis 8, 10:
Klaus Vollrath)



