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INDEX G220

Zum Bau seiner meist kundenspezi-
fisch ausgelegten Anlagen bendtigt
Weber Maschinenbau rund 14.000

ei Weber gebt verschiedene Drehteile in LosgroRen

von 1 bis 10. Die Produktion in

niCht nur um die wurst Neubrandenburg fertigt méglichst

automatisiert und hochproduktiv,
zugleich aber mit grof3er Flexibilitat.
Zwei verkettete Dreh-Fraszentren
INDEX G220 bilden den Kern der
installierten Losung.

Ein Beitrag von Manfred Flohr //
Magazin ,maschine+werkzeug”

Die Zuflhrung des
Schinkens zum Slicer
|dsst bereits ahnen, dass
fUr die aus insgesamt
rund 2.000 Teilen
bestehende Anlage auch
viele Drehteile bendtigt
werden.
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Hochleistungsmaschinen

fur die Lebensmittelindustrie

Die Slicer von Weber schaffen bis maximal 2500 Schnitte pro Minute.

Die grofseren Modelle verarbeiten mehrere Produkte parallel und erreichen
im laufenden Betrieb einen Durchsatz von bis zu 40 Tonnen Wurst oder
Kése pro Schicht.

Montage eines Slicers, flr
den etwa 2.000 Teile
bendtigt werden, darunter
viele Drehteile.

Das Unternehmen Weber Maschinenbau in
Neubrandenburg stellt Hochleistungsschnei-
demaschinen, sogenannte Slicer her, mit de-
nen die Lebensmittelbranche Wurst, Kéase
oder Schinken in Scheiben schneidet, gramm-
genau portioniert und verkaufsfertig fir den
Handel verpackt. Mit 300 Slicern hat der
Weltmarktfihrer im vergangenen Jahr mehr
verkauft als alle Mitbewerber zusammen.
Weber hat eine ganze Reihe von Maschinen-
typen im Portfolio und konfiguriert die Anla-
gen nach Kundenwunsch. ,Wir haben einen
sehr grofsen Anteil an Neuteilen”, kommen-
tiert das Robert Schwabe, Leiter Einkauf bei
Weber. ,Jeder, der einen Neuteilprozess
kennt, weil}, was flir einen Aufwand das be-
deutet.”

Die nahezu ausschlieRlich aus rostfreiem
Stahl gefertigten Slicer bestehen aus durch-
schnittlich etwa 2.000 verschiedenen Teilen. Die
Fertigungstiefe bei Weber ist sehr grof3, sogar
die benotigten Schrauben werden selbst ge-
fertigt. Allein im Drehbereich gibt es insge-
samt Uber 14.000 unterschiedliche Teile.
Neben verschiedenen Baureihen und kunden-
spezifischen Varianten tragt dazu auch eine
Ausweitung des Portfolios bei. Hatte Weber
bis vor zwei Jahren in erster Linie Schneide-
maschinen gebaut, so tritt das Unternehmen
jetzt als Lieferant von Komplettanlagen auf,
die auch die Verpackung und Beschriftung mit
Ubernehmen.

Um das alles auch bei wachsendem Ge-
schaftsvolumen und zunehmendem Fachkraf-
temangel im Griff zu behalten, waren intelli-
gente  Fertigungslosungen  gefragt.  Nach
ausgiebiger Recherche haben die Verantwort-
lichen bei Weber festgestellt, dass es keine
fertigen anforderungsgerechten Losungen flr

die Zerspanung der bendtigenden Teile auf
dem Markt gibt. Kurzerhand haben sie selbst
ein Konzept ausgearbeitet und sind damit an
INDEX herangetreten.

. Wir sind mit der Aufgabe konfrontiert worden,
komplexe Werkstlcke auf einer flexiblen An-
lage zu fertigen”, erinnert Michael Czudaj,
Leiter Vertrieb Deutschland bei INDEX, an die
Anfdnge des gemeinsamen Projekts. , Dreh-
Fraszentren bieten sich an, weil damit alle not-
wendigen Technologien abgebildet werden
kdnnen. Zudem war ein hoher Automatisie-
rungsgrad gefordert.” Das war bei dem gege-
benen Teilespektrum weitaus kniffliger als
Weber es sich vorstellen mochte. ,Am An-
fang wollten wir die ,eierlegende Wollmilch-
sau’: Rohmaterial vorne rein, fertiges Teil hinten
raus”, schildert Carsten Toboldt, Vorarbeiter
Zerspanung.

Mannlose Fertigung einer

groBRen Teilevielfalt

Auch an einen entsprechenden Werkzeugvor-
rat musste gedacht werden. Wie entscheidend
das flr eine reibungslose Produktion ist, schil-
dert Frank Brunner, Abteilungsleiter Zerspa-
nung bei Weber: ,Der automatische Werk-
zeugwechsel in der Maschine ist wichtig, um
die Teilevielfalt, die wir auf der Anlage geplant
haben, mannlos fertigen zu kénnen. Um dazu
auch die Wochenenden nutzen zu konnen,
muss die Maschine eine Vielzahl an Werkzeu-
gen vorhalten. Da der Werkzeugverschleild im
rostfreien Bereich hoch ist, sind dabei auch
Schwesterwerkzeuge in ausreichender Zahl
erforderlich.”

Michael Czudaj fasst die Aufgabenstellung fir
INDEX zusammen: , Herausforderung fir uns
war der automatische Werkzeugwechsel, der
automatische Spannmittelwechsel, das auto-



Die Parameter fur die
Zerspanung werden
nach wie vor an der
Steuerung der Maschi-
nen eingegeben.

matisierte Be- und Entladen der Halbzeuge
und das Abflhren der Fertigteile aus der Fer-
tigungszelle — und das mit zwei verketteten
Maschinen.”

Das Gesamtkonzept fir die Fertigungslinie
konnte dann wie folgt umgesetzt werden:
Von INDEX kamen zwei Dreh-Fraszentren
G220 mit einer individualisierten Automati-
ons-Schnittstelle.

Die Automatisierung einschlief3lich Leitrechner,
Managementsysteme und Softwareentwick-
lung steuerte Promot bei.

Eine Besonderheit ist der automatisierte
Spannmittelwechsel, den Czudaj als grofse
Herausforderung bezeichnet. Er muss absolut
zuverldssig funktionieren — auch dann, wenn
kein verantwortlicher Mitarbeiter an der Ma-
schine steht, sondern ein Roboter das Risten
Ubernimmt. Das Projektteam hat daflr eine
dreifache Sicherheitsabfrage nach dem Spann-
mittelwechsel implementiert. Dazu leisteten
sowohl INDEX als auch Promot einen grofsen
Beitrag.

Seit einigen Monaten lauft die neue An-
lage nun in Neubrandenburg konstant durch —
dreischichtig, sieben Tage pro Woche,
24 Stunden rund um die Uhr. Am Wochenen-
de laufen komplette Geisterschichten.

In der Werkshalle wird das ausgekligelte Zu-
sammenspiel aller Komponenten der automa-
tisierten Anlage deutlich. Zwischen den bei-
den G220 von INDEX haben ein Kardex
Shuttle XP 250 und der Leitrechner von Pro-
mot ihren zentralen Platz. Uber die Dreh-Fras-
zentren hinweg lauft ein Portal, Uber das die
Maschinen von oben mit Spannmitteln und
Rohmaterialien beladen werden. Wahrend
eine Bearbeitung lauft, wird hier bereits alles
notige fur die folgenden Auftrdge bereitge-
stellt. Beim automatischen Spannmittelwech-

sel entnimmt der Greifer eine Spannzange
und setzt eine neue mit dem passenden
nachsten Durchmesser ein. Dem schliel3en
sich die vorgesehenen Sicherheitsabfragen
an. Nach der Freigabe wird die zuvor vermes-
sene Rohmaterialstange in die Hauptspindel
eingeflhrt und die Daten vom Server auf die
Maschine geladen.

Alle Werkzeuge sind direkt im Werkzeugma-
gazinen der INDEX G220 untergebracht. Die
Doppelketten bieten 140 HSK-40 Werkzeug-
platze. Etwa 60 Prozent der Magazinplatze
sind mit Sonderwerkzeughaltern bestlckt,
die mit jeweils drei Einzelwerkzeugen ausge-
stattet sind. Wird die Standzeit erreicht, taktet
das Werkzeug einfach eine Position weiter
und es kann weitergearbeitet werden. , Auf die-
se Losung sind wir gekommen, um die grol3e
Teilevielfalt abbilden zu kénnen und nicht zu
viel Platz auf Schwesterwerkzeuge zu ver-
wenden”, erldutert Carsten Toboldt. , Anregun-
gen dafir haben wir uns bei INDEX geholt.”
Nicht nur die 18 Werkzeugplatze auf dem Re-
volver (VDI 25 mit INDEX W-Verzahnung),
sondern auch die oben angebrachte Frasspin-
del kdnnen dank indexspezifischer Werkzeug-
leiste mit bis zu vier feststehenden Werkzeu-
gen (VDI 25) bestlckt werden.

Reichlich Platz im Maschinenraum

Spezifische Merkmale der INDEX G220 kom-
men bei diesem Projekt besonders zum Tra-
gen. Die Motorfrasspindel mit HSK 40 er-
reicht bis 18.000 Umdrehungen pro Minute
und bietet seitlich vier zuséatzliche Werkzeug-
aufnahmen an der Motorfrasspindel. Ganz
wichtig fir Anwender, die wie Weber auf Pro-
duktivitat und Flexibilitdt bedacht sind, ist ein
Arbeitsraum, der es erlaubt, mit dieser Motor-
frasspindel und dem Revolver nahezu kollisi-

Viele Bauteile in kleinen
Losen sind typisch fur
die Fertigung von Weber
in Neubrandenburg.
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Haben die Heraus-
forderungen gemeinschaftlich
gemeistert (v.1.):

Andre |dziak, Michael

Czudaj, Valentin Tretten-
brein, Frank Riemer

und Carsten Toboldt.

So eine Losung ist ein
Beispiel dafur,

wie die Produktion in
Deutschland
wirtschaftlich bleiben
kann.

Robert Schwabe
Weber Maschinenbau

onsfrei zu arbeiten. ,Es ist nicht selbstver-

standlich, zum Beispiel mit der Motor-
frasspindel eine zentrische Bearbeitung an
der Haupt- oder Gegenspindel zu leisten und
gleichzeitig mit dem Revolver ebenfalls zent-
risch bearbeiten zu konnen — das muss der
Arbeitsraum in dieser Kombinatorik erst mal
hergeben”, kommentiert Czudaj. Frank Brun-
ner bestatigt, dass der groRe Arbeitsraum
unter anderem ein Kriterium fur die Auswabhl
von INDEX als Maschinenpartner war. Weite-
re Pluspunkte seien das grofde Werkzeugma-
gazin und das standardméaRig vorhandene
Handling der Werkstlckabfliihrung gewesen.

Was es heilst, wenn ein produktiver Fertiger
es ausschlieRlich mit kleinen Losen zu tun
hat, wird auf der Flache vor der neuen Ferti-
gungslinie  deutlich.  Dicht an  dicht
reinen sich hier kleine blaue mit Chip ver-

Uber die Weber Gruppe

Vom gewichtsgenauen Schneiden bis zum
prazisen Einlegen und Verpacken von
Waurst, Fleisch und Kase: Weber Maschi-
nenbau ist einer der fihrenden System-
anbieter fr Aufschnittanwendungen.
Seinen Ursprung hat das Unternehmen in
der Herstellung von Entschwartungs- und
Entvliesmaschinen.

Firmensitz der Weber-Gruppe ist im
mittelhessischen Breidenbach. Rund 1.400
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter an 24
Standorten sind bei Weber Maschinenbau
beschaftigt. Bis heute ist das Unterneh-
men in Familienbesitz und wird von Tobias
Weber, dem éaltesten Sohn des Firmen-
grinders Gunther Weber, geleitet.

Weber Maschinenbau GmbH
Neubrandenburg

Feldmark 11, D=17034 Neubrandenburg
2> www.weberweb.com

sehene Kisten mit fertigen Teilen, die von der
Maschine kommen. Jede enthalt nur wenige
Teile, manche sogar nur ein einziges. Die Fer-
tigteile gelangen von der Maschine Uber ein
Band direkt in die Kisten.

Momentan fertigt Weber 1100 unterschiedli-
che Teile auf der Anlage. Fir den Leitrechner
bedeutet dies, dass er es mit 1100 verschie-
denen Programmen zu tun hat. Keiner der Pro-
jektbeteiligten macht einen Hehl daraus,
dass es ein gutes Stlick Arbeit war, die Anlage
wie gewdlnscht zum Laufen zu bringen. Das
erreichte Ergebnis spricht allerdings fir sich.
Wollte man die gleiche Maschinenlaufzeit in
einem bemannten Prozess generieren, waren
drei anstelle der jetzt eingesetzten zwei
INDEX-Maschinen nétig, berichtet Frank
Brunner. Auch der Personaleinsatz sei we-
sentlich niedriger: Wahrend an den drei Ma-
schinen neun Mitarbeiter eingesetzt wirden,
sind es bei den beiden automatisierten Ma-
schinen jetzt lediglich drei.

Automatisierung halt Produktion wirt-
schaftlich

, Wir sind stolz darauf, was wir zusammen ge-
leistet haben”, erklart Robert Schwabe.
. Solch eine Lésung ist ein Beispiel daflr, wie
die Produktion in Deutschland wirtschaftlich
bleiben kann.” Bei INDEX geht man davon
aus, dass auch bei hochdiversifizierten Bautei-
len immer mehr Unternehmen auf Automati-
onslésungen setzen werden. , INDEX hat hier
eine Reihe von Ldsungen, die den individuel-
len Kundenwinschen hervorragend gerecht
werden”, berichtet Michael Czudaj.

INDEX

INDEX-Werke GmbH & Co. KG
Hahn & Tessky
www.index-group.com



