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BEARBEITUNGSZENTREN

Mittelstandisches Unternehmen setzt auf horizontale 5-Achsen-
Bearbeitungszentren von Grob

»---DIE ERSTE WAHL.*

von Helmut Angeli Nicht wenige Vorurteile sind so zementiert, dass wir sie gar nicht mehr als solche erkennen. Beispiel: Fir die Ein-
zel- und Kleinserienfertigung sind vertikale Bearbeitungszentren die beste Lésung. Das mag in weiten Teilen noch nicht ein-
mal falsch sein, als immer und lberall giiltig kann und darf das nun aber wirklich nicht gelten. Das zeigt sich bei der Lorenz
Kunststoff-Geratebau GmbH aus dem bayerischen Chieming. Dort kamen Uber viele Jahre ausschlieBlich vertikale Zentren zum
Einsatz, doch seit man das erste horizontale 5-Achsen-Bearbeitungszentrum im Betrieb hat, ist das nur noch Vergangenheit.

Is Kurt Lorenz 1946 das Unterneh-
Amen Lorenz-Feinmechanik ins Le-

ben rief, hatte er nicht viel mehr als
ein geriittelt MaB an handwerklichem Ge-
schick und viel Freude am selbststandigen
Arbeiten. Das kleine Unternehmen erar-
beitete sich in den folgenden Jahren in
Sachen Qualitit und Liefertreue einen so
guten Ruf, dass bald groere Firmen aus
der Region auf Lorenz aufmerksam wur-
den. Unter ihnen war mit Heidenhain aus
Traunreut ein Partner, der bis heute zu
den grofiten Kunden zéhlt. Fiir Heiden-
hain (und andere) wurden vor allem
Kunststoffverpackungen hergestellt, so
dass das Unternehmen ab 1969 folgerich-
tig in Lorenz Kunststoffgeritebau umfir-
mierte und sich vor allem auf die Kunst-
stoffthermoverformung  konzentrierte
(fiir die man allerdings weiterhin die Zieh-
werkzeuge in Eigenregie entwickelte und
baute).

Diesem alleinigen Geschéftszweck
blieb man auch dann weiterhin treu, als
Werner Lorenz, Sohn des Firmengriin-
ders, den Betrieb iibernahm. Dies dnderte
sich erst mit dem Einstieg des Briiderpaars
Reinhard und Ernst Erlacher (wobei der
dltere Reinhard seit 2006 und Ernst seit
2009 Geschiftsfithrende Gesellschafter
sind und heute als gleichberechtigte In-
haber das Unternehmen leiten). Thnen
war Kklar, dass es auf Dauer nicht sinn-
voll sein kann, wenn man sich nur auf
ein Geschiftsfeld stiitzt. Also forcierten
sie den Bereich Lohnfertigung, und auch
hier konnte man sich relativ schnell eta-
blieren, wobei die Kunden vor allem aus
der Halbleiterindustrie und der Elektro-
nik kamen.

Fines war wihrend der ganzen Zeit
aullerhalb jeder Diskussion: Der Ma-
schinenpark (gemeint sind hier vor allem
die Bearbeitungszentren) kam aus dem
Kreis der tiblichen Verdéchtigen, sprich
vertikale Bearbeitungszentren. Erst Drei-
achs-Versionen,dann 5-Achs-Maschinen.
Und, so Ernst Erlacher: ,,Wir haben nie
auch nur einen Gedanken dahingehend
verschwendet, bei uns horizontale Bear-
beitungszentren einzusetzen.“ An dieser
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Gegeniiber ver-
gleichbaren Ma-
schinen mit
Schwenktisch-
Kinematik und
vertikaler Spin-
del bietet die
G350 mit ihrer
horizontalen
Spindel eine
groBere Stabili-
tat und einen
verbesserten
Spanefall.

grundsitzlichen Uberzeugung mochte
auch nichts dndern, dass ein befreundetes
Nachbarunternehmen mit horizontalen
Bearbeitungszentren beste Erfahrungen
gesammelt hatte und die Maschinen in
den Gesprachen iiber den sprichwortli-
chen ,griinen Klee’ lobte.

Irgendwie aber war doch etwas ,hidn-
gen geblieben’, denn als die Investition in
ein neues — fiinfachsiges — Bearbeitungs-
zentrum anstand und sich Ernst Erlacher
auf der Metav 2008 die in Frage kom-
menden Zentrenhersteller besuchte, war

BAUREIHE

ARBEITUNGSZENTRUM
SERIE G350

Auswabhl von Teilen die bei Lorenz auf der
G 350 gefertigt werden.

Grob halt denn doch dabei. ,,Wenn man
sich einmal von den grundsétzlichen Vor-
behalten gegeniiber einem horizontalen
Maschinenkonzept freigemacht hat, dann
sieht man sehr schnell, dass dieses Kon-
zept durchaus bemerkenswerte Vorteile
bietet.“ Welche? Ernst Erlacher: ,,Das ist
in erster Linie der freie Spanefall. Wir ha-
ben ja so gut wie nie die Gelegenheit, die
Teileproduktion iiber mehrere Schritte zu
optimieren und so eventuelle Probleme
mit Spanen in den Griff zu bekommen.
Da ist es ein handfester Vorteil, wenn
die Spéne erst gar nicht am Werkstiick
verbleiben.“

Doch noch einmal zuriick zu den
grundsitzlichen Uberlegungen. Ernst Er-
lacher wusste vor dem Besuch auf dem
Grob-Messestand vor allem eines, nim-
lich welcher Lieferant nicht mehr zum
Zuge kommen wiirde: ,, Wir hatten vorher
Maschinen eines sehr bekannten Herstel-
lers im Einsatz, aber da war der Service
so schlecht, dass wir auf keinen Fall noch
einmal Maschinen dieses Herstellers kau-
fen wollten. Wenn man dort die Hotline
anrief, konnte es passieren, dass man dort
buchstéblich von einem zum anderen wei-
tergereicht wurde und zum guten Schluss
dann doch keine wirkliche Hilfestellung
bekam. Und das obwohl die Maschine an
sich durchaus in Ordnung war.“

Eigentlich sollte es deshalb ein Produkt
eines konkurrierenden deutschen Her-
stellers sein, der zudem auch fiir seinen
exzellenten Service bekannt ist. Aber als
sich Ernst Erlacher auf der Metav inten-
siver mit der G 350 auseinandersetzte,
iiberzeugte ihn der stabile Maschinenbau
und das durchdachte Konzept so, dass er
den urspriinglichen Plan verwarf und sich
anders entschied. ,,Bei Grob hat uns sehr
imponiert, dass wir hier in der Basisaus-
stattung eine fertige Maschine bekommen
und nicht erst iiber etliche Optionen auf-
riisten miissen. Bei der Grobmaschine ist
im Grundpreis der Spaneforderer ebenso
enthalten wie beispielsweise die Innen-
kiihlung.“

Eine Entscheidung, die man in Chie-
ming bislang nicht bereut. Eher im Gegen-
teil. Ernst Erlacher: ,,Unsere Stirke ist die
Flexibilitat. Wir konzentrieren uns auf die
Einzelteil und Kleinserienfertigung. Seri-
en iiber 200 Teile sind bei uns so gut wie
nie der Fall, auf der anderen Seite gehort
die Losgrofe 1 zu unseren alltédglichen
Aufgabenstellungen. Da spielt die gute
Zugénglichkeit des Arbeitsraums der Ma-
schine eine ganz besondere Rolle, und die
ist bei der G 350 nahezu optimal.“ Vor al-
lem aber: ,,Unser Unternehmen konzent-
riert sich auf kleine Bauteile, denn hier ist
zum einen die Konkurrenz nicht so grof3,
zum anderen haben wir hier iiber Jahre
Erfahrungen gesammelt und sind in der




Ernst Erlacher, Geschéftsfiihrer Lorenz
Kunststoffgeratebau: ,,Bei Grob hat
uns sehr imponiert, dass wir hier in der
Basisausstattung eine fertige Maschine
bekommen und nicht erst {iber etliche
Optionen aufriisten miissen.*

Zuerst wollten die meisten Mitarbei-
ter nur ungern an das horizontale
Zentrum, aber inzwischen sind die
von den Pluspunkten

der Grob-Maschine iiberzeugt und
arbeiten sehr gerne dort.

Rudolf Dreer, Vertriebsleiter Stan-
dardmaschinen bei Grob: ,,Wir stel-
len immer wieder fest, dass unsere
G 350 bei vielen Anwendungen
deutlich schneller ist, als Maschi-
nen, die hohere Eilgangs- und Dyna-
mikwerte aufweisen."

Uberzeugungstiter: Innerhalb von
weniger als einem Jahr wurde eine
zweite baugleiche Maschine gekauft.
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Lage,auch diffizile Arbeiten zu erledigen.
Beispiel sind Bohrungen mit Durchmesser
kleiner als einem Millimeter und das 20
und mehr mal D.“ Und weiter: ,,Die Grob
ist unglaublich agil. Wir haben Werkstii-
cke aus dem Elektronikbereich mit 100
und mehr Bohrungen, bei denen Hiibe
von wenigen Zehntelmillimeter ausrei-
chen. Im Vergleich zu den anderen bei
uns eingesetzten Maschinen ist die Grob
hier um 50 Prozent schneller.“

Das wire nun wieder nicht gar so
iberraschend, wire unter dem ,alten’ Ma-
schinenpark nicht auch ein Bearbeitungs-
zentrum mit Linearantrieb. Und dem geht
doch der Ruf von hochster Dynamik vo-
raus. Rudolf Dreer, Vertriebsleiter Stan-
dardmaschinen bei Grob, erklart, was es
damit auf sich hat. ,,Bei einem derartigen

BEARBEITUNGSZENTREN

Bewegungsmuster sind die in den tech-
nischen Daten aufgefithrten Dynamik-
werte nicht besonders aussagefihig. Hier
entscheidet der Ruck.“

Und er erklért: ,,Der Ruck ist die dritte
Ableitung des Weges nach der Zeit (zur
Erinnerung: die Geschwindigkeit ist die
erste, die Beschleunigung, sprich Dyna-
mik, die zweite Ableitung. Die Redaktion).
Dieser trittauf, wenn die beschleunigende
Kraft nicht konstant wirkt, was in der Me-
chanik aufgrund der Massetrdgheit nun
einmal so sein muss.“ Und weiter: ,,Der
ausschlaggebende Wert ist also — Beispiel
G 350 — nicht die maximale Beschleuni-
gung von 7 m/s?, sondern der Ruck mit
300 m/s?. Und derliegt durch die besondere
Leistungscharakteristik eben deutlich ho-
her als bei vielen Maschinen mit Linearan-

Die Kunststoff-
paletten werden
auch fiir die Ver-
packung eigen-
gefertigter Teile

genutzt.




trieben.“ Noch einmal Rudolf Dreer: ,,Wir
stellenimmer wieder fest,dassunsere G350
bei vielen Anwendungen deutlich schneller
ist als Maschinen, die hohere Eilgangs- und
Dynamikwerte aufweisen.

Doch damit nicht genug. Ernst Erla-
cher: ,,Im Vergleich zu den bislang ein-
gesetzten Bearbeitungszentren halten die
Werkzeuge um rund 30 Prozent ldnger
und zudem erzielen wir bessere Oberfla-
chen. ,,Das liegt zum einen zwar an dem
,segensreichen’ Einfluss der HSK-Schnitt-
stelle (alle anderen Maschinen waren mit
SK 40 ausgeriistet), aber auch dem steifen
Maschinenkonzept und der vorteilhaften
horizontalen Lage der Z-Achse.“ Dazu
Rudolf Dreer: ,,Als Schwenktischmaschi-
ne zeichnet sich die G 350 insbesondere
gegeniiber Schwenkkopfmaschinen da-

durch aus, dass Schrégen nicht {iber zwei
oder gar drei Achsen interpoliert wer-
den miissen. Gegeniiber vergleichbaren
Maschinen mit Schwenktisch-Kinematik
und vertikaler Spindel bietet dieses Be-
arbeitungszentrum mit ihrer horizontalen
Spindel eine grofere Stabilitdt und einen
verbesserten Spanefall.«

Und weiter: ,,Mit diesem Zentrum hat
Grob eine Maschine im Angebot, die das
technische Know-how des Unternehmens
und die Entwicklungskompetenz seiner
Ingenieure im Systemgeschift auch bei
nicht prozessgebundenen Standardma-
schinen unter Beweisstellt. Zudem basiert
die G 350 technisch und konstruktiv auf
der im Systemgeschaft dullerst erfolgrei-
chen modularen G-Baureihe. Aus den
vielfach bewéhrten Komponenten resul-
tiert im Ubrigen auch die hohe Zuverlis-
sigkeit der Maschine.“

Zu den Leistungsdaten: Arbeitswege
von 600 x 770 x 675 mm bei Achsge-
schwindigkeiten von 65/36/90 m/min und
Beschleunigungswerte in allen Achsen von
7 m/s? sind nicht {iberméRig spektakuldr,
aber gehoren doch zu den Topwerten in
dieser Klasse. Gleiches gilt fiir Spindeldreh-
zahlen (Standard 12.000 min» oder den zur
Verfiigung stehenden Drehmoment (34,6
bei ED 100%), sowie fiir die Anzahl der
Werkzeugplitze (HSK-A63; Standard 40
optional bis 250) und die Vorschubkrifte
(in allen Achsen 8 kN). Bemerkenswert die
nach VDI/DGQ 3441 erreichbaren Genau-
igkeiten. Hier liegt die G 350 mit einer Po-
sitionstoleranz TP von 0,01 mm und einer
Positionsstreubreite von nur 0,005 mm
(jeweils in X-/Y-Z-Achse) sicherlich mit an
der Spitze.

Doch zuriick zu Lorenz Kunststoff-
Geriatebau. Ernst Erlacher: ,,Zuerst woll-
ten die meisten unserer Mitarbeiter nur
ungern an das horizontale Zentrum, weil
man bis dato halt nur mit vertikalen Ma-
schinen zu tun hatte. Aber inzwischen
haben sich auch die Mitarbeiter von den
Pluspunkten der Grob-Maschine iiber-
zeugt und arbeiten sehr gerne dort.“ Wie
zufrieden Ernst Erlacher und sein Bruder
mit der G 350 sind, belegt am eindruck-
vollsten, dass er schon nach sehr kurzer
Zeit eine zweite (,,...aus Kapazitatsgriin-
den“) baugleiche Maschine kaufte, und:
,Das war noch nicht die letzte. Wenn wir
eine der anderen Maschinen in der néchs-
ten Zeit ersetzen, dann ist die Grob die
erste Wahl.“ v

www.grobcroup.com
www.lorenz-chieming.de

Das standardmaBige Werkzeugmagazin mit 40
Platzen kann ohne jede UmbaumaBnahme auf
bis zu 145 Werkzeuge erweitert werden.




