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Alu-Gussteile

Flexible Fertigungszelle

WERKZEUGMASCHINEN _

5-Achs-BAZ = Nullpunktspannung = Palettenbahnhof

Ziel: Ausschussquote 0 ppm

Ohm & Haner ist eine quirlige Kundengief3erei. Was als Barren in den Schmelzofen geht,

gelangt nach diversen Wertschopfungsschritten als einbaufertiges Bauteil zum Kunden. In

der Zerspanung setzt man neuerdings auf teils hochautomatisierte 5-Achs-BAZ von Grob.

von Helmut Damm

m Osthang des im sauerlandischen
AHﬁgelland gelegenen Olpe-Fried-

richsthal thront das Stammwerk
(Werk 1) der KundengieBerei Ohm &
Haner inmitten eines strukturell gewach-
senen Mischgebiets. Betrachtet man die
geradezu exponentielle Umsatzkurve des
Unternehmens von den Anfiangen 1961
bis heute und berticksichtigt dazu den
enormen Materialdurchsatz und die
unvermeidbaren Bestdnde entlang der
Wertschdpfungskette, ist leicht nachvoll-
ziehbar, dass ab 2007 an einem zweiten
Standort gebaut wurde. So sind heute in
Friedrichsthal Verwaltung, SandgieBerei,
Handformerei, Kokillengieferei, Putzerei,
Vergiiterei und die mechanische Bearbei-
tung beheimatet, wiahrend seit Oktober
2008 im 14 km entfernten Drolshagen-
Germinghausen (Werk 2) nach einer
30-Millionen-Euro-Investition zusatzlich
eine der modernsten Formanlagen-Sand-
gieBereien Europas produziert. In Sum-
me besteht somit eine GieBerei-Kapazitit
von 370 Formen pro Stunde.

Die heutigen Herausforderungen fiir
das mittelstindische Unternehmen sind
mannigfaltiger Natur: zunehmend volati-
le Mirkte, schwankende Abrufquoten bei
GroBauftragen, lange Riickflusszeitraume
fir die kapitalintensiven Rohstoffzukau-
fe, erhebliche Umlauf- und Fertigteil-
bestinde fiir die sichere Kanban- oder
Just-in-time-Anlieferung einbaufertig
veredelter Komponenten, steigende Ener-
giepreise, zunehmende Bauteilkomplexi-
tat, anspruchsvollere Liefertermine, stei-
gende Zahl von Neuteilen, die das aktive
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1 Produktivitatspartner (von links): Geschaftsfiihrender Gesellschafter Bernd Héaner,
Grob-Vertriebsgebietsleiter Joachim Schemel, Bereichsleiter »Grob< Peter Thume und Fer-
tigungsleiter Mechanische Bearbeitung Thomas Schneider mit einem fertig bearbeiteten
Gussteil (Pipe Air Inlet) vor einem der beiden Grob-5-Achs-BAZ G550 (Bild: Hanser)

Teilesortiment auf iiber 5000 haben an-
wachsen lassen, und vieles mehr.

Gegensteuern mittels KVP

und nachhaltigen Investitionen

Von Beginn an waren die Verantwortlich-
keiten im Familienunternehmen klar ge-
regelt: Die GieBerei untersteht den Ohms,
aktuell in Person von Griindersohn Dr.-
Ing. Ludger Ohm, die mechanische Bear-
beitung den Héners, die in zweiter Gene-
ration Dipl.-Ing. Bernd Héner leitet. Die
beiden geschiftsfiihrenden Gesellschafter

www.werkstatt-betrieb.de

stemmen sich erfolgreich gegen die ge-
nannten Tendenzen, indem sie permanent
an der Optimierung der Ablaufe arbeiten
und fallweise in innovative Methoden und
in die Aufstockung der Belegschaft, vor-
wiegend aus eigener Ausbildung, investie-
ren. Im GieBereisektor ragt der Neubau in
Drolshagen heraus, wihrend in der me-
chanischen Bearbeitung die kontinuierli-
che Neugestaltung von Prozessen und die
Erweiterung und Flexibilisierung der Ka-
pazititen in weitestgehend limitierten
Raumlichkeiten gefordert sind.
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ANWENDER

Das Familienunternehmen Ohm & Haner
wurde 1961 von Formenmeister Paul
Ohm und Dreher Alois Haner gegriindet.
Heute fertigt das Unternehmen an mitt-
lerweile zwei Standorten unter der Lei-
tung von Dr.-Ing. Ludger Ohm und Dipl.-
Ing. Bernd Haner mit rund 530 Mitarbei-
tern bearbeitete Gussteile Uberwiegend
aus Aluminiumlegierungen von 20 g bis
2000 kg Stlckgewicht im Sand- und
Kokillenguss. Zum erganzenden Leis-
tungsspektrum der KundengieBerei ge-
horen technische Beratung, Konstrukti-
on, GieB- und Erstarrungssimulation,
Zwischenlagerung von Rohteilen, me-
chanische Bearbeitung und Beschich-
tung von Gussteilen sowie die Kanban-
Belieferung.

In den letzten beiden Jahren stieg der
Umsatz jeweils im zweistelligen Prozent-
bereich und wird 2015 voraussichtlich
tber 70 Millionen Euro betragen. Weit
tber 300 Kunden unter anderem aus den
Branchen Allgemeiner Maschinenbau,
Automobilindustrie, Baumaschinen,
Elektroindustrie, Antriebstechnik und
Medizintechnik beziehen aktuell Gber
5000 verschiedene aktive Bauteile und
Komponenten mit Jahreslosgrof3en von
1 bis in den hohen fiinfstelligen Bereich
von Ohm & Haner. Das Unternehmen ist
nach DIN EN IS0 9001:2008 und DIN ISO/
TS 16949:2009 zertifiziert.

Ohm & Haner

Metallwerk GmbH & Co. KG
57462 Olpe-Friedrichsthal
Tel. +49 2761 921-3
www.ohmundhaener.de

HERSTELLER

Grob-Werke GmbH & Co. KG
87719 Mindelheim

Tel. +49 8261 996-0
www.grobgroup.com
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PDF-DOWNLOAD
www.werkstatt-betrieb.de/1077347

2 Manngifaltig und nahezu beliebig komplex: zwei Beispiel-Werkstiicke, die zur Fertig-
bearbeitung liber das Flexible Fertigungssystem mit drei Grob-5-Achs-BAZ G350 laufen:
Konsole (links, zwei Aufspannungen) und Pipe Air Inlet (eine Aufspannung] (Bild: Hanser]

Als 2013 im Nutzfahrzeug-Segment
die Generation der Euro-6-Motoren an
den Start ging, war auch Ohm & Héner
liber den GroBkunden DAF involviert.
Zahlreiche Motorenanbauteile galt es neu
zu konzipieren, darunter Olwannen, Ol-
hobel und hitzebestandige Komponenten
in den Bereichen Ladeluftzufiihrung, Ab-
gasriickflihrung und Kiithlwasserversor-
gung. Bernd Héner berichtet: »Nachdem
wir erste Prototypen und Nullserien auf
unseren bestehenden 5-Achs-Bearbei-
tungszentren gefertigt hatten, wurde uns
infolge der iiber 30 verschiedenen Bau-
teile, deren Jahresstiickzahlen zwischen
500 und 30000 Stiick und aufgrund des
flexiblen Abrufs der Teile durch unseren
Kunden Klar, dass wir bei der erforderli-
chen Kapazititserweiterung konzeptio-

3 Zwei Doppel-Riistpldtze und der angeschlossene Palettenbahnhof mit 116 Platzen

nell einen neuen Weg beschreiten mis-
sen. Ziel war es, die Kosten zu senken, die
Reaktionszeiten zu verkiirzen, die Rust-
zeiten zu minimieren und eine langere
Laufzeit der Betriebsmittel zu erreichen.
Die vielversprechendste Losung war fiir
uns der Einsatz eines Flexiblen Ferti-
gungssystems. «

Grob konnte mehrheitlich iiberzeugen
Das Expertenteam um Bernd Héner ent-
schied sich gegen die Beauftragung eines
Generalunternehmers. So suchte man fiir
die »Gewerke« Maschine, Automatisierung
und Spanntechnik separat nach kombi-
nierbaren Losungen. Den Selektionspro-
zess beschreibt der Geschiftsfiihrer wie
folgt: »Bei den 5-Achs-Maschinen kam ne-
ben den bestehenden Ausriistern auch

kennzeichnen das Automationssystem LoadMaster Compact 600 von Schuler, das bei
Ohm & Haner drei Grob-BAZ vom Typ G350 versorgt (Bild: Hanser)
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Grob ins Spiel, zu denen wir auf der AMB
2012 erstmals Kontakt hatten. Uns tiber-
zeugte das Gesamtkonzept der Maschinen
und dabei in erster Linie die gute Zugéng-
lichkeit und die erstklassigen verbauten
Komponenten. Mit den hervorragenden
Ergebnissen der Probebearbeitungs- und
Abnahmeprozedur kam es dann mehrheit-
lich zur Entscheidung fiir Grob. In puncto
Automatisierung hat uns Schuler mit sei-
nem LoadMaster Compact 600 {iberzeugt.
Es war das einzige Konzept, das uns bei
der direkten Beladung von aufgespannten
Werkstiicken in den Maschinenraum
iberzeugte und zudem die Handhabung
von zwei Spannlagen ermoglichte. Bei der
Spanntechnik entschieden wir uns fiir ein
hydraulisches Nullpunktspannsystem von
Schunk, weil es uns die groften Freiheits-
grade im Maschinenraum bot und wir un-
sere Teile auf Vorrichtungsgrundplatten
spannen konnen und nicht teure Paletten
einsetzen miissen. Die Kombination dieser
Einheiten wurde von allen drei Herstellern
reibungslos realisiert.«

i

5 Arbeitsraum einer G350 von Grob: im
Vordergrund auf dem Schwenk-Dreh-
Tisch eine der Spannvorrichtungen, deren
Grundplatte auf einem Schunk-Null-
punktspannsystem sitzt (Bild: Hanser)
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4 Blick auf das FFS bei Ohm & Haner: Das flexible Fertigungssystem wurde nachtraglich
von zwei auf drei 5-Achs-BAZ G350 von Grob erweitert; rechts der iiber die komplette Lan-
ge der Anlage verlaufende Palettenbahnhof mit 116 Platzen (Bild: Hanser)

Weil Sauerléander »die Schwaben des
Nordens« sind, wie Bernd Haner ver-
schmitzt anmerkt, wurden zunéchst zwei
G350-BAZ bei Grob geordert. Fiir mini-
male Riistzeiten wurden diese — wie auch
die nachfolgenden Modelle — mit dem
maximal moglichen Werkzeugvorrat ver-
sehen. Weiterhin orderte Héner einen in-
tegrierten Messtaster, innere Kithlmittel-
zufuhr, Absaugvorrichtung, Hydraulik-
versorgung flir die Spanntechnik sowie
das Siemens-840D-sl-Paket.

Im Zusammenspiel fordernd ...

bei groem Potenzial

Obwohl der Produktionsstart erwar-
tungsgemalB mit Anlaufschwierigkeiten
im Bereich der Umfeldorganisation ver-
bunden war, stellten sich zligig erste
Erfolge ein. Vergingen zuvor beim Ein-
fahren eines Neuteils inklusive der Kon-
trollen im Messraum und fallweiser
Nachjustierungen ein bis zwei Schich-
ten, kann Fertigungsleiter Mechanische
Bearbeitung Thomas Schneider heute
bereits nach maximal 20 Minuten bei
freigegebenem Erstteil in die Serie star-
ten: »Einerseits profitieren wir vom
Werkzeugvorrat der Grob-Maschinen,
von der flexiblen Spanntechnik und ei-
ner Vorab-Simulation der Programme
auf Basis eines durchgingigen Daten-
systems aus CAM und Werkzeugvorein-
stellung. Andererseits liegt es auch an
der Grundgenauigkeit der Grob-Maschi-
nen und der Tatsache, dass wir an bei-
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den Doppel-Riistplitzen des LoadMas-
ter-Systems auf die moglichst genaue
Nachbildung der Spannsituation in den
Maschinen geachtet haben, dass wir
stets bei allen relevanten MaBen des
Erstteils innerhalb der Toleranz liegen.
Nachdem wir nahezu alle Bauteile in
Teilauftragen fertigen, stellen wir bei de-
ren Wiederauflage fest, dass wir ab Teil 1
nahezu identische Ergebnisse erzielen
wie zum Ende des vorherigen Teilauf-
trags. So ergibt unsere Qualitatsstatistik
eine Ausschussquote von 0 ppm.«

Heute erfiillt das 2013 installierte
Flexible Fertigungssystem, das mittler-
weile um eine weitere G350 von Grob
ergianzt wurde und in Summe 116 >Pa-
lettenplatze« bietet, auch weiterfiihrende
Erwartungen. Nachdem die reinen Be-
arbeitungszeiten bauteilspezifisch zwi-
schen sechs und 30 Minuten schwan-
ken, kann sich das System bei den Lan-
glaufern phasenweise beruhigen und die
Bevorratung aufgefiillt werden. So ldsst
sich die Anlage dank der beiden Dop-
pel-Ristplédtze flir Roh- und Fertigteil
beziehungsweise erste und zweite
Spannlage mit maximal zwei Bedienern
betreiben. Neben der Beschickung des
FFS bleibt die Zeit fiir Kontrollen und
Entgratarbeiten. Gelingt es, dass min-
destens sechs Vorrichtungen gleichzeitig
im System sind, entstehen keine Warte-
zeiten an den Maschinen, und die kapa-
zitatsrelevanten Riistzeiten bewegen
sich gen null.
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Die hohen Anforderungen werden
auch bei groBeren Teilen erfiillt

Die Bauteile aus den beiden GieBerei-
werken variieren bezliglich ihrer Raum-
maBe zwischen 100 x 100 x 50 mm und
1000 x 800 x 500 mm. Beliefert wer-
den unter anderem nambhafte Kunden
wie Audi, Mercedes-Benz, Porsche oder
auch Bomag. So hat Ohm & Haner zwi-
schenzeitlich abseits der drei G350-Ma-
schinen in zwei grofere 5-Achs-BAZ von
Grob des Typs G550 mit Palettenwechs-
ler investiert. Auch diese Maschinen er-
fiillen die Erwartungen umfassend, wie
der zustiandige Bereichsleiter fiir »Grob«
Peter Thume bestétigt: »Man sollte sich
nicht vom Werkstoffspektrum >Alumini-
umlegierungen«< dazu verleiten lassen,
die Zerspanung als Selbstlaufer zu be-
trachten. Wir haben zahlreiche komple-
xe Bauteile mit tiber 20 Kernen, die nicht

selten Geometrieelemente beinhalten,
die frei im Raum eine Toleranz von zwei
Hundertsteln aufweisen. Fiir jede betei-
ligte NC-Achse — und wir reden dabei
oftmals liber vier simultan verfahrende
Achsen — bleiben da nur wenige pm To-
leranz ibrig. Zudem erfahren immer
mehr Bauteile vor der Zerspanung eine
Wiarmebehandlung, was dazu fiihrt,
dass wir fallweise bei der Erzeugung
von Bohrungen ab Durchmesser 40 mm
selbst leistungsstarke HSK-100-Spin-
deln zum Stillstand bringen. Dank der
hohen Genauigkeit der Grob-Maschinen
konnten wir zudem zahlreiche Bearbei-
tungsstrategien werkzeugtechnisch op-
timieren und so die Hauptzeiten um
teilweise mehr als 50 Prozent verkiir-

Zen. «
Ein weiteres Know-how-Plus der
KundengieBerei, das sich verkiirzend auf

die Lieferzeiten auswirkt, ist der eigene
Vorrichtungsbau. Er beschleunigt die
Erstel- lung von Spannvorrichtungen
bei neuen Bauteilen enorm, weil die Fer-
tigteilzeichnungen der Kunden bei Guss-
bauteilen nicht als Basis flirs Spannen
dienen konnen, sondern die Rohteilma-
Be des Modellbauers mit den gieBtech-
nisch einzubringenden Formschragen
entscheidend sind.

Die Zeichen stehen somit weiter auf
Wachstum. 4700t verkaufte Gussteile
im abgelaufenen Jahr erfordern im
nichsten Investitionsschritt den Neu-
bau einer Logistikhalle im Werk 1 zur
Zwischenlagerung von bis zu 6500 Git-
terboxen. Auch mit dem Kauf weiterer
Grob-Bearbeitungszentren wird auf Ba-
sis der durchweg guten Erfahrungen
von der Projektierung bis zum Service
geliebaugelt. m

Prazision auf hochstem Niveau

Mit der G-Serie in eine leistungsstarke Zukunft

Maximale Prazision und Zuverlassigkeit — damit zeichnen sich die

5-Achs Universal-Bearbeitungszentren von GROB fur die Branchen Automotive,
Luftfahrt, Medizintechnik, Maschinenbau sowie den Werkzeug- und Formenbau aus.
Die bewahrte 5-Achsen-Simultantechnologie mit horizontaler Spindellage
ermoglicht lhnen eine flexible und stérungsfreie Bearbeitung von Werkstlcken
verschiedenster GroBen und Materialien bei maximaler Stabilitat der Maschine.

Unsere G-Serie. Fiir vielseitigste Werkstiickbearbeitungen.

www.grobgroup.com

GROB
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