/VVIRTSCHAFTLICHE SERIENFERTIGUNG MIT DREI
AUTOMATISIERTEN CNC-HOCHLEISTUNGSDREHZENTREN HT 45 G3

Serienbearbeitung vo
Stosselfiihrungen auf CNC
eistungs-Drehzentru

RTURN 45 G3 von EM
y -




Kurzbeschreibung

/ Aufgabenstellung: Serienbearbeitung
von Stosselfuhrungen fur einen
Verbrennungsmotor

/ Losung: CNC-Hochleistungs-Drehzentrum
HYPERTURN 45 G3 von EMCO

/ Nutzen: auf den Prozess ideal
abgestimmte Losung, hohe Genauigkeiten,
kompakte Anlage, hohe Flexibilitat,
Produktivitat und Wirtschaftlichkeit

Komplexe Herausforderungen

Die Herausforderungen fur die Automobilzulieferindustrie
werden nicht kleiner. Generell sind die Margen der zu
fertigenden Bauteile nicht allzu groB, der Wandel bei den
Antriebskonzepten hin in Richtung Elektromobilitat tut sein
Ubriges dazu. Umso mehr sind Know-how, Produktivitat und
Flexibilitat gefragt. Die MSG Mechatronic Systems GmbH zeigt
eindrucksvoll, wie man durch Problemlosungskompetenz,
Innovationskraft und hochste Produktqualitat uberzeugen kann.
Fur Letzteres sorgen nicht zuletzt drei automatisierte CNC-
Hochleistungs-Drehzentren HYPERTURN 45 G3 von EMCO.

Die MSG Mechatronic Systems GmbH (MSG) hat sich auf die
Entwicklung und Produktion hochwertiger mechatronischer
Komponenten fur die Automobilindustrie spezialisiert.

Im Besonderen sind das Nockenwellen-Verstelleinheiten,
Kuhlwasserventile, Proportionalventile, radiale Lufter oder
lineare Schalt-Aktuatoren. Diese werden in Jahreslosen zwischen
150.000 his 6.000.000 Mio. Teile hergestellt. , Wir sind kein
klassischer Auftragsfertiger, sondern Entwicklungspartner”,
erklart DI Dr. techn. Mario Kleindienst, Vertriebsleitung bei

MSG, und er erganzt: ,,Als zukunftsorientiertes Unternehmen
Uberzeugen wir unsere Kunden mit Problemlosungskompetenz,
Innovationskraft und hochster Produktqualitat.” Die
Produktentwicklung bei MSG geht aktuell vermehrt in Richtung
komplexerer, softwarebasierter Systeme — beispielsweise
Drehventile fur das Thermomanagement.

Hoéchste Qualitdtsanforderungen

Gegrundet im Jahr 2005, beschaftigt MSG an den Standorten
in Wies und Hormsdorf bei einem Jahresumsatz von ca. 50
Mio. Euro mittlerweile 240 Mitarbeiter. Zudem betreibt man ein
Joint Venture in Jiaxing (China) mit weiteren 150 Mitarbeitern.
Als Tier-1 oder Tier-2-Lieferant gehoren vor allem die groBen
deutschen Premiumhersteller zum Kundenklientel. ,,Absolute
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Die HYPERTURN 45 G3 liberzeugt laut MSG durch eine sehr kompakte Bauweise, leistungsstarke Haupt- und Gegenspindeln,
hochdynamische Antriebe in allen Achsen sowie zwei Werkzeugrevolver BMT45P mit angetriebenen Werkzeugen

Prazision, Null-Fehler-Toleranz, hochste Zuverlassigkeit und
100-prozentige Nachverfolgbarkeit sind daher ein Muss und
das Fundament unserer Produktion”, fasst Kleindienst die
Herausforderungen eines Automobilzulieferers zusammen.
Dementsprechend wichtig sind gut ausgebildete Fachkrafte
und eine bestmoglich automatisierte Logistik, Fertigung und
Produktion. ,,\Wir unterziehen jedes einzelne Stlick aus unserer
Produktion einer umfassenden Endkontrolle mit eigens
abgestimmten Prufverfahren”, so Kleindienst weiter.

Interne Kapazitaten abdecken

Um im Bereich der mechanischen Fertigung noch flexibler und
reaktionsschneller zu werden, hat man vor drei Jahren eine
eigene Zerspanungsabteilung in Hormsdorf gegrundet und
sukzessive ausgebaut — aktuell sind hier 19 Mitarbeiter
beschaftigt: ,,Unsere Schwerpunkte liegen in der
wirtschaftlichen Bearbeitung komplexer Bauteile, sowohl im
Drehen als auch im Frasen", bringt sich Christian Orthaber,
Production Engineering bei MSG, ein.

Neben der klassischen Lohnfertigung fungiert man als Zulieferer
fur die eigene Produktion in Wies. , Ein strategisches Ziel ist es,
die internen Kapazitaten zukunftig groBtmaoglich abzudecken",
so Orthaber weiter.

Flexible horizontale Bearbeitung

Ein sehr gutes Beispiel hierfur ist das Projekt Stosselfuhrung.
,Dieser Bauteil kommt in Ventilen der Nockenwellen von
Verbrennungsmotoren zum Einsatz, um Zylinderabschaltungen
in Zehntel-sekundenschnelle durchfuhren zu konnen”, erklart
der MSG-Zerspanungstechniker. Die vakuumgeharteten Bauteile
sind ubrigens aus einem Einsatzstahl 16MnCrS5 (1.7139).

Zur Fertigung der Stosselfuhrung mit Serien von bis zu
1.000.000 Stuck pro Jahr standen mehrere Moglichkeiten zur
Auswahl, wobei sich MSG letztlich fiir das Konzept des Halleiner
Werkzeugmaschinenherstellers EMCO mit drei baugleichen

CNC Hochleistungs-Drehzentren HYPERTURN 45 der dritten
Generation entschieden hat. , Neben der externen Fertigung
stand auch ein Konzept mit einer vertikalen Drehmaschine
inklusive Automatisierung zur Diskussion. Aufgrund der weitaus
groBeren Flexibilitat hat uns aber die horizontale Losung mit
Stangenlader uberzeugt", begriindet Orthaber die Entscheidung.
Dies hat sich von Beginn als goldrichtig herausgestellt, fertigt
man auf einer der drei HYPERTURN 45 G3 zusatzlich das
Stosselfuhrungsrohr ebenfalls in groRen Stuckzahlen. ,,Der
groBe Vorteil der horizontalen Bearbeitung ist die sehr einfache
Zufuhrung des Rohmaterials uber Stangenlader. Die fertig
bearbeiteten Bauteile werden uber eine Auffangschale entladen
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Hohe Genauigkeiten gefordert: Bei den beiden Passhohrungen der Stosselfuhrung (Anm.: die beiden anderen Bohrungen sind Olausgleichs-

bohrungen) mussen Positionstoleranzen von +0,025 mm zum Zylinder bzw. eine maximale Rauhtiefe von Rz = 8,0 um eingehalten werden

Eckdaten des Bauteils:

/ Stosselfuhrung

/ Stuckzahl 1.000.000

/ Material 16MnCrS5 (1.7139)

/ vakuumgehartet 320 bis 450 HV10

und konnen vom Mitarbeiter sofort uberpruft werden", fasst
Andreas Pichler, Area Sales Manager bei der EMCO GmbH,
zusammen.

HYPERTURN 45 G3 mit bestem Gesamtpaket

Die Auswahl hat man sich seitens MSG nicht leicht
gemacht, spielt doch maximale Produktivitat im Bereich
der Automobilindustrie eine entscheidende Rolle. ,,EMCO
hat uns bei der Ausarbeitung ausgezeichnet unterstutzt.
Neben entsprechenden 7eitstudien haben wir auch den
Bearbeitungsprozess gemeinsam optimiert”, geht Orthaber

auf die sehr gute Betreuung seitens EMCO ein und er erganzt:

,.EMCO hat uns von allen in Frage kommenden Anbietern mit
dem besten Gesamtkonzept uberzeugt!"

Mitentscheidend war sicherlich die sehr kompakte Bauweise
der HYPERTURN 45 G3 und die damit geringe Stellflache.

,.Die drei Drehzentren passen inklusive des 3-Meter-
Stangenladers optimal in unsere Fertigungshalle." Ebenso
schatzt man seitens MSG die hohe Flexibilitat des EMCO-
Maschinenkonzepts. ,,\Wir bleiben damit zukunftig sehr flexibel
und konnen bei Bedarf rasch neue Bauteile bearbeiten”,
betont Christian Orthaber.

0

DI Dr. techn. Mario Kleindienst,
Vertriebsleitung MSG Mechatronic
Systems GmbH

Fur einen Automobilzulieferer steht Produktivitat an oberster

Stelle. Im Bereich der mechanischen Fertigung haben wir mit
EMCO den richtigen Partner gefunden.

HYPERTURN 45

Das aufgestellte Maschinenkonzept der HYPERTURN 45 G3
mit einem 72°-Schragbett sorgt fur einen guten Spanefall

Positioniergenauigkeit entscheidend

,Mit der HYPERTURN 45 Generation 3 bieten wir ein
Hochleistungs-Drehzentrum mit leistungsstarken Haupt-
und Gegenspindeln sowie zwei Werkzeugrevolvern BMT45P
mit angetriebenen Werkzeugen. Die X- und Y-Achsen sind
zusatzlich mit einem Glasmaf3stab ausgestattet”, fasst
Andreas Pichler die Merkmale des Emco-Drehzentrums
zusammen. Zudem sorgt das aufgestellte Maschinenkonzept
mit einem 72°-Schragbett fur einen guten Spanefall.

Eine hohe Genauigkeit war Bedingung fur die Anschaffung,
unterliegen doch die zu fertigenden Bauteile hohen
Qualitatsanforderungen: , Bei den beiden Passbohrungen der
Stosselfuhrung mussen wir Positionstoleranzen von +0,025
mm zum Zylinder bzw. eine maximale Rauhtiefe von Rz =

8,0 pm einhalten. Und das bekommen wir mit unseren drei
HYPERTURN 45 G3 prozesssicher hin, bestatigt Orthaber die
Prazision der EMCO-Maschinen.

Den Bearbeitungsprozess hat man, wie bereits erwahnt,
daher entsprechend stabil ausgelegt: , Ein 3-Meter-
Stangenlader bringt einfach Schwingungen mit sich.

Daher haben wir den Bauteil verkehrt bearbeitet. Auf der
Hauptspindel werden ausschlieBlich Vorbearbeitungen
durchgefuhrt — die Schlichtprozesse bzw. die hochgenauen
Bohrungsendbearbeitungen werden auf der Gegenspindel
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Die Kooperation mit MSG
ist fur EMCO sehr wichtig.
Wir haben in den letzten

Jahren eine erfolgreiche
Partnerschaft aufgebaut
und freuen uns sehr,
gerade im Bereich der
Automobilzulieferindustrie,
mit unseren Hochleistungs-
Drehzentren unterstutzen
zu konnen.

Das erfolgreiche Projektteam (v.I.n.r.): Kurt Aichmaier (Vertrieb EMCO), Erich Jammernegg, Florian Gross, MSG-Produktionsleiter
Franz Gutschy, Christian Orthaber (alle MSG) und Andreas Pichler (Area Sales Manager EMCO GmbH).

gemacht”, erklart Orthaber. Ebenso wichtig ist in diesem
Zusammenhang die hohe Positioniergenauigkeit der
HYPERTURN 45 G3, fur die unter anderem ein direkter
Drehgeber in der C-Achse sorgt. Die eingesetzten Werkzeuge
sind groBteils innengekuhlt. Zur optimalen Kuhlung und
Schmierung steht eine Bandfilteranlage mit 600 Liter zur
Verfugung.

Christian Orthaber, Production Engineering
MSG Mechatronic Systems GmbH

Sowohl die technische Unterstlitzung als auch die After-
Sales-Betreuung seitens EMCO sind hervorragend. Zudem
passt das Maschinenkonzept der HYPERTURN 45 G3 perfekt
zu unseren Anforderungen.

Taktzeiten nochmals verbessert

Aufgrund von Werkzeugoptimierungen konnte die
Bearbeitungszeit des Bauteils von anfanglich berechneten 88
auf 72 Sekunden reduziert werden. ,,Aber hier sind wir noch
nicht am Ende der Fahnenstange", ist sich Orthaber sicher,
denn naturlich zahle bei derart groBen Stuickzahlen jede
Sekunde.

MSG nutzt zudem den digitale Prozessassistenten EMCONNECT
von EMCO. Damit wird laut Orthaber das Maschinenbedienpult
zur zentralen Plattform fur alle erforderlichen Funktionen des
Bedieners: ,,Zudem ermoglicht es uns einen direkten Zugriff
auf die Maschinen von unserem Standort in Wies aus. Diese
Anbindung an unser ERP-System ist fur uns von groBem
Vorteil."

Investition hat sich ausgezahlt

AbschlieBend ist man seitens MSG uberzeugt, alles richtig
gemacht zu haben:,,Die Zusammenarbeit mit EMCO sowie

die Betreuung sind hervorragend. Die Anlagen sind seit

dem ersten Tag an produktiv. Die Investition hat sich

absolut ausgezahlt und das nachste Projekt ist bereits in
Ausarbeitung", blickt Christian Orthaber bereits in die Zukunft.
www.emco-world.com
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Die MSG Mechatronic Systems GmbH (MSG) liefert
hochwertige mechatronische Komponenten fur die
Automobilindustrie. Insbesondere Nockenwellen-Verstel-
leinheiten, Kuihlwasserventile, Proportionalventile, radiale
Lufter sowie lineare Schalt-Aktuatoren in Stuckzahlen
von 150.000 bis 6.000.000 Mio. Teile pro Jahr. Zu den
Kunden gehoren vor allem groBBe deutsche Premiumher-
steller.

/ Grundungsjahr: 2005

/ Standorte: Wies, Hormsdorf, Jiaxing

/ 240 Mitarbeiter

/ 50 Mio. Euro Jahresumsatz

/100 % Automobilindustrie

MSG Mechatronic Systems GmbH
Auf der Aue 11, A- 8551 Wies

Tel.: +43 3465-20900-0
www.mechatronic-systems.at

Artikel und Bilder: Ing. Robert Fraunberger, x-technik



/TECHNISCHE DATEN HYPERTURN 45 G3

Arbeitsbereich Werkzeugrevolver VDI / BMT

Umlauf-Durchmesser uber Bett @ 430 mm Anzahl der Werkzeugpositionen 2x12/2x12(16)
Umlauf-Durchmesser uber Planschlitten 300 mm Aufnahmeschnittstelle VDI 25 / BMT45 P

Abstand Hauptspindel - Gegenspindel 760 mm Werkzeugquerschnitt fur Vierkantwerkzeuge 16 x 16 / 20 x 20 (25 x 25) mm
Maximaler Drehdurchmesser @ 300 mm Schaftdurchmesser fiir Bohrstangen @25 / @32 (40) mm

Maximale Teilelange 480 mm Revolverschaltzeit 0,2 / 0,2 Sek.

Maximaler Stangendurchlass @ 45 (51 / 65) mm

Angetriebene Werkzeuge VDI / BMT

Verfahrbereich Drehzahlbereich 0 - 8000 / 0 — 12000 U/min

Schlittenverfahrweg in X / X2
SchlittenverfahrweginZ / 72 / 73

Schlittenverfahrweg in Y

Hauptspindel

175 / 175 mm

510 / 510 / 510 mm

+40 / -40 mm

Drehzahlbereich

Max. Drehmoment an der Spindel
Spindelanschluss DIN 55026
Spindellager (Innendurchmesser)

Spindelbohrung

Gegenspindel

0 — 7000 (5000)
100 (150) Nm

KKS (KK6) / A2-5 (A2-6)

@ 85 mm
@ 53 mm

Drehmoment
Antriebsleistung

Anzahl der angetriebenen Werkzeuge

Vorschubantriebe

16 / 21 Nm
4 /8,8kW
2x12 /2 x12 (16)

Drehzahlbereich

0 — 7000 U/min

Eilganggeschwindigkeit X / Y / Z

30 /15 / 45 m/min

Max. Drehmoment an der Spindel 100 Nm
Spindelanschluss DIN 55026 KK5 / A2-5
Spindellager (Innendurchmesser) @ 85 (105) mm
Spindelbohrung @53 (73) mm
C-Achsen

Auflosung der Rundachse 0,001°
Eilganggeschwindigkeit 1000 U/min
Spindelindexierung (Scheibenbremse) 0,01°
Antriebsleistung

Hauptspindel 15 (18) kW
Gegenspindel 15 kW

*werden nicht aufgeltst

Vorschubkraft in der X-Achse / Y-Achse 4000 N
Vorschubkraft in den Z-Achsen 5000 N
Vorschubkraft in den Z-Achsen Gegenspindel 6000 N
Positionsstreubreite Ps (VDI 3441) X /Y / Z 3/3/3um
Kuhlmitteleinrichtung

Behaltervolumen 230 (730) |
Kuhlmittelpumpen fir die Werkzeugrevolver 2 x 14 bar
Spilpumpen fiir den Arbeitsraum 2 x 3,7 bar
Leistungsaufnahme

Anschlusswert 49 kVA
Versorgungsdruck 6 bar
Abmessungen/Gewicht

Hohe der Drehachse iber Flur 1240 mm
Hohe der Maschine 2340 mm

Aufstellflache BxT (ohne Spaneforderer u. Kiihler)

Gesamtgewicht der Maschine

Sicherheitseinrichtungen gem. CE

2930 x 2480 mm
5900 kg




beyond standard

EMCO GmbH / Salzburger Str. 80 / 5400 Hallein-Taxach / Austria / T +43 6245 891-0 / F +43 6245 86965 / info@emco-world.com
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