ANWENDERBERICHT

» WERKZEUG- UND
FORMENBAU

Tieflochbohren auf einer G550 — Einsatz tiberlanger Werkzeuge ohne Einschrénkungen der maximalen WerksttickgroBe

EFFIZIENT UND HOCHDYNAMISCH:
FRASEN UND BOHREN OHNE UMSPANNUNG

Ein Uberzeugend einzigartiges Maschinenkonzept, die Méglichkeit ohne Umzuspannen Frasen und Bohren zu
kénnen und vor allen Dingen die hohe Prozesssicherheit bei maximaler Genauigkeit in der Werkstlckbearbeitung.
Diese Vorteile haben das im hessischen Breidenbach angesiedelte Dienstleistungsunternehmen HETEC im

Bereich der Frasbearbeitung zu einem treuen und tberzeugten GROB-Kunden werden lassen.

Stuttgart, Messe AMB im September 2010. Hans
Rink, Leiter der Vertretung Rink Werkzeugma-
schinen der Firma GROB fir die Region Hessen
hat es geschafft, HETEC-Geschaftsfuhrer Fried-
helm Herhaus zu einem Besuch des GROB-Mes-
sestands zu Uberreden. Zum damaligen Zeit-
punkt stand Friedhelm Herhaus der Firma GROB
ob ihrer UnternehmensgréBe eher skeptisch
gegeniber, da er nicht glauben konnte, dass
er als regionaler Zulieferer fur den Werkzeug-,
Formen- und Maschinenbau von einem groBen
weltweit tatigen Maschinenbauunternehmen
ernst genommen werden wurde. Doch sollte er
bald eines Besseren belehrt werden. So stand
er also im Jahr 2010 vor der GROB-Weltpre-
miere, dem ersten komplett hydraulikfreien, voll
CNC-gesteuerten Bearbeitungszentrum. Zu die-
ser Zeit interessierten ihn die damaligen Diskussi-
onen Uber das Fur und Wider der hydraulikfreien
Werkzeugmaschinen nicht. Ihn begeisterte viel-
mehr die horizontale Spindellage der G550 und
dass man mit ihr gleichzeitig Frasen und Bohren
konnte, ohne das Werkstiick umspannen oder

es zu einer Tiefloch-Bohrmaschine bringen zu
mussen. Ein wichtiger Aspekt im Werkzeug- und
Formenbau, aber auch bei manchen Maschinen-
bauern, die auch tiefe Locher bohren mussen.
Frasen und Bohren auf einer Maschine, das hatte
der erfahrene Friedhelm Herhaus in dieser Form
noch nicht gesehen. Damit war zumindest ein
erstes Interesse bei ihm geweckt. Der Bohrver-
fahrweg und die Kinematik, im Prinzip das
ganze Maschinenkonzept, waren fur ihn sehr
ansprechend.

Griindliche Vorrecherche und intensive
Technik-Analyse

Und trotzdem. Die Hemmschwelle, sich fur
ein  GROB 5-Achs-Universal-Bearbeitungszen-
trum zu entscheiden, war hoch. Zunachst wa-
ren Grundsatzfragen zu klaren, ob bei HETEC
Uberhaupt die Einflihrung eines Achsensystem-
wechsels (mit gedrehter Y-Achse) gewlnscht
war oder nicht. Ein Achsensystem, das fir
HETEC damals volliges Neuland war. Noch auf

der Ruckfahrt von der Messe fiuhrte Friedhelm
Herhaus erste Abklarungstelefonate mit Hans
Rink hinsichtlich der Achsensymmetrie der Ma-
schine und der Bearbeitungstechnik der Werk-
stiicke mit langen Werkzeugen. Jetzt konnte
er mehr und mehr Uberzeugt werden, da er
erkannte, dass mit der Maschine Werkstiicke
mit langen Werkzeugen bearbeitet werden
kénnen und dass durch die horizontale Spindel-
lage eine optimale Spdaneabfuhr sowohl beim
Bohren als auch bei tiefen Kavitaten gewahrleis-
tet werden kann. Dartber hinaus war die Frage
zu klaren, inwieweit die GROB-Maschine zu den
bereits bei HETEC existierenden Bearbeitungs-
maschinen passt und ob sich eine solche
Maschine mit ihrem spezifischen Achsenkonzept
in die HETEC-Welt integrieren lassen wdrde.
Friedhelm Herhaus erkannte instinktiv das
Potenzial der Maschine. Es folgten weitere
Gesprache in Mindelheim und in Breidenbach,
lange Telefonate und am Ende war die Idee ge-
boren, ein ,Phantasie-Bauteil” zu entwickeln,
fir dass das GROB-Maschinenkonzept ohne >

ANWENDERBERICHT ,WERKZEUG- UND FORMENBAU"

GROB-WERKE GmbH & Co. KG



Automatisierungslésung von GROB —
das Palettenrundspeichersystem PSS-R

Um- und Mehrfach-Aufspannungen schnelle
Ergebnisse erzielen sollte. Dartber hinaus be-
stand die Anforderung, auf der Maschine ver-
schiedene Konturen zu bearbeiten. Ein weite-
res zentrales Thema auf der Checkliste war die
Spaneabfuhr bei tiefen Taschen. , Es war beein-
druckend, wie die GROB-Techniker uns unter-
stltzten. Schon in dieser ersten Phase der Zu-
sammenarbeit, als wir noch nicht einmal eine
Maschine gekauft hatten, konnten wir schnell
feststellen, dass sich GROB sehr wohl und ganz
intensiv.um seine Neukunden kimmerte, um
mit ihnen nach optimalen Anwender-Losungen
zu suchen”, erinnert sich Friedhelm Herhaus
gerne an diese Zeit.

GROB-Technologie liberzeugt die HETEC-
Mannschaft

Je langer und intensiver sich Friedhelm Herhaus
und seine Techniker mit der Technologie der

KURZINFO » HETEC

HETEC, als ein Dienstleistungsunterneh-
men im Bereich der Frasbearbeitung ist
seit Uber 20 Jahren fur Kunden in den Be-
reichen Modellbau, Formenbau und Ma-
schinenbau erfolgreich tatig.

Ein Team mit 22 Spezialisten in Verbin-
dung mit zwolf topaktuellen Fertigungs-
zentren sind die Bausteine zum Erfolg
des Unternehmens. Sorgfaltige Planung,
hohe Prazision, standige Qualitatskont-
rollen und termingerechte Lieferungen
sind weitere Punkte fur eine langfristi-
ge Zusammenarbeit mit seinen Kunden.
Fairness und Zuverldssigkeit, nach Innen
und AuBen gelebt, sind die Basis, auf die
alle genannten Merkmale aufbauen. Ob
CNC-Frasen, Drahterodieren oder NC-Pro-
grammierung, HETEC — mit Firmensitz in
Breidenbach - steht gerne fur neue Kun-
denprojekte bereit.

Hochgenaue Bearbeitung komplexer Werksttickkonturen

GROB-Bearbeitungszentren auseinandersetzten,
desto mehr erkannten sie die Starken der Ma-
schinen. Zunachst der Vorteil, dass aufgrund
des speziellen Achsenkonzepts die volle Werk-
zeuglange auch bei maximaler WerksttickgréBBe
in jeder Achsstellung einsetzbar ist. Auch dass
der Arbeitsraum, dank des ,Tunnel”-Konzepts,
vollstandig ausgenutzt werden kann, da sich
die Motorspindel samt Werkzeug komplett in
den Spindelschacht zurlickzieht und somit ein
Drehen und Schwenken des Maschinentischs
inklusive Werkstick und Spannmittel kollisions-
frei ermdglicht, ist ein entscheidender Plus-
punkt. Ein fur die HETEC-Techniker vollkommen
neuer Aspekt. Die Maschinenbediener, die in der
Anfangs- und Testzeit zu Schulungszwecken in
Mindelheim waren, schatzten sehr schnell einen
weiteren Vorteil der Maschinen: Die Spindel-
position befindet sich fast auf Augenhohe und
gewabhrleistet somit eine gute Einsicht auf das
Bearbeitungswerkzeug.

2 -

Von der ersten G550 zur G550 mit Paletten-
rundspeichersystem (PSS-R)

Die bei GROB in Mindelheim durchgefthrten
erfolgreichen Testbearbeitungen Uberzeugten
schlieBlich die HETEC-Geschaftsleitung, eine
G550 zu kaufen. Besonders, da tatsachlich das
Achsenkonzept das Bearbeiten tiefer Kavita-
ten bei guter Spaneabfuhr ermdglicht und die
Bohrbearbeitung mit Tiefloch-Bohrwerkzeugen
(@ 8 x 650 mm) problemlos dokumentiert wer-
den konnte. Die erste G550 wurde zunachst wie
geplant fur die Bearbeitung von Modellbauteilen
mit komplexen Konturen, hohen Oberflachen-
anforderungen und parallelem Einbringen von
Kthlbohrungen in einer Aufspannung ein-
gesetzt. In der weiteren Folge erkannte man
bei HETEC schnell das tatsachliche Potenzial

der Maschine fur die Bearbeitung im Werk-
zeug- und Formenbau. Die hier typischerweise
verwendeten hochfesten und durchgeharteten
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(v.l.n.r): Herr Friedhelm Herhaus (Geschéftsfiihrer), Herr Hans-Hermann Rink (GROB-Vertretung Hessen)
und Herr Tom Herhaus (HETEC-Maschinenbediener der GROB G550)
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Stahle konnten mit der G550 erfolgreich be-
arbeitet werden. Besonders faszinierte die
HETEC-Techniker die Moglichkeit, in der gleichen
Aufspannung das komplette Einbringen der
Kihl- und Auswerferbohrung bis zu Werkzeug-
langen von 650 mm. Die weitere und besonders
enge Zusammenarbeit zwischen HETEC und
GROB, verbunden mit dem Wunsch im Formen-
und Werkzeugbau mit typischerweise langen
Laufzeiten eine Automatisierung sinnvoll ein-
zusetzen, fuhrte im Jahr 2014 zur Anschaffung
einer G350 mit Nullpunkt-Spannsystem und
einem Palettensystem, das ein Rusten von Werk-
stlicken bereits auBerhalb der Maschine ermog-
lichte. Der Austausch der gefertigten und neu
geristeten Paletten erfolgte zunadchst manuell.
Klar war aber auch, dass ein hauptzeitparalleles

Rusten der Werkstlcke zu einer héheren Flexi-
bilitat und verbesserter Spindellaufzeit fuhren
wirde. Auf der GROB-Hausmesse 2015 war
es dann so weit. Die HETEC-Geschaftsfihrung
konnte sich von den Vorziigen einer G550 mit
Palettenrundspeichersystem (PSS-R) Giberzeugen,
die sie zeitnah mit Leitrechner anschaffte. Ein
besonderes Highlight fur sie war die Tatsache,
dass trotz der GROB-Automatisierungslésung
dem Maschinenbediener weiterhin eine opti-
male Einsicht und Zugénglichkeit zum Arbeits-
raum gewahrt werden konnte.

Eine vertrauensvolle Partnerschaft entsteht

Bereits nach den ersten intensiven Kontakten
und dem gegenseitigen Kennenlernen wichen

seitens HETEC die Beflirchtungen einer David-
Goliath-Beziehung. Frih entwickelte sich eine
beiderseitige Wertschatzung auf der Suche nach
der besten Losung. So ist GROB auf nahezu je-
den Kundenwunsch eingegangen und hat die
eine oder andere Sonderlésung entwickelt. Mit
der Anschaffung einer ersten G550 vor sieben
Jahren startete eine vertrauensvolle Zusammen-
arbeit, die so bei HETEC seit dem Bestehen des
Unternehmens in Uber zwanzig Jahren nicht er-
lebt werden konnte. Besonders beeindruckt ist
man bei HETEC auch Uber die Service-Hotline
und die kompetente technische Unterstiitzung.
So Uberrascht es nicht, dass Friedhelm Herhaus
ganz Uberzeugt und zufrieden mit seinem schwa-
bisch-bayerischen Partner ist und er weitere
Maschinen in Mindelheim bestellt hat. L]
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Seit Uber 90 Jahren ist das Unternehmen als global operierendes Familienunternehmen in der
Entwicklung und Herstellung von Anlagen und Werkzeugmaschinen tatig. Zu den Kunden ge-
horen die namhaftesten Automobilhersteller, deren Zulieferer und Unternehmen verschiedens-
ter Branchen.

Mit Produktionswerken in Mindelheim (Deutschland), Bluffton, Ohio (USA), Sao Paulo (Brasilien),
Dalian (China) und Turin (Italien) sowie weltweiten Service- und Vertriebsniederlassungen ist
GROB international aufgestellt. Weltweit erwirtschaftet die GROB-Gruppe mit 6.600 Mitarbei-
tern eine Leistung von rund 1,5 Mrd. Euro.

Das Portfolio reicht von Universal-Bearbeitungszentren tber hoch komplexe Fertigungssysteme
mit eigener Automatisierung bis hin zu manuellen Montagestationen und voll automatisierten
Montagelinien. Des Weiteren sind Produktionsanlagen fiir Elektromotoren und Montageanla-
gen fiir die Batterie und Brennstoffzellentechnologie Teil der Produktpalette.

Fur die Beschichtungstechnologie von Motorenbauteilen, die Zerspanung von Turbinenge-

GROB)

IHR KONTAKT ZU GROB

GROB-WERKE GmbH & Co. KG
IndustriestralBe 4
87719 Mindelheim, Deutschland

+49 (8261) 996-0
+49 (8261) 996-268

Telefon:

hausen und die Bearbeitung von Struktur- und Fahrwerksbauteilen werden eigene Lésungen Fax:
realisiert. Mit der entwickelten Software zur Digitalisierung und Vernetzung von Produktions-
prozessen GROB-NET#Industry ist dem Unternehmen ein groBer Schritt in die digitale Zukunft

E-Mail:  info@de.grobgroup.com

gelungen.

Internet: www.grobgroup.com

GROB-WERKE GmbH & Co. KG
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Immer eine Lange voraus!

Sie suchen ein 5-Achs-Bearbeitungszentrum mit hdchster Bearbeitungsgenauigkeit

fr maximale Werkstiickabmessungen in jeder Achsstellung?
Dann punktet unsere G-Serie bei lhnen!

Dank der horizontalen Spindellage kann sich die Motorspindel samt Werkzeug
komplett in den Spindelschacht zuriickziehen. Somit wird der Arbeitsraum auch

bei langen Werkzeugen vollstandig ausgenutzt.

Mit unseren Bearbeitungszentren meistern Sie jedes PLAY-OFF —
einfach erste Liga im Werkzeug- und Formenbau!

www.grobgroup.com

GROB






