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5-Achs-BAZ in der Einzelteilfertigung

Gleicher Planet,
anderes Universum

Rosenberger in Fridolfing ist in nur 60 Jahren und zwei Familiengenerationen von einer
Schlosserei zum Global Player aufgestiegen. Eine hohe Dynamik fordert man auch von den
High-End-Prozessen in der Einzelteilfertigung. Chiron-5-Achs-BAZ sind neue Taktgeber.

von Helmut Damm

= ‘Test & Measurement’ stellt filigrane
Prazisionskomponenten fiir die Priif-
und Messtechnik bereit.

= Die ‘CNC-Zerspanungstechnik’
schlieBlich fertigt komplexe mechani-
sche (GroB-)Komponenten in Lohn.

Miniaturisierung treibt die
Anforderungen in neue Hohen

Die hohe vertikale Integration der
Wertschépfung — diese reicht von der
Idee bis zur Serienfertigung — bedeutet,
dass man alle benétigten Technologien
beherrscht und selbst vorantreiben
kann. Ein dickes Plus in Markten, in
denen das Agieren als Entwicklungs-
partner grundlegend ist fiir das nachfol-
gende Geschift mit Produkten und
Dienstleistungen. Jahrlich fertigen in
Fridolfing rund 430 Mitarbeiter in dem
Bereich TE (Technologie Einzelteilferti-
gung) auf circa 230 Produktionsma-
schinen rund 1 Milliarde Einzelteile,
vorwiegend aus Buntmetallen wie Mes-
1 Prazisionskomponenten fiir hochgenaue Test- und Priiftechnik: Rosenberger setzt infolge  sing und Kupfer, aber auch aus Alumi-

zunehmender Miniaturisierung in den Hochvoltanwendungen auf eine weitgehende Kom- nium, Kunststoffen und geringfiigig aus
plettbearbeitung mithilfe zweier 5-Achs-BAZ ‘FZ 12 S five axis’ der Chiron Group © Hanser Stahl.
Fiir eine hohe Auslastung der Ma-
en Status eines ‘Hidden Champi- Die Business Areas des Konzerns schinen sorgt der Geschiftsbereich Test
D ons’ hat Rosenberger Hochfre- iiberbieten sich gegenseitig in ihrer & Measurement mit den dort benotig-
quenztechnik langst hinter sich Zukunftstrachtigkeit und den zu erwar-  ten Prézisions-Steckverbindungen. Als
gelassen. Man eilt vom oberbayerischen  tenden Potenzialen: Herausforderung fiir die Fertigung ist
Fridolfing aus mit wachsender globaler = ‘Communication & Data Center’ hier der Trend zur Miniaturisierung zu
Prisenz von einer Bestmarke zur nichs- beschaftigt sich mit Mobilfunk und nennen. Je hoher die Frequenzen, desto
ten. Allein zwischen 2011 bis 2021 hat Dateniibertragung, filigraner die Test-Hardware — begin-
sich der Umsatz der Rosenberger-Grup- = ‘Automotive’ fertigt Verbindungssys- nend bei den Steckern. Hinzu kommt
pe mehr als verdreifacht und hat mitt- teme fiir Infotainment, E-Mobility das rasante Wachstum, das einen im-
lerweile die Milliarde deutlich tibertrof- und Fahrerassistenzsysteme, mer hoheren Durchsatz verlangt. Auch
fen. Die Corona-Jahre 2019 und 20 ver- = ‘Medical & Industries’ adressiert die um beziiglich des Preis-Leistungs-Ver-
blassen bereits in Form eines kleinen Markte Medizin, IoT, autonome héltnisses Benchmark in den Markten
Zwischenplateaus in der Umsatzkurve. Roboter und Smart Home, zu bleiben, sind kurze Taktzeiten rele-
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2 Fachlich und menschlich gemeinsam zum Projekterfolg (von links): Gruppenleiter
Andreas Schiechel, Thomas Kehmeier und Peter Kluibenschadl (beide Chiron Group),
Riister Jan Steinbauer, Abteilungsleiter Christian Schmid, Produktionsprozessverbesserer
Thomas Fellner und Franz Schuhbéack sowie Arbeitsvorbereiter Florian Stummer © Hanser

vant. Christian Schmid, Abteilungslei-
ter TE3: ,,Wir haben unterschiedliche
Linien und Abteilungen, in denen wir
von Musterteilen iiber Klein- bis hin zu
GroBserien fertigen. Der Frisbereich in
TE3 ist jedoch alleinstehend und muss
daher auch das komplette Steckverbin-
der-Portfolio abdecken. Hier gerieten

wir ab 2019 technologisch infolge der
genannten Trends unter Zugzwang,
allen voran im 5-Achs-Bereich, wo wir
bis dato mit Importmaschinen von der
Stange agierten. Als uns dann noch der
Musterbau, ausgestattet mit zwei in die
Jahre gekommene Friasmaschinen,
zugeordnet wurde, stand der Kauf zweier
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5-Achs-Maschinen an — als Ersatz fiir
die iiberalterten Musterbaumaschinen
und zur Steigerung des Durchsatzes auf
hoherem Genauigkeitslevel.”

Geballte Fachkompetenz fiir ein
Leuchtturmprojekt

Helmut Miihlberger, verantwortlicher
Gruppenleiter Steuerung Produktions-
systeme TE3, delegierte das hochwerti-
ge Beschaffungsprojekt in die Hande
erfahrener Experten: Thomas Fellner
und Franz Schuhbick (Produktionspro-
zessverbesserer Steuerung Produkti-
onssysteme TE3) wurde die Projektlei-
tung iibertragen, Andreas Schiechel
(Gruppenleiter TE3) und Florian Stum-
mer aus der Arbeitsvorbereitung er-
ginzten das Projektteam.

Christian Schmid fasst das anni-
hernd zwei Jahre wahrende Projekt wie
folgt zusammen: ,,Unser Ziel waren
zeitgemiBe Prozesse auf Prizisionsma-
schinen, die dauerhaft mit den Ent-
wicklungen Schritt halten kénnen. So
fiel die Entscheidung zugunsten zweier
baugleicher Chiron-Bearbeitungszen-
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3 Mit den beiden FZ 12 S five axis ist Rosenberger Hochfrequenztechnik in ein ‘neues

Universum’ beziiglich Prazision, Produktivitat und Flexibilitat in der automatisierbaren

5-Achs-Bearbeitung vorgestofien © Hanser

tren des Typs FZ 12 S five axis.“ Der
Weg vom Erstkontakt mit dem Tuttlinger
Maschinenbauer im April 2019 iiber die
Projektierung im Mai 2020 bis hin zur
planmaBigen Auslieferung der Maschi-
nen im November 2021 sowie Februar
2022 fiihrte trotz Corona-Einschrin-
kungen sicher ans Ziel. Viele Gesprache
und ein sorgsam recherchiertes Pflich-
tenheft bildeten die Basis dafiir.

Schnell, prazise, universell

und zukunftsfahig

Bei dessen Zusammenstellung kristalli-
sierten sich schnell die wesentlichen
Anforderungen heraus. Thomas Fellner:
,Die variantenreichen Stecker fiir Test-
anwendungen tragen wesentlich zur
Auslastung unserer Fréaskapazititen bei.
Thre komplexen AuBen- und Innengeo-
metrien erfordern eine Vielzahl an
Werkzeugen. Damit riickten kurze
Span-zu-Span-Zeiten in den Fokus. Mit
2,6 s boten die FZ 12 S five axis im
Wettbewerbsvergleich das gréfte
Potenzial an dieser Stelle. Filigranere
Stecker sind zudem enger toleriert. Bei
funktionskritischen MaBen sind dies
nicht selten +5 ym Form- und Lagetole-
ranz, was Positionsgenauigkeiten geho-
bener Kategorie von den Maschinen ver-
langt. Hierzu hat uns die Chiron Group
die Musterbearbeitung zweier ausge-
wihlter Bauteile in Tuttlingen angeboten,
bei denen wir einen direkten Vergleich zu
den bisherigen Prozessen anstellen konn-
ten. Beide wurden mit Bravour und zu-
gleich deutlichen Hauptzeitreduzierun-
gen von 30 Prozent und mehr gemeis-
tert. Gepaart mit den sonstigen guten
Eindriicken in Tuttlingen hat das jedwe-

de Bedenken unsererseits ausgeraumt.
Man muss wissen, dass wir mit der Chi-
ron Group bis dahin keine Erfahrungen
hatten.”

Franz Schuhbick erginzt: ,Nach-
dem wir auch Bauteile mit OP 10 und
OP 20 haben, die bisher {iber zwei ge-
trennte Maschinen laufen mussten, war
uns aus Griinden der Produktivitat und
der Prazision die Moglichkeit der Kom-
plettbearbeitung wichtig. Die FZ 12 S
five axis verfligen dafiir neben der Plan-
scheibe {iber eine Nebenspannfliche.
Die Analyse unseres Teilespektrums hat
dartiber hinaus durchschnittliche Los-
grofBen zwischen 500 und 1000 erge-
ben, und das von variantenreichen Wie-
derholteilen mit Laufzeiten im Minuten-
bereich. Die Maschinen sollten also auch
schnell umriistbar sein. Die Zuganglich-
keit und das gesamte Konzept der FZ
12 S five axis haben hierbei unsere Auf-
wendungen spiirbar reduziert. Fiir den
nicht seltenen Fall, dass aus einem
Musterteil ein Serienteil wird, war uns
zudem ein rationelles NC-Programm-
Handling wichtig, also der kurze Weg
zum ersten Gutteil. Beginnend bei der
modernen Siemens-Steuerung vom Typ
840D sl und den schnellen Prozessoren
bis hin zur Benutzeroberfldche bleiben
hier keine Wiinsche offen.“

Die perspektivische Komponente
der Auswahlkriterien fasst Andreas
Schiechel wie folgt zusammen: ,,Gesucht
war ein Partner mit Potenzial hinsicht-
lich seines Technologiespektrums und
seines Produktportfolios. Heute reicht
uns eine einspindlige Maschine, mor-
gen benostigen wir vielleicht eine zwei-
spindlige Version mit Wechseltisch.

© Carl Hanser Verlag, Minchen

Vielleicht aber auch eine Frasdrehbear-
beitung von der Stange oder eine Fris-
maschine groBerer Bauart. Die Chiron
Group bietet dieses Spektrum und
kommt damit der Rosenberger-Philoso-
phie einer maoglichst langfristigen
Zusammenarbeit entgegen. Mit am
wichtigsten: Die Maschinen mussten
auch die Voraussetzungen fiir verschie-
dene Ausbaustufen der Automation bis
hin zum autonomen 24/7-Betrieb mit-
bringen. Wir sind gerade dabei und
automatisieren eine der Maschinen
eigenstandig mit einer robotergestiitz-
ten Automation mit Rohteilhandling.
Die Maschinen bieten fiir diesen Schritt
uneingeschréankte Voraussetzungen,
auch dank verfiigbarer Zusatzausstat-
tungen wie Laderschnittstelle und Au-
tomatiktiiren, Werkzeugbruchkontrolle
und Spindelmesstaster, wie auch eine
Leckageiiberwachung der Kiihlmittel-
anlage.”

INFORMATION & SERVICE

ANWENDER

Die heutige Rosenberger-Gruppe
besteht seit 1958 und hat sich zu einem
fihrenden Anbieter von Hochfrequenz-,
Fiberoptik- und Hochvolt-Verbindungs-
losungen entwickelt. Die Steckverbin-
der und Kabelassemblies entstehen von
der Idee bis zur Serienfertigung und
-montage in hohem Eigenanteil und
kommen vorwiegend in den Bereichen
Mobil- und Telekommunikation, indus-
trielle Messtechnik, Automobil-, Medi-
zin- und Industrie-Elektronik, Daten-
technik sowie in der Luft- und Raum-
fahrttechnik zum Einsatz.

Die Rosenberger-Gruppe beschaftigt in
Summe etwa 14 800 Mitarbeitende
weltweit. Am Stammsitz Fridolfing
beschéftigt Rosenberger knapp 3000
Mitarbeitende, die Produktionsflache
allein am Standort Fridolfing betragt
25000 m?.

Rosenberger Hochfrequenztechnik
GmbH & Co. KG

83413 Fridolfing

Tel. +49 8684 18-0
www.rosenberger.com

HERSTELLER

Chiron Group SE
78532 Tuttlingen

Tel. +49 7461 940-0
www.chiron-group.com
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Vorbildliche Kundenorientierung

Im Sinne kurzer Riistzeiten dockt
Rosenberger die vorwiegend im eigenen
Vorrichtungsbau erstellten Spannmittel
auf ein in der Fertigung durchgingiges
Nullpunktspannsystem auf. Der Werk-
stiickwechsel der Sageabschnitte erfolgt
dann — bei nicht automatisierten
Maschinen — manuell durch das

4 In Eigenregie
adaptiert Rosen-
berger eine robo-
tergestiitzte Auto-
mation mit Rohteil-
handling an eine
der FZ 12 S five
axis; beide Chiron-
Maschinen bringen
dafiir von Haus aus
alle notwendigen
Voraussetzungen
mit © Rosenberger

5 Blick auf die
Schwenkbriicke der
5-Achs-BAZ und
auf die links ange-
ordnete Neben-
spannflache, die
bei der Komplett-
bearbeitung von
Bauteilen wertvolle
Dienste leistet

© Hanser

Bedienpersonal. Um die Verfahrwege
der Maschine voll ausnutzen zu kon-
nen, hat die Chiron Group das Null-
punktspannsystem fiir Rosenberger di-
rekt in die C-Achse integriert, also auf
eine Planscheibe verzichtet. Das redu-
ziert die Aufbauhohe um 50 mm und
erhoht zudem die Wechselgenauigkeit
dank einer geringeren Zahl an Schnitt-
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stellen. Andreas Schiechel: ,,Auch bei
solch individuellen Anforderungen zeigt
sich der Unterschied zu Herstellern, die
Maschinen von der Stange anbieten.
Der Preis ist natiirlich hoher, aber auch
der Blick in den Aufbau der Chiron-Be-
arbeitungszentren belegt, dass wir hier
iiber zwei verschiedene Welten reden.”
Uberhaupt hat bei Rosenberger die
partnerschaftliche Projektarbeit mit der
Chiron Group positive Eindriicke hin-
terlassen. Viele Fragen rund um den
optimalen Prozess und die ideale Ma-
schine waren zu klaren, die zeitnah und
geduldig beantwortet wurden. So hat-
ten sich die Rosenberger-Experten aus
ihren Eigenrecherchen heraus zu Be-
ginn eine andere Maschinenvariante
zusammengestellt. Man dachte hier an
ein Frasdreh-Zentrum mit Stangenzu-
fuhr. Im beratenden Dialog mit Thomas
Kehmeier, dem zusténdigen Vertriebs-
ingenieur bei der Chiron Group, sowie
Peter Kluibenschidl aus dem nahen
osterreichischen Vertriebsgebiet, er-
kannte man die Uberdimensionierung
der Losung und lieB sich auch an ande-
ren Stellen beziiglich der Sinnhaftigkeit
von Ausstattungsmerkmalen leiten.
Franz Schuhbick: ,Die unaufdringli-
che, kompetente und partnerschaftliche
Umgangsform war wohltuend und hat
einen seriosen Eindruck hinterlassen.
Das umfasst iibrigens auch das Thema
Aftersales. Mit der freigeschalteten
Fernwartung erhalten wir mit kurzen
Reaktionszeiten und geringem Aufwand
Hilfe. Wir sind immer noch dabei, wei-
tere Bauteile auf die beiden FZ 12 S five
axis zu verlagern. Bei Fragen erhalten
wir jederzeit Support aus Tuttlingen.” =



