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BEARBEITUNGSZENTREN

Bizerba System Technik prasentiert sich als Dienst-
leister mit durchgangiger Prozesskette.

EIN BEMERKENSWERTES
KOMPLIMENT

von Helmut Angeli Bizerba ist im Umfeld Wage- und Schneidtechnik einer der interna-
tional bekanntesten Namen. Davon kdénnen sich allerdings die Produktionswerke,
so sie denn wie die Fertigung der Schneidemaschinen in MeBkirch auch auBerhalb
der Gruppe ihre Kunden finden sollen, nichts kaufen. Sie missen sich an der
Leistungsfahigkeit ihrer Konkurrenz messen lassen. Neben dem anerkannt hohen
Know-how der Mitarbeiter hat die BST (Bizerba SystemTechnik) allerdings noch
zwei Trimpfe: Eine durchgangige Prozesskette von der spanenden Bearbeitung bis
hin zur Oberflachentechnik und mit den modernen Heller Bearbeitungszentren der
H-Baureihe Produktionsmittel der Extraklasse.
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Dipl.-Ing. Norbert Gol-
dau, stellvertretender
Werksleiter: ,,Wir wol-
len als BST von der
Produktorientierung
der vergangenen Jahre
weg, hin in eine Pro-
zessorientierung.”

Horst Kriiger, Vertrieb
Heller: ,,Wir haben im
Vergleich mit den be-
wahrten MC-Reihe bei
der neuen H-Baureihe
alle fiir die Produktivi-
tat relevanten GroBen
deutlich verbessert.*

Dipl.-Ing. Michael
Waurster, Leiter Ferti-
gungsplanung (links)
und Hans-Jiirgen Bau-
er, Leiter Teilefertigung
sind beide von den
Heller-Zentren iiber-
zeugt.

Als CNC ist eine Sie-
mens 840D sl adap-
tiert, mit der auch
komplexe Aufga-
benstellungen steue-
rungsseitig keine Pro-
bleme bereiten.

ass der Weg in die Globalisierung
Dfl'ir unsere Industrie nicht nur Vor-

teile mit sich bringt, ldsst sich an
einer Vielzahl von Beispielen belegen.
Eines der Unternehmen, das den Heraus-
forderungen der Internationalisierung
aktiv begegnet, ist Bizerba, respektive das
Werk MeBkirch des Traditionsunterneh-
mens. Hier werden seit 1948 Schneide-
maschinen fiir Lebensmittel hergestellt.
Ein Geschiftsfeld, das sehr stark export-
abhingig ist und bei dem viel in den Dol-
larraum geliefert wird. Beiden derzeitigen
Wahrungsparititen ein sehr schwieriges
Geschift, was wiederum Uberlegungen,
einen Teil der Produktion dorthin auszu-
lagern, nur allzu nachvollziehbar ma-
chen.

Am Standort selbst wollte man aber
nicht erst dann auf eventuelle Ande-
rungen reagieren, wenn alle Weichen
gestellt sind, sondern schon moglichst
frithzeitig MalBnahmen treffen, um fiir alle
Félle geriistet zu sein. Dipl.-Ing. Norbert
Goldau, stellvertretender Werksleiter:
,, Wir haben mit der Bizerba System Tech-
nik, kurz BST, eine Einheit geschaffen,
die als eigenstdndiger Geschiftsbereich
kiinftig ihre Leistungen nicht mehr nur
dem Bizerba-Verbund anbietet, sondern
auch auf dem freien Markt agiert und aktiv
nach Kunden sucht.“ Er erldutert: ,,Unse-
re Kompetenz liegt hauptsdchlich in der
Bearbeitung der Werkstoffe Aluminium
und dessen Legierungen und der Bearbei-
tung von Edelstahlen unterschiedlicher
Legierungen. Diese Kombination aus
Bearbeitungskompetenz im Bereich der
Werkstoffe Aluminium und Edelstahl mit
den Zielbranchen Lebensmitteltechnik,
Medizintechnik, Automatisierungstech-
nik und Umwelttechnik macht uns zu
einem kompetenten Systemanbieter in
den fokussierten Branchen.“

Dipl.-Ing. Michael Wurster, Leiter
Fertigungsplanung: ,,Wenn man die ein-
zelnen Zielbranchen betrachtet, dann ist
sicherlich die Lebensmitteltechnik unser
Schwerpunkt. Hier haben wir uns iiber
Jahrzehnte viel Know-how und eine ho-
he Kompetenz mit unseren Food-Service-
Produkten erarbeitet. Diese Kernkompe-
tenz, die gleichzeitig unser Kerngeschaft
im Production-Center MeRBkirch bleiben
soll, wollen wir gezielt fiir die Systemtech-
nik ausbauen.“ Norbert Goldau: ,,Zwei-
ter Schwerpunkt wird die Medizintech-
nik sein, da hier zum einen die gleichen
Werkstoffe verwendet werden, und wir
zumanderen bereits aktiv mit eineminno-
vativen High-Tech-Unternehmen der Me-
dizintechnikbranche zusammenarbeiten.
Hinzu kommt die unmittelbare Ndhe zur
neu gegriindeten und von der Landesre-
gierung ausgezeichneten und pramierten
Cluster-Initiative ,,Med-Tech-Area“, in
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Durch den Einsatz der Heller H 2000 redu-
zieren sich die Bearbeitungszeiten um bis zu
15 Prozent.

HELLER
H 2000

Im Grundumfang der CNC ist die integrierte Sicherheits-
technik, die Betriebsarten 2 und 3 sowie das zeitspa-
rende Werkzeugriisten wahrend der Spindellaufzeit be-
reits enthalten.

Entgraten per Roboter gehdrt zu den Besonderheiten, die
die BST anbieten kann.

die wir uns in Zukunft einbringen wer-
den.“

Und: ,,Wir wollen als dritten Bereich
im Umfeld Automatisierungs- und Um-
welttechnik aktiv werden. Wie in den
schon angesprochenen Bereichen wer-
den wir hier als Systemlieferant vom
Engineering iiber die Produktion bis
hin zur Logistik auftreten und unseren
Kunden so Komplettlosungen anbieten. “
Die Zielstellung fasst er so zusammen:
,,Wir wollen als BST von der Produkt-
orientierung der vergangenen Jahre weg,
hin in eine Prozessorientierung.“ Neben
derschon angesprochenen Kompetenz in
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Alle Varianten und Optionen sind bei der H 2000 so mo-
dular aufgebaut, dass sich der Kunde seine Maschine
genau nach seinen Bediirfnissen zusammenstellen kann.

Ein weiterer Pluspunkt ist die sehr gute Zu-
ganglichkeit.

Sachen Edelstahl und Aluminium sollen
hierbei vor allem zwei Trumpfkarten
stechen. Erstens: Die BST diirfte eines
der wenigen Unternehmen sein, die
eine komplette Prozesskette vom Be-
triebsmittelbau iiber die Zerspanung bis
hin zu einer robotergestiitzten Oberfl-
chenbearbeitung und einer erfahrenen
Montagemannschaft anbieten kann.
Und zweitens: Der Maschinenpark. Ne-
ben Modellen von anderen namhaften
Herstellern sind das vor allem drei Hel-
ler-Zentren.

Norbert Goldau: ,,Wir haben bei uns
drei Heller-Bearbeitungszentren jeweils

mit Palettenpools im Einsatz — zwei neue
H 2000 und eine etwas dltere MC 16.“

Die beiden neueren Heller-Zentren (im
Ubrigen absolut baugleich) werden werk-
zeugseitignoch kraftighochgeriistet. Statt
derzeit 80 Werkzeuge stehen dann ab Mit-
te Mérz pro Maschine 160Werkzeuge zur
Verfiigung. Dies ist vor allem im Hinblick
auf daskiinftige (noch unbekannte)Teile-
spektrum wichtig, da so ein gehoriges
Mal an Flexibilitit zugewonnen wird.
Gleichzeitig werden die Palettenplidtze
iiber einen Rundspeicher auf insgesamt
sechs Paletten im System erhoht. Hans-
Jiirgen Bauer, Leiter Teilefertigung: ,, Wir
kennen weder das Produktspektrum
noch die Losgrofen, die kiinftig iiber die
Heller laufen, so dass Voraussetzungen
wie ein groBererWerkzeugbestand in der
Maschine natiirlich ein breiteres Einsatz-
feld erlauben.“

,,Grundsitzlich“, so Michael Wurster,
,»ist es das Teilespektrum, das iiber den
Einsatz eines vertikalen oder horizonta-
len Bearbeitungszentrums entscheidet.
Bei Gehduseteilen sehe ich die horizon-
tale Bauweise deutlich im Vorteil. Und
innerhalb der horizontalen Zentren ha-
ben wir uns fiir Heller entschieden, da
wir schon in der Vergangenheit mit den
Heller-Zentren nur beste Erfahrungen
beziiglich Genauigkeit und Zuverlés-
sigkeit gemacht haben. Und: In Sachen
Service ist Heller, verglichen mit unseren
anderen Lieferanten, absolute Spitze.*

Genauigkeit, Zuverlassigkeit, Service
— alles wichtige Punkte, wie aber sieht
es im Bezug auf die Produktivitdt aus?
Horst Kriiger, Vertrieb Heller: ,,Wir haben
im Vergleich mit den bewéhrten MC-Rei-



he bei der neuen H-Baureihe alle fiir die
Produktivitit relevanten Grolen deutlich
verbessert. Beispielsweise bei der hier
eingesetzten BaugroBe H 2000 sind die
Eilganggeschwindigkeiten von vorher 40
auf 60 respektive 90 Meter pro Minute
gesteigert worden und das bei Beschleu-
nigungswerten bis 10 m/s?. Gleichzeitig
haben sich die Werkzeugwechselzeiten
von 3,2 auf 2,8 Sekunden reduziert.“
Und weiter: ,,In Summe bringen uns allein
diese Verbesserungen hier bei Bizerba ei-
ne Reduzierung der Bearbeitungszeit bei
den angesprochenen Gehiuseteilen um
mehr als 15 Prozent—und das bei gleichen
Leistungsdaten der Spindel.“

»Aber”, so Horst Kriiger weiter,
,,es wire falsch, ausschlieflich von den
Leistungsdaten auf die Produktivitidt zu
schlieBen.Viel entscheidender als die letz-
te Zehntelsekunde sind stabile Prozesse
und dafiir braucht es — wie bei unseren
H-Maschinen realisiert — ein intelligentes
Gesamtkonzept, mit dem man auf ex-
treme Eilganggeschwindigkeiten und
Beschleunigungswerte verzichten kann.
Somit werden die Maschinen keinen un-
notigen Belastungen ausgesetzt.“ Und
fiigt hinzu: ,,Was sich dann natiirlich auch
in der Langzeitgenauigkeit der Maschine
genauso niederschlidgt wie bei den Ener-
giekosten.

Der eigentliche ,Gag’ aber ist die
Universalitdt der H-Baureihe. Die Be-
arbeitungszentren lassen sich nach Kun-
denanforderungen konfigurieren. Alle
Varianten und Optionen sind bei dieser
Baureihe so modular aufgebaut, dass
sich der Kunde seine Maschine indivi-
duell genaunach seinen Bediirfnissen zu-

Statt derzeit ,nur’
80 Werkzeuge ste-
hen ab Mitte Marz
pro Maschine stolze
160 Werkzeuge zur
Verfiigung.

sammenstellen kann. Um den Anwender
bei der Auswahl zu unterstiitzen, bietet
Heller mit Speed Pack respektive Power
Pack zwei weitgehend vorkonfigurierte
Ausstattungsvarianten. Speed Pack ist
fiir die Leichtmetallzerspanung ausge-
legt mit Spindeldrehzahlen 16.000 bis
24.000 min? (40 kW bei einem Dreh-
moment von 95 Nm), hohen Dynamik-
werten (10 m/s?) und Eilgangsgeschwin-
digkeiten bis 90 m/min.

Das Power Pack deckt den Bereich
Schwerzerspanung bei Guss und Stahl
ab. Hier ist eine Spindel mit einem Dreh-
moment von 242 Nm und einer Leistung
von 38 kW (Drehzahl 10.000 min™) in-
tegriert.

Doch zuriick zur BST. Norbert Gol-
dau: ,,Wir sind nicht zuletzt durch die
drei Hellerzentren in der Lage, ein
groBes Teilespektrum wirtschaftlich zu
bearbeiten. Zusammen mit dem hier in
Jahrzehnten gewachsenen Know-how
konnen wir uns potentiellen Kunden
aus den angesprochenen Bereichen als
attraktiver Dienstleister anbieten.“ Und
weiter: ,, Technisch sind wir mit den
beiden H-Maschinen auf dem neuesten
Stand und bewegen uns so in der Zerspa-
nung in einem sehr giinstigen Kostenum-
feld, das selbstverstandlich auch unseren
Kunden zugute kommt. Ohne die neuen
Maschinen von Heller wire dies nicht in
diesem Male moglich.“ Und das ist fiir
die Niirtinger ein doch ganz bemerkens-
wertes Kompliment. -,‘I’

www.heller-machinetools.com
www.bizerba.com
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