r
l
L

e er-) jjﬁ 51 J eﬁtyaschlne

gl stz bei Bugnag

Mlt Zyklé i E f0|,

|
[
A

f=4

!

A




W;

ZYRLENDRER

y

In der Obersteiermark sieht man allenthalben Licht am Ende
des Tunnels. Denn dort, wo frither im wesentlichen die
Grundstoffindustrie das Sagen hatte, signalisiert nun ein
breiter Mix erfolgreicher kleiner und mittlerer Unternehmen
Aufbruchstimmung. Wie etwa die Feodor Burgmann Dich-
tungswerke Produktionsges.m.b.H. in Judenburg, die in ihrer
Automatendreherei hochpriizise Teile fiir Gleitringdichtun-
gen fertigt. Verantwortlich fiir Prizisionsteile in der Klein-
serie sind Weiler Drehmaschinen mit Zyklenautomatik.

or 114 Jahren griindete Feodor Burg-

mann in Dresden ein ,Handelsge-

schéft in technischen Artikeln”, seit

1904 befafte sich das Unternehmen
mit der Produktion von Dichtungen, 1962
verlieB die erste Gleitringdichtung das nach
dem Krieg nach Wolfratshausen bei Miin-
chen verlegte Werk, eine Produktgruppe,
der man bis zum heutigen Tag treu geblie-
ben ist. Wohl alle Geschichten erfolgrei-
cher Unternehmen beginnen mit jenen
Jkleinsten Anfingen”, die dann oft tber
Jahrzehnte von Unternehmergeneration zu
Unternehmergeneration zu dem wuchsen,
was sie heute darstellen. So war es auch bei
der Feodor Burgmann Dichtungswerke
GmbH & Co., die sich zu einem Unter-
nehmen mit Weltgeltung - 35 Auslands-
gesellschaften und rund 100 Werkbiiros,
Vertretungen und Service-Centers bilden
das globale Netz — entwickelt hat. Gleit-
ringdichtungen, Dichtungsversorgungssy-
steme, Statische Dichtungen, Automobil-

dichtungen, Magnetkupplungen, Stopf-
buchspackungen, Drehrohrofen-Dichtsy-
steme und Kompensatoren bilden das Me-
tier der Unternehmensgruppe, die 1997 an
die 2,6 Milliarden Schilling mit mehr als
2.300 Mitarbeitern umsetzte.

1990 griindete man in Zeltweg als Toch-
tergesellschaft die Feodor Burgmann Dich-
tungswerke Produktionsges.m.b.H. — Oster-
reichischer Facharbeiterskill und gute An-
siedlungsbedingungen in der sich gerade re-
strukturierenden Obersteiermark gaben wohl
den Ausschlag zu dieser Entscheidung, die
man in Wolfratshausen bis heute nicht be-
reute. Denn aus den ersten ,acht Aufrech-
ten” wurden mittlerweile 30 Mitarbeiter, die
1996 in ihr eigenes, neuerstelltes Betriebs-
objekt in Judenburg tibersiedelten, wo man
in zwei Produktionslinien im wesentlichen
Teile fiir Gleitringdichtungen fertigt, die
dann zweimal pro Woche vom deutschen
Stammwerk zur Montage abgeholt werden.
Mit der Abholung erfolgt auch die Anlie-
ferung des Rohmaterials.

M Wenn es um gréBere Serien geht,
- fertigt man in Judenburg auf einer

Produktionslinie mit CNC-gesteu-
erten Drehmaschinen. Einzelstiicke
oder Kleinstserien von komplizier-
ten und zum Teil groBen Dich-
tungsteilen werden auf der zweiten
Produktionslinie mit konventio-
nellen Zyklendrehmaschinen von
Weiler hergestellt. Und da Stan-
dard-CNC-Steuerungen Weiler

Betriebsleiter Erich Kutz mit Weiler-Konstruktionsleiter Franz

Rechb an der

E50. Der Maschinenbediener
zeigt einen eben fertiggestellten Dichtungsteil. (v.l.n.r.)
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nicht spezialisiert genug sind, setzt man auf
Eigenes: In Kooperation mit Siemens ent-
wickelte man eine eigene Steuerung, eben
jene Zyklenautomatik, die zum Qualitéts-
merkmal der neuen Weiler Prézisionsdreh-
maschinen mit Zyklenautomatik wurde.

Weiler aus Kundensicht

Im Zuge der Ubersiedlung und dann
nochmals zum Ende des vergangenen Jah-
res wurde bei Burgmann auf der konven-
tionellen Linie investiert: Mit einer Wei-
ler E 50 und einer E 70 stehen nun zwei Zy-
klen-Drehmaschinen neuester Bauart zur
Verfiigung. ,Bereits im Jahre 1990 haben
wir unseren konventionellen Bereich mit
den Vorlaufern der jetzigen Weiler-Ma-
schinengeneration, mit Weipert-Maschi-
nen ausgestattet und haben tber die Jahre
auf diesen Maschinen erstklassig produziert”,
erldutert Betriebsleiter Erich Kutz die Si-
tuation im Fachgesprach. ,Aber natiirlich
gehen hier zwei Entwicklungen parallel: Mit
den in allen Bereichen steigenden Anfor-
derungen an das zu erzeugende Produkt und
die damit verbundene Produktion steigen
auch die Anforderungen an die Maschinen.
Das war auch bei uns nicht anders — zuletzt
waren auf den alten Weipert-Maschinen
manche Handlingprozesse nicht mehr ab-
solut up to date. Daher wurde es im ver-
gangenen Jahr notig, wieder Weipert/Wei-
ler-Maschinen anzuschaffen, denn im Prin-
zip waren wir mit diesen Maschinen abso-
lut zufrieden. Wir haben uns fir eine E 50
und eine E 70 entschieden, die hervorra-
gend in unser Produktionsprogramm pas-
sen. Wir fertigen darauf im Sonderbereich
groBe Gleitringdichtungsteile in Kleinstse-
rien bis zu drei Stiick, eine ideale LosgroBe
fiir den Einsatz der Zyklenautomatik. Aber
auch wenn zunichst nur ein Teil erzeugt
wird, speichern wir die Kontur ab und kén-
nen sie dann bei einer Nachbestellung ab-
rufen. Diese neueste Generation der Wei-
ler-Maschinen stellte sich fiir uns als her-
vorragend anwenderfreundliche Konstruk-
tion heraus, jetzt ist das Handling und die
Konturabarbeitung fiir uns optimal — wir
sind sehr zufrieden, die Meldungen unserer
Mitarbeiter sind duBerst positiv.” Ein Lob,
das Weiler-Konstruktionsleiter Franz Rech-
berger gerne hoért, hilt man doch bei Burg-
mann auf ein hohes Ausbildungsniveau der
Mitarbeiter — fast alle Facharbeiter haben
zusatzliche CNC-Ausbildung, 70 Prozent
haben die Werkmeisterschule absolviert —
die Meinung der Praktiker ist also durch-
aus fundiert. Dieser hohe Ausbildungslevel,
so Kutz, ist auch nétig, denn die Dich-
tungsteile aus rostfreiem CrNi-Stahl miis-
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sen hochgenau gefertigt werden, der H6-
Bereich, also Toleranzen zwischen ein und
zwei Hundertstel Millimeter sind das tagli-
che Brot der ,Burgminner”.

Priizision und Produktivitit

Hochqualitative Prézision ist eine Seite der
Medaille, Produktivitit eine zweite. ,Un-
sere vordringlichste Aufgabe ist, auf diesen
Maschinen héchste Qualitit zu erzeugen,
das hat gegeniiber zu engen Zeitparametern
Vorrang”, sagt Erich Kutz. ,Und wir sind
auch noch immer ein wenig in der Anlauf-
phase — nicht zuletzt wurde die letzte Ma-
schine erst gegen Jahresende ausgeliefert —
wobei wir uns allerdings auch den Rationa-
lisierungsreserven anndhern, die eindeutig
vorliegen, da ja aufgrund der Zyklenauto-
matik das zweite und dritte Stiick nach dem
ersten identisch automatisch nacherzeugt
wird. Und dieser Vorteil bleibt auch beste-
hen, wenn wir etwa zunéchst nur eine Ein-
heit produzieren miissen. Denn danach le-
gen wir die Werkstiickdaten auf Diskette ab.
Sollte das Teil dann wieder beauftragt wer-
den, werden die Daten aufgerufen, und die
Produktion erfolgt automatisch.” Und wenn
es frither bei der Bedienung der Zyklenau-
tomatik manchmal das Problem der Dop-
pelbelegung bei einzelnen Tasten auf dem
Display gegeben habe, sei das bei der letz-
ten Generation ebenfalls behoben — nach
dem Motto: Eine Funktion pro Taste — Wei-
ler hat da wieder einen Schritt in Richtung
Anwenderfreundlichkeit getan. ,AuBerdem
kénnen Sie durch die Konturprogrammie-
rung erstklassige Oberflachen abfahren,”
wirft Franz Rechberger ein, ,Und das miiB-
te ja ihren Qualitdtsvorgaben sehr entge-
genkommen.” Ein Argument, das Erich Kutz
gerne hestatigt. AuBerdem, so meint er, hebt
das perfekte Aussehen der Teile beim Kun-
den das Image des Unternehmens.

Zukiinftiges

Auch kiinftig werde er weiterhin nur zwei-
schichtig fahren, meint Erich Kutz. Denn
aufgrund der komplizierten Materie kénne
an einen Dreischichtbetrieb nicht gedacht
werden, sonst wiirde die Qualitét stark lei-
den. Und so — das wére die momentane
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Kleinserienproduktion: Im Zentrum die neue E50.
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Sicht der Dinge — wiirde eine weitere Aus-
weitung der Produktion nur mit dem Belag
weiterer Flichen moglich sein. Was auch
geschieht. Denn noch ist die groBe Pro-
duktionshalle nicht komplett gefillt, wei-
tere Investitionen stehen an. Aus perso-
neller Sicht kein Problem, meint Kutz.

.Da wir mit dem Schulungszentrum in
Fohnsdorf gute Beziehungen haben, kon-
nen wir dort unsere Fithler ebenso aus-
strecken wie beim AMS. Und auch die
Mundpropaganda tut ein Ubriges, sodaB
wir unser mittelfristiges Ziel, 40 bis 45 gut
qualifizierte Mitarbeiter zu beschéaftigen,
ohne Schwierigkeiten erreichen kénnen.”
Und letztlich miisse man sich auch mit den
beiden dlteren Weipert-Maschinen in der
konventionellen Linie befassen. ,Diese Ma-
schinen sind acht Jahre alt, und die Wei-
pert W 722 wird bald zum Verkauf ausge-
schrieben werden, wiewohl sie noch nicht
wirklich ausgedient hat, aber sie entspricht
nicht mehr unserem Konzept. Und natiir-
lich denken wir da schon an eine weitere
Weiler-Maschine. Und das nicht zuletzt,

Ein weiterer Dichtungsteil wird auf der E50 gefertigt.

weil ja sowohl fiir die Weipert-Drehma-
schinen, die VOEST DA Drehmaschinen
und natiirlich auch fiir die Weiler Prazisi-
onsdrehmaschinen mit Zyklenautomatik
die Linzer Firma Schachermayer sowohl den
Service als auch die Ersatzteilversorgung fiir
Osterreich iibernommen hat. Und auch die
Verrechnung der Serviceleistungen erfolgt
von Linz aus, das ist ein nicht zu unter-
schitzender Vorteil, wenn wir das im Land
haben, denn auch Weiler unterhélt ein Ser-
vice-Zentrum in Linz. Wie gesagt, ich
mochte bei Weiler bleiben.” |

Dieter Schaufler

Weiler Werkzeugmaschinen
Hr. Franz Rechberger

Tel. (0049-9101) 705-105
FAX (0049-9101) 705-108

Schachermayer
GroBhandelsges.m.b.H.
Maschinen- u. Werkzeugzentrum
Tel. (0732) 65 99-430

FAX (0732) 65 99-444

Die Maschinen:

« Betriebssichere Siemens-Steuerung mit an-
wenderorientierter Software.

= Digitale Anzeige der Schlittenverfahrwege
sowie der Hauptspindeldrehzahl und der \or-
schubgeschwindigkeit.

 Regelbarer Drehstromhauptantrieb mit zwei
mechanischen Getriebestufen und hoher An-
triebsleistung.

+ Regelbare Drehstrom-Achsantriebe in Ver-
bindung mit steifer Prazisionslagerung der
Kugelgewindespindeln und groBen Vor-
schubkraften.

+ Konstante Schnittgeschwindigkeit mit frei
wahlbarer Drehzahlbegrenzung.

 Orientierter Hauptspindel-Halt.

» Override-Schalter fiir Vorschubgeschwindig-
keit und Hauptspindel-Drehzahlanpassung.

« Kegeldrehen iiber den gesamten Arbeits-
raum.

* Gewindeschneiden bei durchlaufender Haupt-
spindel.

= Schneiden kegeliger Gewinde.

= Schneiden mehrgangiger Gewinde ohne me-
chanischen Eingriff.

» Nachschneiden bestehender Gewinde.

Weiler Prazisionsdrehmaschinen
mit Zyklenautomatik

Zyklenautomatik:

= Praxisgerechte Dateneingabe in iibersicht-

lichen Bildschirmmasken ohne CNC-Kennt-

nisse.

Zyklen fiir:

-Abspanen langs und quer mit Hinterschnitt;

-Gewindeschneiden fiir alle Gewindearten;

-Radiendrehen;

-Kegeldrehen;

-Gewindefreistiche innen und auBen;

-Einstechen;

-Schleiffreistiche innen und auBen;

-Bohren und Gewindebohren;

-Konturelemente;

-Lochkreis- und Gewindebohren mit frei wahl-

barer Winkeleingabe;

-Nutenfrasen.

Grafikunterstitzte Konturprogrammierung

mit automatischer Schnittpunktberechnung.

Kopieren und Loschen von Zyklen.

Abarbeiten von DIN-Programmen mit Edi-

tiermoglichkeit.

= GroBe Speicherkapazitat fir Bearbeitungs-
zyklen und Werkzeugdaten.

« Ein-/Auslesen der Zyklenreihungsliste iiber
V 24 / RS 232-Schnittstelle.




HiGH-TECH M DETAIL
E30 E35 E5S0 E70 ES80 E90 E110 EI120

Spitzenweile mm | 750 950 1.000/ 1.000- 1.000- 2.000- 2.000- 2.000-
2.000 4.500 4.500 6.000 6.000 6.000
Umlaufdurchmesser
iiber Bett mm | 330 410 570 720 800 900 1.100 1.200
Umlaufdurchmesser
iither Planschicher  mm | 160 200 340 430 510 530 730 830
Verschicheweg des
Planschiebers mm | 180 230 340 410 410 590 590 390
Bettbreite mm | 240 330 350 480 480 600 600 600
Antriebsleistung 11/9 9475 15/11 27122 27122 457137 45/37 45737
60 % / 100 9% ED kW (/9 (204 17) (377 30) (37/130)
Max. Drehmoment
an der Spindel nM | 180 700 1.600 3.150 3.150 6.000 6.000 8.000
SpindelkopfariiBe
nach DIN 55027 Gr. |5 6 8 11 11 11 11 15
Spindelbohrung mm | 42 54 66 (83) 106 * 106 * 128 *=* 128 ** 165 **
Spindeldurchmesser
im vorderen Lager mm | 70 90 1000120) 150 150 178 178 235
Drehzahlbereich  mine | 1-4.500 1-3.000 1-2.500 1-1.800 1-1.800 1-1.120 1-1.120 1-900
Vorschubkraft lings N | 6000 | 8000 10000 | 20000 |20000 | 20000 | 20.000 20,000
Eilganggeschw. (7/3.5) (7/3,3) (7/3.5) (713.5) (7/3.35) (71/3,5) (7/13,3)
liings/plan m/min | 7.5/5 10/5 10/5 10/5 10/5 10/5 10/5 10/5
Vorschubbereich mm/U | 0-20 0-20 0-20 0-20 0-20 0-20 0-20 0-20
Gewindesteigungs- =
bereich mm | 0,1-400 0.1-400 0.1-400 0.1-400 0.1-400 0,1-400 0,1-400 0,1-400
Reistockpinolen- [N | >
durchmesser mm | 50 63 80 115 115 140 140(180) 1400 180)
Innenkegel der - f==
Pinole MK | 3 4 5 (] 6 6 6 6
Gewicht der
Maschine ca. kg | 1.300 2.100 3,050/ 4.500/ 5.000/ 8.500/ 9.500/ 10.500/
3.550 7.500 8.000 11.500 12.500 13.500
Abnahmegenauig-
keit DIN | 8605 8605 8605 8605 8605 8606 8606 8606
* Spindelbohrung 165 mm auf Anfrage
ZUB EHOR ## Spindelbohrung 163, 262, 362 mm Auf Anfrage
Standardzubehor Sonderzubehor
@ [2"-Farbbildschirm @ Mitlaufende Zentrierspitzen

@ Spiineschutzwand mit umfassender, @ Mitlaufende Liinetten mit Gleitbacken
verfahrbarer Spritzschutzhaube und @ Feststehende Liinetten mit Rollen oder Gleitbacken

Sicherheitsscheibe | @ Hohlspindelanschlige

@ Kiihlmitteleinrichtung @ Bohrbock auf dem Planschieber

@ Maschinenleuchte @ Weitere Werkzeugsysteme anstelle Multifix 2
@® Multifix Schnellwechselstahlhalter @ Elektromechanische Festhaltebremse fiir 5
@ | Wechselhalter Hauptspindel _§.
@ Kegelhiilse fiir Hauptspindel @® Drei- und Vierbackenfutter g
@ Feste Zentrierspitze @ Planscheiben E
@ V24 / RS232-Schnittstelle @ Spineforderer 2
@ VerschluBstopfen fiir Drehspindel @ Kraftspannfutter -
@ Betriebsstundenziihler @ Verstirkte KithImittelpumpe E
@ Schliisselsatz @ Ubertragungssoftware fiir externe Speichergerite £
@® Bedien- und Ersatzteilhandbuch @® Weiteres Zubehor aufl Anfrage =
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WERKZEUGMASCHINEN

WEILER Werkzeugmaschinen, Mausdorf 46, D-91448 Emskirchen, Tel. 0049 9101 705-0, Fax -122 DW
Internet: hitp://www.weiler.de E-mail: info@weiler de




