Sonderdruck aus der Fachzeitschrift WB Werkstatt + Betrieb 4/2014

HANSER

Helmut Damm

Komplettbearbeiten
in der Serie

Wellen, Rader und Gehause einbaufertig von der Stange

Mazak

Partner for Innovation

Yamazaki Mazak Deutschland GmbH
Esslinger Str. 4-6

D-73037 Goppingen

Phone: +49 (0) 7161 675-0

Fax:  +49 (0) 7161 675-273

Mail: yamazaki@mazak.de

© Carl Hanser Verlag, Miinchen. 2014. Alle Rechte, auch die des Nachdrucks, der photomechanischen
Wiedergabe dieses Sonderdrucks und der Ubersetzung behilt sich der Verlag vor.




- Drehen, Drehfrasen

Wellen, Rader und Gehause einbaufertig von der Stange

Komplettbearbeiten in der Serie

Auf mehrachsigen Drehzentren von Mazak fertigt Neugart in Kippenheim flexibel
und wirtschaftlich Getriebebauteile. Gegenspindel, Revolver mit Y-Achse und Fras-
einheit sorgen fur effiziente Komplettbarbeitung bei Einzelteilen und Serien.

VON HELMUT DAMM

—> Auf den iber 5000 m” Fertigungsfliche
im Werk 2 bei Neugart in Kippenheim fallt
die Vielzahl an Maschinen von Yamazaki
Mazak ins Auge. Dazu berichtet Geschifts-
fithrer Thomas Herr: »Seit unserer Neu-
orientierung zu Beginn der 1990er-Jahre
arbeiten wir bei Neugart auf Maschinen
von Mazak. Seinerzeit hatten die kurzen
Lieferzeiten den Ausschlag gegeben, Ma-
schinen dieses Herstellers zu bevorzugen.
Sie haben sich in der Folge bei uns fiir die
Grof3serie wie auch bei hiufiger wech-
selnden Werkstiicken in kleinen und mitt-
leren Serien bestens bewihrt.«

Vom Lohnfertiger
zum Getriebehersteller

Der heutige Getriebehersteller Neugart in
Kippenheim geht auf das von Karl Neugart
im Jahr 1928 gegriindete Unternehmen
fiir Feinwerktechnik zurtick. Auf wenigen
gebrauchten Maschinen produzierte Neu-
gart verzahnte Werkstiicke und feinwerk-
technische Bauteile unter anderem fiir —
seinerzeit noch mechanische — Biiro- und

Bilder: Mazak (1 und 2), Hanser (3 bis 6)
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EB Ausgekliigelte
Mechanik: Fiir effi-
ziente Getriebe sind
eine Vielzahl unter-
schiedlicher, meist
sehr komplexer
Wellen und Réader
zu fertigen

Rechenmaschinen und andere feinme-
chanische Apparate. Im Jahr 1943 siedel-
te das Unternehmen nach Kippenheim
um. So war man unabhingig von Jahres-
zeiten besser fiir den Transport von Roh-
material und Fertigprodukten erreichbar.

Bis im Jahr 1972 fertigte Neugart aus-
schlieSlich »ab Zeichnung« und war somit
reiner Zulieferer und Lohnfertiger fiir re-
gionale Hersteller. Eine richtungsweisen-

Neugart GmbH
77971 Kippenheim
Tel. +49 7825 847-0
www.neugart.de
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de Neuorientierung ergab sich im nach-
folgenden Jahrzehnt mit der Entwicklung
kompletter Getriebe fiir Schrittmotoren
des benachbarten Antriebstechnik-Her-
stellers Berger in Lahr (heute Schneider
Electric).

Seit den 1980er-Jahren fithren Thomas
Herr und sein Cousin Bernd Neugart in
dritter Generation den Getriebehersteller.
Das Produktspektrum umfasst heute eine
Vielzahl an modular aufgebauten Stan-
dardgetrieben fiir zu tibertragende Leis-
tungen von einigen Watt bis zu mehreren
Kilowatt. Das betrifft beispielsweise Stirn-
rad- und Planetengetriebe fiir Schritt-
motor- und Servomotorantriebe im Ma-
schinen- und Anlagenbau, fiir Roboter
und Handhabungstechnik, fiir Druck-
maschinen sowie zum Beispiel auch fiir
Radnaben-Antriebe in Rollstithlen, Ra-
senmihern und Elektrofahrzeugen auf
Golfplitzen (Caddys).

Dariiber hinaus entwickelt Neugart in
enger Zusammenarbeit mit Aufraggebern
immer wieder Sondergetriebe. Dazu ge-
horen zum Beispiel Bauformen mit ko-
axialen, axial oder um einen Winkel gegen-
einander versetzt angeordneten An- und
Abtriebswellen. Diese werden nach der
Entwicklung und Erprobung dann fiir
Auftraggeber tiber mehrere Jahre in Serien
gefertigt. Dazu erldutert Herr: »Fiir etwa
80 Prozent der uns gestellten Aufgaben
kénnen wir unsere Standardgetriebe ein-
setzen, fiir den Rest konzipieren wir spe-
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Schlank und schnell:
Standardgetriebe in groBen
Serien fertigt Neugart
nach dem Linienprinzip

Maschinen der Quick-Turn-Nexus-Reihe sind fiir ihre Zuverlassigkeit bekannt und bei

Neugart vielfach eingesetzt

zielle Losungen. Allerdings greifen wir da-
bei auf unseren modularen Baukasten zu-
riick, um die Vielfalt an Bauteilen so klein
wie moglich zu halten.«

Einhergehend mit dem Aufbau eines
umfassenden Produktprogramms hat sich
das Kippenheimer Unternehmen mit Ver-
triebsniederlassungen in nahezu allen
Lindern Europas, in der Tiirkei und in
Brasilien sowie mit eigenen Produktions-
statten in den USA und in China zu einem
weltweit renommierten Getriebeherstel-
ler entwickelt.

Kompetent fiir Systemlosungen

Danach befragt, wie aus einem regionalen
Lohnfertiger fir Verzahnungs- und Dreh-
teile so schnell ein global anerkannter Ge-
triebehersteller wird, berichtet Herr: »Wir
iiberzeugen unsere Auftraggeber mit un-
serem umfassenden Know-how von der
Konstruktion, der Konzeption und der Be-
rechnung bis hin zur eigenen Fertigung.
Wir sehen unsere Getriebe stets in Ver-
bindung mit dem Antriebsmotor als Sys-
temlosung. Bereits in der Planung und
Konzeption legen wir wesentliche Merk-



male fest, die iiber Leistung, Wirkungs-
grad, Lebensdauer, Energieeffizienz, Ge-
rduschentwicklung und Genauigkeit des
Antriebs entscheiden.«

Dabei gibt es eine grofie Bandbreite an
Getriebeausfithrungen. Je nach Forderun-
gen aus dem Einsatzfall konnen Getriebe
auf niedriges Gewicht, hohe Leistung,
kleinen Bauraum, hochstmoglichen Wir-
kungsgrad oder minimales Spiel hin aus-
gelegt werden. Allerdings fiihren einige
der Forderungen zu sich widersprechen-
den Merkmalen. Deshalb wird es, wie
Herr betont, immer eine grofle Varian-
tenvielfalt bei Getrieben geben. Den
Wettbewerb seitens der Direktantriebe,
die sich jiingst einen Marktanteil erobert
haben, sieht er gelassen. Schlie8lich hit-
ten Motor-Getriebe-Kombinationen hin-
sichtlich der Gestehungskosten und in
Bezug auf den Aufwand im laufenden Be-
trieb, zum Beispiel zur Warmeregulie-
rung, nach wie vor entscheidende Vor-
Nach Herrs
Direktantriebe den derzeit schon er-

teile. Ansicht werden

reichten Marktanteil von ungefihr 7 bis
10 Prozent kaum nennenswert iiber-
schreiten.

Fertigung bestimmt
Qualitatsmerkmale

Wie Fertigungsleiter Thomas Weber er-
ginzt, bestimmt neben dem Konzept und
der Konstruktion vor allem die Fertigung
der Einzelteile die Qualitit der Getriebe
(Bild 1).»Lage von Toleranzen, Genauig-

1 Mazak bei Neugart

Mit Dreh- und Bearbeitungszentren von
Mazak sieht sich Neugart fiir eine flexible
und wirtschaftliche Fertigung bestens
geriistet. Die Mazak-Maschinen im Uber-
blick:

20 x Drehzentren Quick Turn Nexus
100/200/250 fur Komplettbearbeitung,
vorwiegend als MSY-Variante mit Gegen-
spindel, Y-Achse und Fraseinheit

3 x Drehzentren Multiplex 6200Y mit Y-
Achse

2 x Drehzentren IVS 300M

4 x Drehmaschinen Quick Turn 6G

1 x Prazisions-Drehzentrum Nano Turn

1 x Vertikal-Bearbeitungszentrum FJV200
1 x Bearbeitungszentrum VRX630, 5-ach-
sig fur kubische Gehauseteile

2 x Vertikal-Bearbeitungszentren
VTC200Cl|
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Dreht komplexe Bauteile komplett von der Stange oder aus dem Futter: Mit Gegen-
spindel, Revolver mit Y-Achse und zwolf auch angetriebenen Werkzeugen sowie Fras-
einheit bewaltigt das Drehzentrum Quick Turn Nexus 200-11 MSY Wellen, Rader und

Spannelemente fiir Getriebe

keit von Passungen und Oberflichengii-
ten bei der Paarung von Werkstoffen ent-
scheiden iiber die Giite eines Getriebes.
Diese Merkmale lassen sich zwar in der
Konstruktion vorgeben, fiir deren Einhal-
tung benotigt man aber die entsprechen-
de Kompetenz in der Fertigung. Deshalb
fertigen wir bis auf wenige Standardteile
nahezu simtliche Bauteile unserer Ge-
triebe an unseren beiden Standorten in
Kippenheim selbst,« ergianzt Weber.
Dabei liegt der Schwerpunktim Werk 1,
das seit mehreren Jahrzehnten besteht, auf
Sonderbauteilen und kundenspezifischen
Verzahnungsteilen, im Werk 2 auf Bautei-
len fiir das Programm modularer Stan-
dardgetriebe. In Letzterem hat man eine

Linienfertigung eingerichtet, die nach dem
Kanban-Prinzip organisiert ist (Bild 2). In
fiinf parallelen Fertigungslinien, die je-
weils alle fiir ein Getriebe erforderlichen
Fertigungsverfahren und -schritte ent-
halten, werden die Bauteile in einem
schlanken, linearen Durchlauf hergestellt.
Im Werk 1 bei den Sondergetrieben ar-
beitet man hingegen nach dem Werk-
stattprinzip. In beiden Werken dominie-
ren Drehzentren und Frismaschinen von
Mazak das Bild.

Dazu erldutert Weber: »Bereits Mitte
der 1980er-Jahre hatten wir Drehzentren
von Mazak beschafft. Sie entsprachen in
der Kosten-Nutzen-Relation, bei der Ver-
tiigbarkeit, der Technologie und hinsicht-



- Drehen, Drehfrasen

5] Komplett vom Rohling zum fertigen Spannelement: AuBen und innen drehen, Freisti-
che und Nuten frasen, Gewinde innen und auBen frasen

lich der Servicequalitit unseren Forde-
rungen. So verfiigten CNC-Drehzentren
von Mazak schon vor vielen Jahren iiber
eine grofle Anzahl an Werkzeugen auf dem
Revolver und ermoglichten so eine flexi-
ble Fertigung bei minimalen Riistzeiten.
Diese herausragenden Vorteile sind der
Grund, warum wir uns bei weiteren In-
vestitionen zundchst an den Maschinen
von Mazak orientieren. Sie mussten aller-
dings in jedem Einzelfall auch dem direk-
ten Vergleich mit Maschinen des Wettbe-
werbs standhalten. Wie man sieht, haben
die Leistungen im Gesamtpaket von Ma-
zak uns immer wieder iiberzeugt.«

Komplettbearbeitung reduziert
Kosten und Durchlaufzeiten

Heute bearbeiten die Kippenheimer na-
hezu simtliche Bauteile fiir ihre Getriebe
auf insgesamt tber 30 Dreh- und Fris-
zentren von Mazak. Von einfachen zwei-
achsigen Drehmaschinen iiber komplexe
CNC-Drehzentren mit Gegenspindel, Re-
volver mit Y-Achse und Friseinheit bis hin
zum fuinfachsigen Bearbeitungszentrum
reicht die Palette bei Neugart. Fiir einfa-
chere Drehteile in der Serienfertigung von
Standardgetrieben gentigen zweiachsige
Drehzentren (Bild 2). Insbesondere aber
im Werk 1,in dem Sondergetriebe in eher
kleineren und mittleren Losgréflen pro-

duziert werden, benotigt Neugart eine
hohere Flexibilitit. Aus diesem Grund
nutzt das Unternehmen die Vorteile der
Komplettbearbeitung.

Sowohl hier wie auch im Werk 2 stehen
insgesamt 17 CNC-Drehzentren der Bau-
reihe Quick Turn Nexus in den Baugro-
Ren 100,200 und 250 in der Variante MSY.
Diese Maschinen (Bilder 3 und 4) besit-

zen eine Gegenspindel (bis 6000 min™
Drehzahl), einen VDI-Revolver mit zwolf
Werkzeugplitzen und eine Friseinheit fiir
angetriebene Werkzeuge (5,5 kW, Dreh-
zahl bis 6000 min !, Bohr- und Frisdurch-
messer bis 16 mm in Stahl). Somit eignen
sie sich vorteilhaft fiir die Komplettbear-
beitung von der Stange oder vom Futter.
Der Getriebehesteller verfugt derzeit tiber
Drehzentren, die zylindrische und kanti-
ge Rohlinge von 5 bis 300 mm Durch-
messer beziehungsweise 40 bis 250 mm
Eckenmaf bearbeiten kénnen. Von der
Stange sind Bauteile bis zu 80 mm Durch-
messer moglich.

Bearbeitet wird ein grofes Spektrum an
Bauteilen. Bei Sondergetrieben betrifft
dies unter anderem Rund-Hohlradgehdu-
se, Zahnrider als Drehteile, ritzelihnli-
che Bauteile, Wellen, Sondergehiuse fiir
kundenspezifische Getriebe, zum Beispiel
tiir Knochenfrisen. Diese Bauteile beste-
hen, abgestimmt auf die Kundenforde-
rungen, aus Stahl, Titan, Aluminium oder
Kunststoffen.

In der Fertigung von Standardgetrieben
produziert Neugart auf jedem Drehzen-
trum jeweils ein spezifisches Werkstiick,
beispielsweise nur Hohlridder, Planeten-
rdder oder Spannelemente zur Verbin-
dung zwischen Elektromotor und Getrie-
be. Hier tberzeugen Drehzentren von
Mazak vor allem durch ihre grofle Anzahl

A Von den umfassenden Vorteilen der Dreh- und Bearbeitungszentren von Mazak iiber-
zeugt: Bernd Eckstein, Gebietsverkaufsleiter bei Georg Noll Werkzeugmaschinen, Vertre-
tung fiir Mazak mit Sitz in Freiburg, Thomas Weber, Leiter Fertigung bei Neugart, und
Dominik Lutz, Maschinenbediener beim Getriebehersteller in Kippenheim (von links)
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an Werkzeugen. Auf den mit Y-Achse und
Gegenspindel ausgeristeten Maschinen
koénnen bei optimiertem Riisten nahezu
samtliche Werkstiicke in einem Durchlauf
komplett bearbeitet werden.

Speziell fiir ein Spannelement (Bild 5)
erlautert Weber die Vorteile: »Ehemals
mussten wir das Bauteil auf der Vorder-
seite drehen, anschlieflend auf der Riick-
seite. Dann war innen eine Freifrdsung
einzubringen, um die bengtigte Nut zu
frasen. Danach fristen wir auf8en das Ge-
winde, anschlieend innen ein Gewinde.
Dies alles gelingt nun in einem Ablauf
als Komplettbearbeitung auf der Mazak
Quick Turn Nexus 200-IT MSY.« Gegen-
tiber der ehemaligen Fertigung auf meh-
reren Maschinen senkt die Komplettbe-
arbeitung die Riist- und Durchlaufzeiten
um bis zu 30 Prozent. Wegen der hohen
Antriebsleistungen und optimierter Ver-
fahrwege beim Werkzeugwechsel verrin-
gern sich zusitzlich die Bearbeitungszei-
ten um bis zu 15 Prozent. Als weiteren
wesentlichen Vorteil der Komplettbear-
beitung nennt Weber die hohere Prozess-
sicherheit, die besseren Genauigkeiten
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und den insgesamt wesentlich geringeren
Ausschuss (Bild 6).

Ahnliche Vorteile verwirklicht der Ge-
triebehersteller bei kubischen Werkstii-
cken wie Gehdusen fiir Winkelgetriebe

auf unterschiedlichen vertikalen Bear-
beitungszentren von Mazak (Bild 7).

Fiir simtliche der iiber 12000 unter-
schiedlichen Getriebeteile, die Neugart in-
zwischen im Sondergetriebebau fertigt,
haben die Fertigungstechniker in Kip-
penheim Vorichtungen verwirklicht. Wie
Herr berichtet, unterstiitzt hier vor allem
die Ausbildungswerkstatt. Auf diese Weise
erhalten die Auszubildenen schon frith
einen Einblick in die >reale« Fertigungs-
umgebung.

Automatisierung ausbauen

Die Maschinen von Mazak erachtet Herr
bereits in der Standardausfithrungals aus-
reichend flexibel, um dieses grof3e Teile-
spektrum bearbeiten zu konnen. Aller-
dings sieht er einen wachsenden Bedarf
fiir Automatisierung. Bisher hat man ent-
sprechende Losungen, unter anderem ei-
ne Roboterbeladung fiir Réummaschinen,

Fertigt mit fiinf Achsen
flexibel, schnell und genau
jedes Getriebegehause kom-
plett: das Vertikal-BAZ
Variaxis 630-5X

in Kippenheim selbst konzipiert und rea-
lisiert. Kiinftig mochte man aber von den
standardisierten Automationseinrichtun-
gen, zum Beispiel Portalladern, von Ma-
zak profitieren.

Aufgrund des iiberdurchschnittlichen
Wachstums arbeitet Neugart in Kippen-
heim zunehmend auch in die dritte
Schicht. In dieser will Herr die Maschinen
moglichst mannarm oder sogar vollig be-
dienerlos arbeiten lassen. Bereits im Fer-
tigungsbetrieb bewihrte Maschinen will
er dafiir im eigenen Haus automatisieren.
Fiir dieses Vorhaben sieht er ausreichend
Know-how fiir wirtschaftliche und effi-
ziente Losungen. Bei kiinftigen Investitio-
nen mochte er aber die Automation vom
Maschinenhersteller beziehen, zumindest
die benotigten Schnittstellen konfigurie-
ren und installieren lassen.
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