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Von der Handarbeit zur Serienproduktion —
Ressourcenoptimierung durch Kopplung von zwei
CNC-Bearbeitungszentren an ein automatisiertes

Palettenzugriffslager

Erwin Wimmer GmbH, Abstatt

Technik/Verfahrenstechnologie:

CNC-Bearbeitung: Prototypen und Kleinserien fir GroBteile

MaBnahme:

Optimierung von Betriebsablaufen und Automatisierung von Produktionsschritten

Ausgangslage und Zielsetzung

Die Erwin Wimmer GmbH aus Abstatt ist auf
die hochqualitative Lohnfertigung im Maschi-
nen- und Werkzeugbau spezialisiert. Der
Maschinenpark des Unternehmens erlaubt die
Komplettfertigung von Dreh- und Frasteilen
in allen Auflagen, die im Maschinenbau,
Schiffbau sowie der Pharma- und Lebens-
mittelindustrie zum Einsatz kommen.

Mit der bisherigen Ausstattung wurde die
Produktivitat der einzelnen CNC-Bearbeitungs-
zentren durch die Notwendigkeit der manuel-
len Bestlickung bzw. Aufspannung stark ein-
geschrankt. Neben hohen Einspannzeiten

ist die manuelle Tatigkeit mit einem hohen
Fehlerpotenzial verbunden. Das Ziel war daher
die Erhéhung der Produktivitat von zwei
Bearbeitungszentren sowie die Reduktion der
Fehlerquote bei gleichzeitiger Energieein-
sparung.

Herausforderung

Die Erwin Wimmer GmbH stand als kleines
mittelstandisches Unternehmen mit Gber 30
Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern vor der
Herausforderung, einerseits die Produktivitat
deutlich zu steigern, ohne dabei die Betriebs-
groBe hinsichtlich der Mitarbeiterzahl wesent-
lich zu verdndern. Andererseits sollten die
Fehlerquellen beim Aufspannen von Werk-
stlicken bis 1.400 mm fur die CNC-Fertigung
minimiert werden. Die urspriingliche Produk-
tionsflache lag bei 2.500 m? und Erweite-
rungsmaoglichkeiten waren nur durch lang-
fristige Mietvertrage eines benachbarten
Betriebs maglich. Die heutige Flache liegt bei
4.100 m? und bot so die Chance fur die
Ressourcenoptimierung.

Auszug aus M. Schmidt et al. (2018): 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz, Band 2 - Praxisbeispiele und Erfahrungen. Springer-Verlag Berlin Heidelberg,

Idee

Auf der neu geschaffenen Produktionsflache
sollten zwei CNC-Bearbeitungszentren mit
einem gekoppelten Palettenzugriffslager
kombiniert werden. Ein Bearbeitungszentrum
bestand bereits, das zweite wurde im Herbst
2016 zusammen mit dem Palettenzugriffs-
lager installiert. Diese Kombination sollte es
ermoglichen, die Ristzeiten fur das Aufspan-
nen von Werkstticken signifikant zu reduzieren
und die Fehlerquellen zu minimieren. Damit
sollten schlieBlich wesentliche Prinzipien des
Lean Managements im Unternehmen um-
gesetzt werden.

Umsetzung

Im Frihjahr 2017 wurde ein Mazak Dreh-Fras-
zentrum zur 5-Seiten-Bearbeitung erstmalig
in Europa in dieser BetriebsgréBe mit einer
Bearbeitungsbreite von bis zu 1.400 mm am
Produktionsstandort in Abstatt in Betrieb
genommen, das Uber die GEORG NOLL
Werkzeugmaschinen GmbH & Co. KG als
Mazak Vertragshandler in Baden-Wirttem-
berg bezogen wurde.

Das Unternehmen Mazak installierte das
neue, mit modernster Smooth-Steuerung
(Integrex e1250V/8) ausgestattete 5-Achsen-
Dreh-Fraszentrum. Mit 120 Werkzeugen zur
automatischen Bearbeitung ergdnzt es das
schon vorhandene 4-Seiten-Horizontal Bear-
beitungszentrum vom Typ Mazak FH-8800
mit 360 Werkzeugen. Beide Anlagen bilden
nun zusammen eine Produktionseinheit.

Innovativ und weltweit erstmalig in einem
kleinen mittelstandischen Unternehmen wur-
den die beiden Bearbeitungszentren durch
ein 2-etagiges Palettenzugriffslager mit einer
Kapazitat von 24 Paletten verbunden. Das
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Komplette Maschinen-Anlage

Erwin Wimmer GmbH

Auszug aus M. Schmidt et al. (2018): 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz, Band 2 - und Erfahrungen.

Palettenzugriffslager vom Typ Mazak Pallatech
High Rise bestlckt die Anlagen automatisch.
Dadurch wird die maschinelle Bearbeitung
des Werkstlicks vom Einspannvorgang ent-
koppelt und die Spannvorgange werden von
durchschnittlich funf auf einen reduziert. Die
Losung der unterschiedlichsten Spanntech-
niken und Spannvariationen wurde mit dem
Unternehmen SRW-Amestra GmbH gemein-
sam erarbeitet. Diese Kombination ist in
Europa bisher einzigartig.

Die Werkstiicke werden mit den entsprechen-
den Bearbeitungsauftragen vorbereitet und
einem definierten Stellplatz im Lager zuge-
wiesen. Die CNC-Bearbeitungszentren ent-
nehmen die entsprechenden Werkstlcke voll-
automatisch und setzen sie nach der Bear-
beitung wieder zurtick. Die Produktionsein-
heit aus den beiden hochvariablen CNC-
Bearbeitungszentren lasst die Vor- und End-
bearbeitung mit nur einem Umspannvorgang
zu. Zudem ist ein Wechsel zwischen den bei-
den CNC-Bearbeitungszentren wahrend einer
Bearbeitung maoglich, so dass der Bearbei-
tungsfluss optimiert werden kann.

Den Installationszeitraum von funf Monaten
begleiteten der Maschinenhersteller Mazak
und Herr Dipl.-Ing. & M.Sc. Ulrich Schumann
von der Energieweltinfo GmbH aus Bad
Mergentheim. Denn neben der Produktivitats-
steigerung war auch eine energieeffizientere
Produktion ein wesentliches Ziel des Projekts.

SchlieBlich wurde auch eine getrennte
Metallabfallbehandlung eingefihrt, bei der
hochwertige Edelstahlabfélle getrennt von
Grauguss und sonstigem Spanmaterial ge-
sammelt und der Wiederverwertung zuge-
fuhrt werden.

Einsparungen

Die erzielte Energieeinsparung von circa 20 %
basiert auf zwei Saulen: verbesserte Maschinen-
auslastung mit Reduzierung der Leerlauf-
zeiten und Einsatz modernster Smooth-
Technik in den CNC-Bearbeitungszentren. Die
Maschinenauslastungen steigen, weil Leer-
laufzeiten durch die Entkopplung der Maschi-
nenrlstung reduziert werden. Die Betriebs-
zeiten der Maschinen werden dadurch von
50 % auf angestrebte 85 % verbessert.
Durch die eco-friendly-Technologie innerhalb
der Maschinensteuerung werden periphere
Verbraucher, Beleuchtung, Rechenkapazitat,
Pumpenleistungen fur Hydraulik und Spéne-

lag Berlin Heidelberg

férderung Uber frequenzgeregelte Motoren
den tatsachlichen Bedarfen angepasst.

Weitere Einsparungen sind im Personalbereich
entstanden. Zum einen konnten durch die
Entkopplung von Einspannvorgang und
eigentlicher Bearbeitung eines Werksticks

60 Mitarbeiter-Minuten pro Werkstlck einge-
spart werden. Zum anderen erméglicht das
automatisierte Palettenzugriffslager, dass ein-
schichtig bestiickt und dreischichtig bearbei-
tet werden kann. Die Auslastung hat sich
damit bereits jetzt von friher unter 30 % reine
Bearbeitungszeit auf Uber 70 % gesteigert.

Ein weiteres Kernziel war die signifikante
Reduktion von Fehlerquellen und damit die
Verringerung der Ausschussquote. In der bis-
herigen Verarbeitung waren bis zu funf Auf-
und Umspannvorgange notwendig. Da in den
Werkstlicken eine Eigenspannung vorliegt,
die durch das Anschneiden des Materials
geldst wird, andert sich die Geometrie des
Werksticks geringfuigig. Dies bedeutet fiir
den nachsten Einspannvorgang, dass diese
Formveranderung berUcksichtigt werden
muss und dadurch eine Fehlerquelle entsteht.
Im bisherigen Betriebsablauf ergeben sich auf
diese Weise bis zu funf Fehlerquellen, weil
finfmal umgespannt werden muss. Im neuen
Szenario konnte dies auf das einmalige
Einspannen reduziert werden. Bereits in der
Anlaufphase der Produktion konnte dadurch
die Ausschussquote von ca. 7 % auf 0,8 %
reduziert werden. Infolgedessen wurde der
Ausschuss von 25,2 t Material pro Jahr auf
2,9 t/Jahr gesenkt, wodurch 22,3 t Material
pro Jahr eingespart werden.

Lernziel

Durch die fur ein kleineres Unternehmen
erhebliche Investition ist es gelungen, techno-
logisches Neuland zu betreten. Damit wird
den Herausforderungen des Markts innovativ
begegnet und die Anforderungen an Energie-
effizienz und Umweltschutz berticksichtigt.
Fur die Erwin Wimmer GmbH war dies schon
jetzt ein lohnendes Projekt und wird die
Zukunft des Unternehmens und deren Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeitern langfristig
sichern.

Unternehmen

Seit Uber 50 Jahren steht die Erwin Wimmer
GmbH fir Qualitat in der Lohnfertigung im
Maschinen- und Werkzeugbau. Der Standort
in Abstatt besteht seit dem Jahr 1977 und



wurde kontinuierlich ausgebaut. Eine eigene
Lehrwerkstatt mit dem Ziel, die Mitarbeiter
anschlieBend zu Ubernehmen, zeichnet das
Unternehmen als besonderen Ausbildungs-
betrieb aus.

Dem technologischen Fortschritt wird bereits
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Die weitere Modernisierung wurde durch die

Investition in Karussell-Drehmaschinen bis Anlaufphase im Detail

zu einem Drehdurchmesser von 2.200 mm, 100
Bohrwerke, vertikale Bearbeitungszentren so- 90
wie in horizontale CNC-Bearbeitungszentren 80
mit Plattenwechsler, die im Bearbeitungsraum 70
einen Storkreisdurchmesser von 2.350 mm _ 60
aufweisen, vorangetrieben. Dabei ist eine 2 50
Bearbeitung aller gangigen Werkstoffe mog- 40
lich. 30

20
Auf diese Weise hat sich das Unternehmen 10
zu einem kompetenten Partner von GroB-, 0 W 1a
Mittel- und Kleinunternehmen entwickelt, die

Hl Alarm

festgestellt haben, dass nicht nur der Maschi-
nenpark, sondern auch der Anspruch an
Qualitat und Zuverlassigkeit gute Griinde fur
die Zusammenarbeit sind. Der eigene
Qualitatsanspruch wurde letztlich durch die
Verleihung des Qualitatszertifikats DIN 1SO
9001 bestatigt.
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Auszug aus M. Schmidt et al. (2018): 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz, Band 2 ~ Praxisbeispiele und Erfahrungen. Springer-Verlag Berlin Heidelberg
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Erwin Wimmer GmbH
Carl-Berberich-StraBe 4
D-74232 Abstatt
www.wimmer-cnc.de

Harald Wimmer
harald.wimmer@wimmer-cnc.de

GEORG NOLL

Werkzeugmaschinen GmbH & Co.KG
TullastraBBe 89

D-79108 Freiburg

www.noll-freiburg.de

Nicolas Hoven

vertrieb@noll-freiburg.de

SRW-Amestra GmbH
LameystraBe 8b
D-75173 Pforzheim
WWW.Srw-amestra.de
Ralf Kunz
r.kunz@srw-amestra.de



Das Projekt ,, 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz” wurde von der Allianz fir mehr
Ressourceneffizienz zwischen den fuhrenden Wirtschaftsverbanden des Landes Baden-
Wairttemberg und der Landesregierung initiiert. Zu der Allianz gehéren das Ministerium far
Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wirttemberg, der Landesverband der Baden-
Wirttembergischen Industrie e.V. (LVI), der Baden-Wirttembergische Industrie- und
Handelskammertag e. V. (BWIHK), der Verband der Chemischen Industrie e. V. (VCI),
Landesverband Baden-Wurttemberg, der Verband Deutscher Maschinen und Anlagenbauer
Baden-Wirttemberg (VDMA) und der Zentralverband Elektrotechnik und Elektroindustrie
(ZVEl), Landesstelle Baden-Wirttemberg.

Das Projekt wird gemeinsam vom Institut fur Industrial Ecology (INEC) an der Hochschule
Pforzheim und der Landesagentur Umwelttechnik BW durchgefiihrt. Die prasentierten
Beispiele wurden sorgfaltig gepruft und von einer Jury aus Mitgliedern der beteiligten
Allianzpartner ausgewahilt.

Die Initiative zeigt auf, wie Ressourceneffizienz konkret umgesetzt werden kann und
welcher Nutzen damit verbunden ist. Sie unterstitzt die bisherigen Aktivitaten zur
Ressourceneffizienz im Land mit konkreten, vorzeigbaren Ergebnissen und bringt sie auf
die operative Handlungsebene. Damit werden weitere Unternehmen zum Mitmachen
motiviert.

Die 100 Exzellenzbeispiele entfalten Uber Baden-Wuirttemberg hinaus Strahlkraft und
unterstreichen die Leistungsfahigkeit der einheimischen Wirtschaft. Ziel ist es, die
Exzellenzbeispiele reprasentativ, ¢ffentlichkeitswirksam und beispielgebend hervorzuheben
und darzustellen.

Weitere Informationen iiber das Projekt:
www. 100betriebe.pure-bw.de

Kontakt zum Projektteam:
Prof. Dr. Mario Schmidt,
E-Mail: mario.schmidt@hs-pforzheim.de

Dr.-Ing. Hannes Spieth,
E-Mail: hannes.spieth@umwelttechnik-bw.de

Die Seiten sind ein Auszug aus dem Buch
Mario Schmidt, Hannes Spieth, Christian Haubach, Marlene Prei3, Joa Bauer: 100 Betriebe fiir
Ressourceneffizienz, Band 2 — Praxisbeispiele und Erfahrungen. Verlag Springer Spektrum 2018.

www.springer.com/de/book/9783662567111

Die Arbeiten zu diesem Projekt wurden im Rahmen des Forschungsprojektes FZK L75 17001 mit
Mitteln des Ministeriums fir Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wurttemberg gefordert.
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