Flexible Prazision

Mit einem neuartigen Mehrspindel-Bearbeitungszentrum positioniert
sich Imoberdorf auf dem Markt flir die spanende Metallbearbeitung.
Dabei vertraut das Unternehmen auf das umfassende Industrie-Portfolio

von Siemens.

Imoberdorf ist seit der Griindung 1943 in Familienhand und stellt
Rundtaktmaschinen her, bei denen ein Werkstlick gleichzeitig von
verschiedenen Werkzeugen bearbeitet wird. Die Anlagen sind welt-
weit im Einsatz. Imoberdorf fertigt pro Jahr etwa acht vollautoma-
tisierte Rundtaktkomplettlésungen und ist bekannt als Unternehmen,
das auch fiir dusserst komplexe Anforderungen eine Losung findet.
«Geht nicht, gibt’s nicht. So kdnnte unser Motto lauten», schmunzelt
Claudio Kuhn, Projekt-Manager bei Imoberdorf: «Unser Ziel ist,
auch fuir komplizierte Bauteile eine Lsung zu finden, nattrlich ohne
dabei Effizienz und Kosten zu vernachldssigen.»

Unser Ziel ist, auch fur komplizierte
Bauteile eine Losung zu finden, naturlich
ohne dabei Effizienz und Kosten zu
vernachlassigen.
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Innovatives Bindeglied

Die Weiterentwicklung der — aktuell fiinf — Anlagenmodelle im Port-
folio der Imoberdorf steht nie still. Seit Iangerem reifte in der Ent-
wicklungsabteilung die Idee fiir einen komplett neuen Maschinentyp,
ein sogenanntes Multispindel-Bearbeitungszentrum mit simultaner
Bearbeitung. Dieses neue Anlagenkonzept bearbeitet ein Metallteil
mit drei Werkzeugspindeln gleichzeitig. Damit schliesst es die Liicke
zwischen einem sogenannten Bearbeitungszentrum mit ein oder
zwei Werkzeugspindeln fiir kleine Stiickzahlen und einer klassi-
schen Rundtaktmaschine, die fir die Massenproduktion ab 300 000
Stlck/Jahr oder mehr Sinn macht.

Der Name «imo-flex» verrat es — der Trumpf der neuen Maschine ist
ihre Flexibilitdt. Bei der Maschine sind drei Spindeln gleichzeitig
am Werk. Dadurch erledigt die imo-flex die Arbeit von drei Bearbei-
tungszentren, erkldart Thomas Probst, Leiter Hard- und Softwareent-
wicklung bei Imoberdorf. «Mit drei autonomen Einheiten sorgen wir
furr eine durchschnittlich 2,2-mal héhere Produktivitdt gegeniiber
Standard-Bearbeitungszentren», so Kuhn. Interessant sei auch eine
Kombination von zwei imo-flex-Anlagen, bei der eine den groben
Materialabtrag, das sogenannte «Schruppen» iberndhme, wahrend
die andere die feine Bearbeitung des «Schlichtens» ausfiihre. Denk-
bar ist auch eine Kombination von einem Bearbeitungsschritt in der
ersten und einem weiteren in der zweiten Spannlage, die eine

Prazise wie ein Schweizer Uhrwerk: Imoberdorf setzt daflir auf das umfas-
sende Industrie-Portfolio von Siemens.

6-Seitenbearbeitung ermdglicht. Am meisten Sinn macht die Neu-
entwicklung fur die Fertigung von 5000 bis 750000 gleichen Teilen
oder Teilefamilien. Die Fertigung eines einzelnen Bauteils dauert je
nach Form zwischen 40 und 120 Sekunden.

Bedienerfreundliche Standard-Komplettlésung

Die Herstellung eines neuen Bauteils war bisher mit viel Program-
mieraufwand verbunden und die Kund:innen mussten dazu in der
Regel die Unterstiitzung von Imoberdorf in Anspruch nehmen. Die
imo-flex aber kann offline auf einem CAM-System programmiert
und simuliert werden. Damit nicht genug: Aktuell wird an einem
innovativen Kollisionsschutzsystem gearbeitet, welches die Anlage
in Echtzeit vor Kollisionen schiitzt. Sollte sich die CNC-Programmie-
rer:in vertippen, reagiert die Maschine und stoppt, bevor ein Scha-
den entsteht. Grafisch wird dies im digitalen Zwilling der Anlage
dargestellt, welcher auf dem Panel ersichtlich ist. Mit der imo-flex
hat Imoberdorf eine vielseitige und leicht zu bedienende Standard-
maschine geschaffen, die zligig geliefert werden kann. Siemens
steuert zu dieser Komplettlésung nicht nur die elektronischen Kom-
ponenten bei, auch die Schaltschrdanke stammen vom Siemens
Werk fir Kombinationstechnik Chemnitz (WKC).

Schneller, produktiver, einfacher

Imoberdorf setzt bei den Maschinenentwicklungen schon seit Jahr-
zehnten auf Siemens. Dabei kommt ein Grossteil des Industrieport-
folios zum Einsatz — Steuerungen, Motoren, Umrichter, Peripherie-
module und Software. Fiir die neue Sinumerik-Steuerung in der
Imo-flex findet Probst nur lobende Worte: «Mit der Sinumerik-Vorgan-
gerin gelangten wir teilweise an die Grenze der Leistungsfahigkeit.
Insbesondere die Sicherheitsfunktionen benétigten viel Performance.
Um trotzdem schnellste Zykluszeiten zu garantieren, mussten wir
jeweils eine zusatzliche Steuerung integrieren.» Heute ist eine leis-
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tungsfahige SPS Teil der Sinumerik. Sie ldsst sich komfortabel im
TIA-Portal programmieren, etliche Schnittstellen fallen weg. Das
vereinfache die Entwicklung und verkiirze die Inbetriebnahmezeit,
bestatigt Probst. Immer wieder liberzeuge auch die Durchgangig-
keit der Siemens-Lésungen: «Mit TIA Portal und der strukturierten
Programmiersprache SCL konnten wir die ganze Software modular
aufbauen. Optionen missen nicht mehr programmiert, sondern nur
noch konfiguriert werden. Dies ist ein grosser Gewinn im Vergleich
zu frither.»

Entwicklung in Rekordzeit

Viele komplexe Bewegungsabldufe, die umfassende Kollisionsver-
meidung und die sehr hohe Genauigkeit bei der Bearbeitung der
Metallteile machten das Engineering der imo-flex zu einer Herausfor-
derung. Auch der Werkzeugwechsler hatte es in sich: Jede Station
besitzt einen Werkzeugwechsler mit 10 Werkzeugen. Als Option kann
ein gemeinsamer Kettenwechsler eingebaut werden, der tiber 50
Platze verfiigt. Sie sind unterschiedlich gross, teilweise muss deshalb
der Platz neben einem bestimmten Werkzeug leer bleiben. Oder
ein Werkzeug ist abgenutzt und wird kurzerhand durch ein Schwes-
terwerkzeug ersetzt. Die Steuerung kann damit umgehen, da jedes
Werkzeug erfasst ist und alle relevanten Daten hinterlegt sind. «Die
vielen Sonderzyklen des Werkzeugwechslers haben wir in intensi-
ver Zusammenarbeit mit Siemens entwickelt und in Rekordzeit eine
komplexe Losung ausgearbeitet», betont Probst. Dass der Kundschaft
Siemens-Fachberater:innen zur Verfligung stehen, die sich bestens
mit der Branche und den Bediirfnissen des jeweiligen Unternehmens
auskennen, schatze man bei der Imoberdorf sehr.

Mit der neuen CNC-Steuerung eréffnen sich fir die Zukunft zahl-
reiche Mdglichkeiten in Sachen Digitalisierung: So werden sich drei
oder mehr Kanale in einem digitalen Zwilling der Maschine abbilden
lassen. Das bedeutet, dass sich die Fertigung neuer Bauteile vor-
gangig virtuell simulieren und optimieren ldsst, bevor die Maschine
vor Ort ist. Zudem kann das Personal geschult werden.

Imoberdorf AG
Nach der Griindung 1943 entwickelte sich der Zulieferbe-
trieb fir die Uhrenindustrie immer mehr zur Spezialistin fiir
hochprézise, automatisierte Rundtaktanlagen. Die Firma
beschaftigt in Oensingen SO rund 60 Mitarbeitende und
entwickelt Komplettldsungen von der ersten Konzeption
Uber die Herstellung und Schulung bis zur Inbetriebnahme
und Wartung fiir Kund:innen aus der Uhren-, Automobil-,
Kompressoren-, Schloss- und Medizinalindustrie.
imoberdorf.com
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http://siemens.com/sinumerik-one
http://imoberdorf.com
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