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als Fremdwort

Mit Licon fand Leiber einen Anbieter, bei dem Komplettbearbeitung in einer Aufspannung

zum Standardprogramm gehort. Minimalmengenschmierung und vorausschauende Instand-

haltung als Kostensenker inklusive.

Spannvorrichtung fiir Luftfederlenker auf dem
Bearbeitungszentrum Liflex 11 766 i DT.

-

Bilder: Licon

Das Leiber-Team mit Enes Sulejmanovic, Mathias Stork sowie
Simon Balk und Licon-Vertriebsleiter Nils Baumgartner (v. Li.)
vor der Maschine.

itdem Slogan ,Fortschritt durch Leich-
tigkeit hat sich die 1928 gegriindete
Aluminiumschmiede Leiber von einer
Manufaktur zu einem Innovationsbe-
trieb entwickelt. An zwei Standorten
in Europa bietet das Unternehmen mit Hauptsitz in
Emmingen heute die komplette Prozesskette an: Von
der Forschung und Entwicklung bis hin zur Serienfer-
tigung und Montage kompletter Baugruppen. Dazu
kommen bionische Designs, hauseigene Legierungen
und innovative Technologien. ,Als Zulieferer bedienen
wir hauptsédchlich die Branchen Automobil- und Zwei-
radindustrie, Luftfahrt sowie Medizintechnik. Gerade
im Bereich Automotive sind wir existenziell abhéngig
von hohen Prozessstabilitdten mit niedrigsten ppm-
Werten*, weiff Simon Balk, seit sieben Jahren bei Leiber
und stellvertretender Leiter Supply Chain. Auch fiir die
Luftfahrtindustrie stellen die Leichtbauspezialisten
anspruchsvolle Hydraulikbauteile her, die sich durch
eine hohe Druckdichtigkeit auszeichnen und sogar die
vorgegebenen Restschmutzvorschriften iibertreffen.

Prazise Bauteile verlangen prazise Bearbeitung

Dass Leiber keine Kompromisse eingeht, wenn es um
die Bearbeitung der eigens geschmiedeten Aluminium-
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bauteile geht, versteht sich somit von selbst. ,Da unsere
Kunden zu einem grofSen Teil fertig bearbeitete Bauteile
einbaufertig geliefert bekommen méchten, bendtigen
wir passgenaue Maschinenlésungen, auf die wir uns
hundertprozentig verlassen kénnen. Trouble Shooting
soll ein Fremdwort bleiben, bestétigt Balk.

Ein aus 70 unterschiedlichen Bearbeitungszentren
bestehender Maschinenpark ist ein Indiz fiir die hohe
Stiickzahl, die tdglich bearbeitet wird. Namhafte Maschi-
nenhersteller aus ganz Deutschland reihen sich Seite
an Seite. Seit 2017 neu im Leiber-Maschinenparkist die
Liflex 117661 DT, ein doppelspindliges Bearbeitungszen-
trum aus dem Hause Licon. Bereits fiinf Monate nach Be-
auftragunglieferte der Laupheimer Maschinenbauer, der
sich selbst als Systemlieferant von Fertigungslinien fiir
die mechanische Serienbearbeitung komplexer Bauteile
sieht, die Maschine aus. Aus Sicht von Winfried Benz,
Geschiftsfithrer von Licon, basierte die Kaufentschei-
dung des Kunden auf dem angebotenen Gesamtpaket,
bestehend aus dem innovativen Einsatz der Minimal-
mengenschmierung und der schnellen, kundenorien-
tierten Problemlésungskompetenz.

»Noch vor der ersten Auslieferung bestellte Leiber bei
uns ein weiteres Bearbeitungszentrum®, berichtet Benz.
»Mit der Liflex IT 444 i PC B2 fiel die Entscheidung auf
eine hochflexible 5-Achs-Maschine. Bei beiden Anla-
gen wird in nur einer Aufspannung fertig bearbeitet,
was bislang zwei Maschinen erforderte.” Fiir den Licon-
Geschiftsfiihrer ein Vertrauensbeweis des Kunden und
ein klares Signal, dass das bewusst gewdhlte Konzept
positiv vom Markt angenommen wird.

Komplettbearbeitung in einer Aufspannung

Die Griinde, Bauteile komplett in einer Aufspannung
zu bearbeiten, sind mannigfaltig und ein Trend, der mit
Recht seit geraumer Zeit anhélt. Gibt es im gesamten
Zerspanprozess kein Umspannen der Bauteile, so wer-
den Qualitdtsprobleme reduziert und Umspannfehler
sogar vollstindig eliminiert. Licon strebt dies bei sei-
nen Turn-Key-Projekten stets an. Die Spannvorrichtung
einer weiteren Operation wird zusitzlich als moégliche
Fehlerquelle ausgeschlossen. Zudem werden Werksttiick-
handhabungund -logistik vereinfacht und somit Kosten
gespart. Weil keine halbfertigen Teile gehandhabt wer-
den miissen, verbleibt nur das Handling fiir Roh- und
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Fertigteile - das bedeutet gleichzeitig mehr Effizienz.
Diese Art der Bearbeitung iiberzeugte auch Mathias
Stork, bei Leiber Abteilungsleiter der Mechanischen
Fertigung: ,Zuvor haben wir Fahrwerksgabeln in zwei
Aufspannungen mit Kithlschmierstoff bearbeitet. Da ha-
ben wir je eine Maschine fiir linke und fiir rechte Teile
bendétigt. Mit der Licon 2, wie die Liflex II 444 bei uns
genannt wird, ist die Komplettbearbeitung in nur einer
Aufspannung moglich und das mit Minimalmengen-
schmierung. Fiir die mit MMS bearbeiteten Bauteile ist
nun keine Reinigung mehr erforderlich. Das verkiirzt die
Gesamtbearbeitungszeit, erh6ht die Prozessstabilitdt
und minimiert das Qualitédtsrisiko“

Weniger anfallig durch Minimalmengenschmierung

Nicht nur die Komplettbearbeitung in einer Aufspan-
nung iiberzeugte den Zulieferer, sondern auch der Ein-
satz von MMS. Grundsétzlich ldsst sich sagen: Beide
Wege, MMS und KSS, sind moglich. Jedoch stimmt der fiir
KSS oftmals angefiihrte Vorteil der besseren thermischen
Konstanz im Prozess nur bedingt. Denn es gibt Situati-
onen, bei denen grofie Temperaturschwankungen iiber
den Produktionstag auf Maschine und Werkstiick einwir-
ken. Selbst temperiertes KSS kann diese Schwankungen
nicht vollstindig kompensieren. Die Kombination von
MMS mit einer automatischen Temperaturkompensati-
on erzielt bei Leiber ebenbiirtige Ergebnisse beziiglich
der MafSkonstanz an den zu bearbeitenden Bauteilen.
Licon-Geschiftsfithrer Benz kennt die Thematik und hat
sich daher bewusst fiir diesen Weg entschieden: ,Durch
unsere Projekte mit den verschiedenen Automobilher-
stellern haben wir uns schon vor mehr als 15 Jahren
intensiv mit Minimalmengenschmierung beschiftigt.
Aktuell realisieren wir etwa 50 % unserer Projekte mit
MMS. Neben Schmiedestahl, Aluminium und Grauguss
bearbeiten unsere Maschinen auch Bauteile aus Magne-
sium und Edelstahl erfolgreich mit MMS und teilweise
sogar ganz trocken und ohne Olzusatz*

Vorausschauende Instandhaltung mit an Bord

Auch die Digitalisierung macht sich Licon im Sinne des
Kunden zunutze und ldsst den Zustand der Maschinen
weltweit mittels geeigneter Sensorik erfassen. Mit Lava
(Licon Added Value Analysis) werden typische Zustands-
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beschreibungen iiber die physikalischen Gréf3en Kraft,
Schwingung und Temperatur zur Vorbeugung von Still-
stinden ausgelesen und bewertet. Kunden wie Leiber
erhalten auf Wunsch detaillierte Analysen und kénnen
- im Sinne von vorausschauender Instandhaltung, op-
timierter Produktionsprozesse sowie maximierter Aus-
bringung von Bauteilen - reagieren.

Am Beispiel eines anderen Kunden im automobilen Um-
feld konnte Licon aufzeigen, dass die Auswertung der
Daten diesem Kunden die Moéglichkeit gab, Prozesse zu
optimieren und innerhalb kiirzester Zeit die Ausbrin-
gung um 10 % zu erh6hen. Ein Ende der Fahnenstan-
ge in diesem Feld ist sicher noch lange nicht erreicht
und weitere Forschungsschritte sind notwendig. Leiber
baut derzeit die Digitalisierung sowie Vernetzung der
Produktionsanlagen aus und investiert erheblich in die
Echtzeitdatenerfassung in einem zentralen System.

Uberzeugendes Gesamtpaket

Allesin allem hat das eigentiimergefiihrte Familienunter-
nehmen aus Emmingen Grund zur Freude. Die Partner-
schaft mit Licon macht sich bezahlt. Dazu Balk: ,Stabile
und robuste Anlagen mithoher technischer Verfiigbarkeit
zu haben, gibt uns ein Gefiihl von Sicherheit und Plan-
barkeit. Das passt bestens zu unserer Null-Fehler- und
Null-Verschwendungs-Strategie. Auch die kurzen Wege,
die schnellen Reaktionszeiten und der gute Service ver-
dienen Lob. In Summe passt das Verhiltnis zwischen
uns als Kunden und Licon als Dienstleister wunderbar*.
Das hort Nils Baumgartner, der die Projekte auf Licon-Sei-
te betreut hat, gern. ,Seit der Jahrtausendwende arbeiten
wir daran, uns in Sachen Innovation und Technologie fit
fiir die Zukunft zu machen. Daraus resultierend haben wir
in den Jahren 2012 bis 2016 eine komplett neue Produkt-
generation auf den Markt gebracht. Moglich wurde dies,
weil wir uns intensiv mit den grundsétzlichen Entwick-
lungsfragen rund um die Werkzeugmaschine beschéftigt
haben. Auch unseren Service haben wir neu aufgestellt
und uns mit Fragen zum Thema Digitalisierung auseinan-
dergesetzt. Lebenslanges Lernen wurde im Arbeitsalltag
zu unserem Credo - und ist die Basis unseres Erfolgs.
Diesen Erfolg teilen wir mit unseren Kunden®, so sein
Fazit. |

www.licon.com | www.leiber.com

DIREKTBELADUNG DL DOPPELSCHWENKTRAGER DT

Hinter dem Liflex-
Konzept steckt ein
System mit drei
Beladeoptionen.

correa

UJD)X

Automatisch Indexierter Universalfraskopf

ISO 50 Big Plus - 10,000 rpm — 620 Nm

Schwere Schruppbearbeitung mit
Stirnfraser D100 mm in Stahl CK-45.
Ap =4 mm, Ae =70 mm,

F = 2500 mm/min, Q = 700 cm 3/min

Hochprazise Bohroperationen mit
Vollhartmetallbohrer mit 5 mm
Durchmesser in Stahl.

Ve = 150 m/min, S = 9550 U/min

Hochprazise Schlichtarbeiten mit
einem Kugelkopf mit 10 mm Durch-
messer in Stahl.

Ve = 300 m/min, S = 9554 U/min
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