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Vielfaltin

An der 50 HVU stehen fiir anspruchsvolle Arbeiten an komplexen
Werkstiicken insgesamt sechs Achsen zur Verfiigung.
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von HELMUT ANGELI Die Mafo Systemtechnik AG aus dem beschaulichen Teisendorf prasentiert

sich gerne mit dem Slogan ,Vielfalt in Metall’. Und das zu Recht. Mit den drei Geschéaftsfeldern

GieBerei, Schweilbaugruppen und mechanische Fertigung decken sie nahezu das ganze Spek-

trum der Metallbearbeitung ab. Das braucht natiirlich auch ein geriittelt MaB an Flexibilitat.

Flexibilitat, wie sie die Bearbeitungszentren von Matec bieten.

Karl-Heinz Schorghofer, Produktionsvorstand der Mafo System-
technik AG, Teisendorf.

v. L. Armin Wunderlich, Tech- Die 50 HVU ist mit einer Hei-

nischer Direktor von matec und denhain iTNC ausgeriistet und

Christian Warislohner, Leiter bietet liber eine Kamera Bilder

Alle matec- Maschinen zeichnet eine sehr gute Zuganglichkeit des
Arbeitraums aus.

ie Mafo (steht fiir Maschinen und Formen)

GmbH wurde 1949 von Gustav Kuhn gegriin-

detund konzentrierte sich urspriinglich aus-

schlief8lich auf den Bau von Formen und

Sondermaschinen fiir die Glasindustrie. Als
der Griinder 1982 verstarb, fiihrte seine Tochter das Unter-
nehmen weiter, bis sie es schlief3lich 1993 weiterverkaufte.
Mit der zunehmenden Grenzo6ffnung war das Geschéfts-
modell nicht mehr aufrechtzuerhalten. Die Konkurrenz
aus Bohmen, Tschechien, Slowenien - allesamt traditio-
nellin der Glasindustrie unterwegs - konnte aufgrund der
deutlich giinstigeren Kostenstrukturen billiger anbieten.
Erste Versuche iiber eine Diversifikation startete der neue
Eigentiimer mit der Produktion von biologisch abbauba-
ren, kompostierbaren Produkten. Heute - zu Zeiten von
Coffeeto go - ein hochaktuelles Thema, damals aber etwas
der Zeitvoraus. Die schon beinahelogische Folge war 1999
die Insolvenz des Unternehmens.

Kunden aus den unterschiedlichsten Bereichen

Karl-Heinz Schorghofer, der damalige Betriebsleiter (und
heutige Produktionsvorstand), wagte mit Unterstiitzung
des Insolvenzverwalters und der Hausbank einen neuen
Anlauf. ,,Wir wollten nie mehr von einer einzigen Branche
abhédngig sein und haben uns deshalb ganz bewusst um
Kunden aus unterschiedlichen Segmenten bemiiht. Heu-
te zahlen Unternehmen aus den Bereichen Automotive,
allgemeiner Maschinenbau und Werkzeugmaschinenbau
zu unserem Kundenkreis.“ Unter der Neugriindung Mafo
Systemtechnik GmbH & Co. KG definierte man deshalb
drei Geschiftsfelder (Gieflerei, mechanische Fertigung,
SchweifSerei) und schuf damit ein Angebot, das in die-
ser Form in Deutschland nahezu einmalig war. ,Es gibt
in Deutschland immer noch genug gute Gieflereien, die
haben aber in aller Regel kein Aquivalent in der mecha-
nischen Bearbeitung. Umgekehrt gibt es eine Vielzahl von
Frédsereien, die aber alle nicht giefSen konnen. Wir kénnen
beides und wir kénnen auch schweiffen und montieren.
2007 wurde Mafo dann in eine Aktiengesellschaft iiber-
fiihrt, an der sich auch die Mitarbeiter beteiligen konnten.
Wie gutsich diese entwickelte, kann daran abgelesen wer-
den, dass 2013 mit Markus Grob (heute Geschiftsfithrer
Cloos SchweifStechnik) und Gerhard Hagenau (ehemals
Geschiftsfiihrung Heidenhain) zwei bekannte Personlich-
keiten aus der Branche sich mit jeweils 30 Prozent an Mafo
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beteiligten. Heute beschiftigt Mafo am Standort Teisendorf
95 Mitarbeiter, darunter 13 Auszubildende in den Feldern
Zerspanungs- und Gieflereimechaniker und Modellbau-
Facharbeiter. ,Fiir uns ist das tiberlebenswichtig, weil wir
nicht zuletzt auch von der Qualifikation unserer Mitar-
beiter leben.”

Die positive Entwicklung giltim Ubrigen fiir alle Geschifts-
bereiche. Karl-Heinz Schérghofer zum Umfeld Schweifie-
rei/PrazisionsschweifSgruppen: , Wir fertigen seit 2015 die
Sicherheitszellen fiir die Rennsportversion des Audi R8.
Zudem produzieren wir fiir den Motorradhersteller KTM
bis zu 60.000 Heckausleger pro Jahr“ Aber er stelltauch klar:
»sUnsere Kernkompetenz ist nach wie vor die Herstellung
von Maschinenbauteilen in hoher Prazision. Hier sind vor
allem kleine und kleinste Stiickzahlen gefragt. Heute stellen
wirunter anderem Spindelgehéuse fiir die Siemens-Tochter
Weiss Spindeltechnologie, komplette Kreuzschlitten fiir
Emco und Schwenktische fiir Matec her. Wobei wir auch
hier alle dafiir benétigten Gussteile aus unserer Gieflerei
beziehen.” Und: ,Wir haben beispielsweise 2015 fiir einen
bekannten Hersteller von Schleifmaschinen komplette
Flachschleifmaschinen nach deren Plinen gebaut. Vom
Guss iiber die Bearbeitung bis hin zur Montage, die ganze
Wertschopfungskette aus einer Hand.

Ein ganzer Prozessschritt kann entfallen

Fiir einen so breit gestreuten Kundenkreis mit den daraus
resultierenden unterschiedlichen Anforderungen galt es,
Betriebsmittel fiir die eigene Produktion zu finden, die
moglichst flexibel einsetzbar sind. ,, Wir wollten aufjeden
Fall eine Werkzeugmaschine mit einem relativ sehr grofien
Arbeitsraum haben, die gleichzeitig alle Anforderungen an
die Genauigkeit erfiillt. Auf der AMB 2008 haben wir ganz
konkret nach einer Maschine gesucht, die diese Mafiga-
ben moglichst perfekt abdeckt.” Bis dahin hatte man fast
ausschliefilich Werkzeugmaschinen von einem der ganz
grofSen deutschen Hersteller bezogen, aber beim direkten
Vergleich sprachen einige Features fiir einen Wechsel. ,Wir
haben uns seinerzeit fiir eine matec-50 HV entschieden,
obwohl die Maschine teurer war als eine vergleichbare
unseres damaligen Haus- und Hoflieferanten. Ausschlag-
gebend fiir den Kauf der ersten Matec waren vor allem
die hohen Anforderungen an die Maf$haltigkeit der Spin-
delgehduse fiir Weiss. Die Rohlinge aus unserer eigenen
GiefSerei mussten frither nach dem Frasen noch geschliffen
werden. Mit der Matec kénnen die Lager heute dank des
integrierten Drehtisches mit Ausdrehwerkzeugen fertig
bearbeitet werden.
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Die HVU-Maschinen
verfiigen liber einen
Universalfraskopf mit
zwei Achsen, der die
Motorspindel iiber eine
45°-Schrage von der
Vertikal- in die Horizon-
talstellung dreht. Dies
ermdaglicht in Verbindung
mit einem integrierten
Rundtisch die Bearbei-
tung langer Werkstiicke
an finf Seiten .

Neben dem stabilen Aufbau des Bearbeitungszentrums
und der daraus resultierenden Genauigkeit hat vor allem
die Moglichkeit zur Pendelbearbeitung den Ausschlag
gegeben. ,Wir haben nur sehr selten Bauteile, die einen
Bearbeitungsbereich von drei und mehr Metern wirklich
brauchen, aber wir haben sehr viele Teile, die sich in einem
Bereich von einem Meter finden. Dafiir ist eine fiir die
Pendelbearbeitung ausgelegte Maschine ideal, da sich so
die Stillstandszeiten weitgehend eliminieren lassen und
wir nicht wie bei einer Palettenmaschine weiteren Platz-
bedarf und hohere Kosten haben. Mit anderen Worten:
Wir kénnen auf der 50 HV grofiere Teile bearbeiten, sie
gleichzeitig aber auch fiir die Serienfertigung kleinerer
Werkstiicke nutzen.” Und weiter: ,,Fiir den Maschinenbau
sind Genauigkeiten gefordert, an die wir uns erst heran-
tasten mussten. Vorher war fiir uns ein Hundertstel schon
das Nonplusultra, aber seit wir fiir Weiss Spindeltechnik
oder Gleason fertigen, sind deutlich h6here Genauigkeiten
gefordert.”

Prazision bei Form- und Lagetoleranzen entscheidet

Die guten Erfahrungen mit der ersten Matec haben im
weiteren Fortgang dazu gefiihrt, dass man erst in eine 30
HV und dannin eine 50 HVU (natiirlich alle mit einer Hei-
denhain-SteuerungiTNC 530i beziehungsweise iTNC 640
ausgeriistet) mit einem Verfahrweg in X von vier Metern
investiert hat. Dazu Karl-Heinz Schorghofer: ,, Wir waren
uns einig, dass wir die immer weiter gestiegenen Genau-
igkeitsanforderungen bei einzelnen Bauteilen nur erfiillen
konnen, wenn wir diese Werkstiicke in einer einzigen Auf-
spannung komplett auf einer Maschine fertigen. Es reicht
nicht aus, Stich- oder Langenmafle prizise einzuhalten,
ausschlaggebend ist die Prézision bei Form- und Lageto-
leranzen - und die 14sst sich nur sicherstellen, wenn alle
Umspannarbeiten entfallen.”

Christian Warislohner, Leiter mechanische Fertigung, hat
bei Mafo gelernt und sogar noch einige Zeit als Bediener an
der ersten Matec gestanden. Auch er machtkeinen Hehl aus
seiner Vorliebe fiir Matec: ,,Wir haben in all den Jahren noch
keine nennenswerten Probleme mit den Matec-Maschinen
gehabt. Fiir uns als Lohnbetrieb ist eine derart hohe Ver-
fiigbarkeit ein echter Segen. Zudem deckt die Hauptspindel
mit bis zu 9.000 min' und einem bei 40 ED Drehmoment
von 480 Nm und einer Spindelleistung von 33 kW einen sehr
hohen Bearbeitungsbereich ab. Zweiter Pluspunkt ist die
Flexibilitat der Maschinen. Die Bandbreite der Teile, die
wir auf die Maschine nehmen kdnnen, ist enorm, es gibt
kaum Teile, die man darauf nicht wirtschaftlich fertigen



An die Spindelgehau-
se werden hochste
Geauigkeitsanforderung
gestellt.
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kann. Wo manch anderer Wettbewerber die Segel streichen
muss, konnen wir noch anbieten. Mitder 50 HVU steht uns
sogar eine echte sechste Achse zur Verfiigung und zudem
ist auf allen Matecs auch eine Pendelbearbeitung mog-
lich, so dass wir wihrend der Hauptzeit alle Riistarbeiten
durchfithren kénnen

Und weiter: ,Wir hatten einige Sonderwiinsche, beispiels-
weise bei der Platzierung des Rundtisches oder beim Bei-
stellmagazin. Bei der HVU haben wir Zugriff aufinsgesamt
120 Werkzeuge, wobei iibergrofie Werkzeuge bis zu einer
Lange von 600 mm und einem Durchmesser bis 500 mm
bei einem Werkzeuggewicht bis 25 kg in einem Pick-up
Magazin untergebracht sind

Absolute Bestnoten auch fiir den Service

Und wie steht esin Sachen Service? ,Das Schlimmste, was
einem Lohnbetrieb passieren kann, ist ein Maschinenstill-
stand. Wenn dann nicht schnell ein Servicetechniker vor
Ort ist, haben wir ein ernstes Problem. Auch hier gibt es
absolute Bestnoten fiir Matec. Die Servicetechniker sind
innerhalb kiirzester Zeit vor Ort und haben sich als sehr
kompetente Ansprechpartner erwiesen.

Derartiges hort Armin Wunderlich, Technischer Direktor
von matec, natiirlich nur zu gerne. Er fasst die Vorteile der
50 HVU so zusammen: ,Die HVU-Maschinen verfiigen
iiber einen Universalfraskopf mit zwei Achsen, der die
Motorspindel iiber eine 45°-Schrige von der Vertikal- in
die Horizontalstellung dreht. Dies ermdéglicht die Bear-
beitung langer Werkstiicke an vier Seiten - in Verbindung
mit einem integrierten Rundtisch wie hier bei Mafo sogar
an fiinf Seiten. Damit stehen fiir anspruchsvolle Arbeiten
an komplexen Werkstiicken insgesamt sechs Achsen zur
Verfiigung.

Abschlieflend noch einmal Karl-Heinz Schérghofer: ,Mit
der Kombination eigener Giefierei mit anschliefiender Fer-
tigbearbeitung bewegen wir uns in einem sehr begrenzten
Wettbewerbsumfeld. Es gibt interessante Wechselbezie-
hungen zwischen der mechanischen Bearbeitung und der
Gief3erei, weil wir mit unserer Erfahrung bei manchen Bau-
teilen dem Kunden helfen, die Geometrien zu optimieren
und/oder alternative Bearbeitungsstrategien vorschlagen
kénnen. In diesem Zusammenhang haben sich die Inves-
titionen in die drei Bearbeitungszentren von Matec sehr
positiv ausgewirkt, denn mit ihnen war es uns moglich,
neue Kundenkreise zu generieren.” |

www.mafo-systemtechnik.de
www.matec.de




