www.mav-online.de

MQV.cvent

Innovation in der spanenden Fertigung

Expertenforum
High Volume Production

| o | .

Zehn Spezialisten
prasentieren Losungen
zur Optimierung der
Fertigung
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Rund 160 Besucher beim mav Expertenforum ,,High Volume Production® bei Witzig & Frank

Hoch produktiv und doch
flexibel — das geht!

Rund 160 Besucher haben sich auf dem mav Expertenforum ,High
Volume Production®, am 18. Juni 2015, Uber hochproduktive und
dennoch flexible Fertigungslosungen informiert. Die Veranstaltung
fand am traditionsreichen Fertigungsstandort der Witzig & Frank
GmbH in Offenburg statt.

B Rundtaktmaschinen gelten seit jeher als die
produktivsten Maschinen, wenn es um die Herstellung
von riesigen Stiickzahlen geht. Doch wie sieht es mit der
Flexibilitdit derart hochleistungsfihiger Anlagen aus?
Vor der beeindruckenden Kulisse des traditionsreichen
Werkzeugmaschinenherstellers, der im vergangenen Jahr
unter dem Dach von FFG die Entwicklung und Produk-
tion wieder aufgenommen hatte und heuer sein 150-jih-
riges Jubildum feiert, stimmte Pascal Schnebelt (re.), der




mit Frank Lutz Witzig & Frank in Offenburg leitet, die
Zuhorer auf das Thema ein.

In einer spannenden Mischung aus Anwendervortra-
gen und Vorstellungen von Fertigungslosungen der betei-
ligten Hersteller, wurde klar, dass sich Produktivitit und
Flexibilitat nicht zwangsldufig ausschliefSen. Fiihrende
Partner in der Prozesskette demonstrierten ihre Losun-
gen im Verbund und konnten zeigen, dass sich intelligen-
te Technologie-Integration schnell amortisieren kann.
Neben Gastgeber Witzig und & Frank und der Mutter-
gesellschaft FFG Europe waren mit dabei: Benz, Homag,
Komet, Kuka, rbc Robotics, Schabmiiller, Schunk, Sie-
mens und Viega.

An den Stinden der Aussteller bot sich wieder die Ge-
legenheit zu ausgiebigem Informationsaustausch und
Networking. Eine Besichtigung der Maschinenmontage
rundete das Programm ab.

Den kompletten Tagungsband sowie die Vortragspra-
sentationen, so weit verfiigbar, finden Sie im Web unter
www.mav-online.de/high_volume_production | |
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Aluminiumgussteile fiir die
grofSen OEMs

Die Schabmiller Automobiltechnik ist Teil der Franz
Schabmidiller Gruppe und spezialisiert auf die automati-
sierte Serienzerspanung von Aluminiumgussteilen flr die
groBen OEMs wie Audi, Porsche, VW, Daimler und BMW.
Mit Gber 130 Mitarbeitern am Standort GroBmehring, er-
wirtschaften die Zerspanungsexperten mit ihren Kunden
Handtmann, Trimet, Benteler, Thyssen Krupp, Eisenwerke
Erla u. a. einen Jahresumsatz von rund 18 Mio. Euro.

., Von den Anlagenliefe-

ranten erwarten wir in-

tuitive und vor allem
mobile Bedienkonzep-
te*, sagt Thomas Hu-
ber, Geschiftsfiibrer,
Schabmiiller Auto-
mobiltechnik
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B Dic Kernkompetenzen der Schabmiiller Au-
tomobiltechnik GmbH liegen im Bereich der Fris- aber
auch in der Fris-Dreh-Bearbeitung. ,,Immer haufiger
werden von unseren Kunden komplette Losungssysteme,
die tiber die reine Zerspanungsdienstleistung hinaus-
gehen, erwartet®, sagt Thomas Huber, Geschiftsfiihrer,
Schabmiiller Automobiltechnik. ,,Dies spiegelt sich in
unseren intelligenten Bearbeitungskonzepten wider. Un-
sere Anlagen sind modular und weitestgehend unter Ver-

wendung von Standardmaschinen aufgebaut."

»Als Anlagenbetreiber in der GrofSserienfertigung
wiinscht man sich hohe Umsitze verbunden mit geringen
Kosten“, erkliart Huber das Geschiftsprinzip. Daher
werden in einer frithen Phase der Anlagenprojektierung
die Kosten elementar festgelegt. Aber auch Material- und
Informationsflussanalysen sowie Simulationen zur Takt-
zeitoptimierung werden zum bestmoglichen Betreiben
einer Produktionsanlage immer wichtiger. Als zwingen-
der Treiber des Umsatzes gelten die technische Verfiig-

barkeit, die Organisation der Anlage sowie die Mitarbei-
terqualitat.

Zudem wird das Visualisieren der Anlagenperfor-
mance und das Bereitstellen von Informationen zur rich-
tigen Zeit, am richtigen Ort bedeutender. ,,Von den An-
lagenlieferanten erwarten wir daher einfache, intuitive
und vor allem mobile Bedienkonzepte, um die Komplexi-
tit in den Linien besser visualisieren und steuern zu kon-
nen“, sagt Huber. Neben den tiblichen Kennzahlen einer
Anlage wie AusstofSmenge, Taktzeit, Verfiigbarkeit und
Storzeiten werde es zudem wegweisend sein, sich einen
globaleren Uberblick iiber den Zustand der Produktions-
einheit zu verschaffen. Ein Leitstand sollte die momenta-
ne Ist-Situation und auch nahende Stérungen und War-
tungen anzeigen.

Diese Funktionalititen, die in fast jedem Auto schon
als Standard gelten, sollten im Zeitalter der Industrie 4.0
auch im Maschinen- und Anlagenbau Einzug finden. Ei-
ne wahre Herkulesaufgabe muss dabei im Schnittstellen-
management bewiltigt werden. Die Komplexitit der An-
lagen, die fortschreitende Weiterentwicklung von Bus-
systemen und Steuerungen macht es dem Automatisie-
rungstechniker und Programmierer nicht unbedingt
leichter, Aufgaben fehlerfrei zu erledigen. Der Betreiber
merkt dies an langen Installationsphasen und haufigen
Optimierungsschleifen.

Der Informationsaustausch unter den Anlagenteilen
muss Uber standardisierte Schnittstellen funktionieren.
Hier sind die Anlagenbauer zusammen mit Forschung
und Verbdnden gefordert, eine Losung in Form einer
Normung zu finden oder intelligente Schnittstellenkon-
nektoren zu entwickeln. ,,Als Betreiber von hoch-
automatisierten Anlagen, wiinschen wir uns mehr Plug
and Produce. FEine Vision, die hoffentlich auch bald im
deutschen Anlagenbau verwirklicht werden kann, bevor
es ein Steve Jobs des Anlagenbaus erledigt®, restimiert
Huber. |

Schabmiiller Automobiltechnik GmbH
www.schabmueller.com
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Innovative Systeme fiir flexible Teilezufithrung in 2D und 3D

Kameragetfiibrte Roboter

rbc robotics ist seit fast zwei Jahrzehnten ein europaweit
agierender Losungsanbieter flr kameragefiihrte Roboter-
Systeme. Aufgrund der vielfaltigen Erfahrungen in allen
Schliisselbranchen ist rbc in der Lage, flir manuelle Zu-
fuhrprozesse eine intelligente automatisierte Roboterlo-
sung zu etablieren. Das schafft Zeit- und Geldvorteile.

|
Knowhow: rbc robotics verfugt Uber eine

Intelligente Konzepte verlangen

fast einzigartige Bandbreite, nicht nur im
prozess- und programmiertechnischen Be-
reich, sondern auch in der betriebswirt-
schaftlichen Betrachtung. Dies reicht von der
Roboterprogrammierung, der Prozessvisua-
lisierung, dem Steuerungsbau, der Projektie-
rung und Konstruktion, der Simulation, der
Fertigung bis hin zur Installation und Inbe-
triebnahme:
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Unter einer optimalen Kosten-Nutzen-
Losung versteht rbe robotics auch die Ein-
bindung eventuell bereits vorhandener Syste-
me oder Komponenten und berit bereits in
der Feldebene und somit bei den Grundan-
forderungen der Automatisierung.

Sicheres chaotisches Teilehandling

Das verwendete Vision System ,,PickVision“
ist die Basis der rbc-Standard-Systeme und
gehort zu den sichersten und wirtschaftli-
chen  Prozessautomations-Losungen
fiir chaotisches Teilehandling — europa-
weit.
Zusammen mit Partnern gibt es eu-
ropaweit etwa 600 erfolgreich instal-

lierte Systeme. Davon allein mehr als

150 Installationen in Deutschland. Dies mit
hochster Prozesssicherheit, kurzen Riistzei-
ten und hochflexibel. Dabei ermoglichen
spezielle Features im Hintergrund die Bedie-
nung komplett ohne Expertenwissen.

Egal ob standardisierte oder ganz speziel-
le Roboterlosungen gefragt sind, rbc bietet
Losungen, die optimal an die Kundenanfor-
derungen angepasst sind. Dafiir plant, kon-
zipiert und konstruiert rbc eine Roboterlo-
sung, die genau das macht, was sie soll, nim-
lich schnell und giinstig produzieren — bei
100 % Qualitit.

Fur die kameragefiihrten Systeme von rbe
robotics sprechen zahlreiche Vorteile:

e nahezu null Riistzeit

e hochste Flexibilitdt

e kein Expertenwissen notwendig

o schnelles Einlernen von Neuteilen

e optimiert fiir chaotisches Handling

e Entwicklung im eigenen Hause

e intuitive Bedienung

Das PickVision System wird so, neben dem
Roboter, zum Herz einer wirtschaftlichen
Produktion. Fiir einen vollwertigen, auto-
matisierten Prozess bieten die Automatisie-
rungsexperten zudem weitere effizienzstei-
gernde Komponenten.

Das Produktportfolio von rbec robotics
umfasst nachfolgende Standardsysteme.
Diese sind bereits in der Grundversion sehr
wirtschaftlich und amortisieren sich bereits
nach kurzester Zeit:

e NanoFlex

o MicroFlex

o AnyFeeder

o MiniFlex

e MultiFlex

o MaxiFlex

e FeedLine

o FeedPuffer

o PalletPicker |

rbc Fordertechnik GmbH
www.rbc-robotics.de
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Nicht nur in der Grofiserie

Gewinnbringend

automatisieren

Viele Jahre ist man davon ausgegangen, dass sich die Au-
tomatisierung von Werkzeugmaschinen nur flr die Mas-
senproduktion eignet. Hersteller von LosgroBen mit 100
Stiick oder Teilen mit einer langen Durchlaufzeit (> 90 Se-
kunden) waren stets der Meinung, Automation sei zu teu-
er und ungeeignet. In diesem Bereich hat sich jedoch in

den letzten Jahren vieles verandert.

B Dic Lohnkosten steigen welt-
weit, wihrend die Kosten fiir die Automati-
sierung sinken: So hat sich das Preis-/Leis-
tungsverhaltnis eines Kuka Roboters in den
letzten zehn Jahren um den Faktor sechs ver-
bessert. Die Roboter und deren Software
wurden weiterentwickelt und dadurch be-
nutzerfreundlicher. Die Flexibilitit von Ro-
boter und Greiftechnik hat sich deutlich ver-
bessert. Dadurch kann die Automatisierung
in immer mehr Anwendungsbereichen effek-

tiv eingesetzt werden und die Anzahl an
Werkzeugmaschinen, die mit einem Roboter
automatisiert werden, steigt stetig mit deut-
lich zweistelligen Zuwachsraten pro Jahr.
Die Kuka Roboter GmbH hat sechs ihrer
Werkzeugmaschinen
plant bereits die nachste Anlage. An Fras-/

automatisiert und

Drehmaschinen werden am Hauptstandort
Lechhausen Rohteile in GrofSen von wenigen
Millimetern bis zu zwei Metern bearbeitet
und in den eigenen Robotern verbaut. Dank
der Automatisierung befinden sich die Pro-
duktionskosten dabei auf einem internatio-
nal konkurrenzfihigen Niveau.

Kuka baut im Jahr rund 20000 Roboter
in 350 verschiedenen Modellen. Auch wenn
hier eine klare Gleichteile-Strategie verfolgt
wird, fithrt die hohe Variantenvielfalt oft-
mals zu LosgrofSe 1. Durch eine flexible Au-
tomatisierung ist es aber problemlos mog-
lich, auf einer Anlage unterschiedlichste Tei-
le zu fertigen. So konnen z.B. auf einem
Drehzentrum neun unterschiedliche Gusstei-
le im Dreischichtbetrieb automatisiert gefer-

Auch in der eigenen Ro-
boterfertigung setzt Ku-
ka in Augsburg auf Au-

tomatisierung

Durch die Ubernabme von Bearbei-

tungsschritten durch den Roboter
konnte die Bearbeitungszeit auf der

Maschine reduziert werden

tigt werden. Die dritte Schicht lduft dabei
komplett mannlos.

Kuka Beispiel aus der Praxis

Ein Beispiel: Die Bearbeitungszeiten auf ei-
nem Zentrum lagen deutlich iber 30 Minu-
ten, was lange Zeit als unwirtschaftlich fur
die Automatisierung galt. Bei der fruheren
manuellen Beladung wurde in zwei Schich-
ten gefertigt, die Bearbeitungszeit auf der
Maschine betrug 48 Minuten. Die Teile
mussten anschliefend von einem Werker fer-
tig bearbeitet werden (Entgraten, Entfernen
der Spannbratzen, Reinigen, Helicoil eindre-
hen). So fertigte man 600 Teile pro Monat.
Hier war es moglich, durch die roboterba-
sierte Automatisierungslosung eine dritte
mannlose Schicht zu realisieren und die Bear-
beitungszeit auf 40 Minuten zu senken, in-
dem der Roboter Bearbeitungsschritte von
der Maschine tibernimmt. Somit konnte die
Maschinenausbringung um 17 Prozent pro
Schicht  gesteigert Auflerdem
kommt das Teil fertig bearbeitet aus der Zel-
le und kann direkt in die Montage. Die Tei-
lezahl konnte so auf 1080 Teile pro Monat
gesteigert werden, das entspricht einer Stei-

werden.

gerung der Ausbringung um 80 %. Zudem
wurde durch die Automatisierung hohere
Produktqualitit erreicht.

Die Automatisierung der Maschinen wur-
de mit Bedacht angegangen. Es hat sich aber
schnell herausgestellt, dass sich durch die
Automatisierung eine erhebliche Senkung
der Produktionskosten realisieren ldsst und
Kuka damit die seine Marktstellung behaup-
ten kann. Automatisierungsprojekte, die vor
zwei Jahren abgeschlossen wurden, haben
sich heute bereits amortisiert. |

Kuka Roboter GmbH
www.kuka-robotics.com
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Einheitliche Bedienung erhoht Akzeptanz

Wenn die Werkzeugmaschine
mit dem Roboter...

Roboter konnen die Produktivitat von Werkzeugmaschinen
deutlich erhohen, wenn sie beim Be- und Entladen helfen

oder sogar direkt bei anspruchsvollen Bearbeitungsaufga-
ben unterstitzen. Als Hemmschuh erweist sich aber noch
immer die unterschiedliche Bedienung. Doch dafir gibt es
eine LOosung: Spezielle Schnittstellen ermoglichen es, den
Roboter direkt an der CNC oder am CAM-System zu pro-

grammieren.

BN Statistiken zeigen, dass es trotz
steigendem Kostendruck noch immer Nach-

holbedarf  bei  der

von Werkzeugmaschinen gibt — also relativ

Automatisierung

wenige Roboter zum Einsatz kommen. Da-
fur gibt es Griinde, aber auch Losungen. So
sind etwa eine ganze Reihe von Normen und
Empfehlungen zu beriicksichtigen. Hierbei
kann z. B. der Steuerungshersteller Siemens
unterstiitzen, da das Unternehmen in den
entsprechenden Gremien vertreten ist.

Haupthindernis fiir die Verbreitung von
Robotern ist aber die unterschiedliche Bedie-
nung von Roboter und Werkzeugmaschine.
Und damit nicht genug: Zudem unterschei-
det sich die Bedienung der Roboter verschie-
dener Hersteller voneinander. Anwender
mussten dadurch immer wieder in Schulun-
gen und Personal investieren. Eine Losung ist
die Achssteuerung der WZM auch fiir Zu-
satzachsen zu nutzen, etwa zum Be- und Ent-
laden. Damit erfolgen Bedienung und Inbe-
triecbnahme in der dem Maschinenbauer und
Endanwender bekannten Umgebung.

Die einfachste Form der Anbindung eines
Roboters erfolgt durch ein binires SPS-Inter-
face. Auf diesem werden die relevanten An-
forderungen beziehungsweise Bestitigungen
ausgetauscht, wie z. B. fiir eine Entlade-An-
forderung oder der Bestitigung ,, Werkstiick
gegriffen. Siemens hat gemeinsam mit Kuka
eine Losung erarbeitet, die auf dem offenen
CNC-System Sinumerik 840D sl basiert.
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Roboter werden kiinftig
immer hdufiger in Bear-
beitungszentren zu fin-
den sein. Die Kombina-
tion von Sinumerik-
CNC und Robotersteue-
rung liefert die wichtige

Basis dafiir

Entscheidend dafiir: Das fiir Roboter von
Kuka konzipierte mxAutomation-Interface
enthilt diverse Simatic-S7-Funktionsbau-
steine. Damit ist es moglich, den Kuka Robo-
ter komplett tiber Bausteine der SPS zu pro-
jektieren und zu programmieren. Ein mxAu-
tomation Interpreter auf der Kuka Roboter-
steuerung kommuniziert die SPS-Befehle an
die Bahnplanung, die den Roboter in der ge-
wohnten Prizision in Bewegung setzt. Der
Bewegungsablauf wird in Sinumerik mit den
normalen Mitteln programmiert, wie etwa
Editor oder dem Handverfahren im JOG.
Roboter-Kenntnisse sind nicht notwendig.
Auf Basis der positiven Erfahrungen wer-
den Roboter neuerdings auch fur anspruchs-
volle Bearbeitungsaufgaben genutzt. Hierbei
erfolgt die Erstellung des CNC-Programms
direkt aus dem CAM-System NX CAM von
Siemens PLM. Die Verbindung von der Sinu-
merik 840D sl zur Kuka Steuerung KR C4
ubernimmt eine Motion-Control-Schnitt-
stelle, welche die durchgingige Integration
der Steuerungen in die Verfahrenskette von

CAM bis zur Bahnbewegung ermoglicht. Fiir
die Diagnose wird auf das bewihrte Inter-
face der Handhabungslosung mxAutoma-
tion zuriickgegriffen, die auch die Antriebs-
diagnose umfasst. Mit den sechs Freiheits-
graden eines Roboters ist dann sogar eine
6-Achs-Bearbeitung moglich.

Nicht zuletzt gibt es auch roboterspezi-
fische Sicherheitsaspekte wie die kartesische
Raumiiberwachung oder die sichere Ge-
schwindigkeit des Werkzeugs, die von der
Robotersteuerung bereitgestellt werden. So
vereint die Kuka Steuerung KR C4 Bewe-
gungs- und Sicherheitssteuerung homogen
und ersetzt passive Reaktionen durch extrem
schnelle, aktive Interaktion. Durch die An-
bindung an die Bewegungsfithrung der Sinu-
merik wird diese optimal fir anspruchsvolle
Bearbeitungsaufgaben, wie etwa die Compo-
site-Bearbeitung, erschlossen. [ |

Siemens AG
www.siemens.de
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Zerspanungsprozesse optimieren und automatisieren

Intelligenz in die Maschine

bringen

Unter dem Blickwinkel Industrie 4.0 betrachtet, sind die
wenigsten Werkzeugmaschinen von Haus aus intelligent.
Dafiir miissen Systeme integriert werden, die in der Lage
sind, verschiedenste flr den Prozess bedeutende Daten
zu sammeln, auszuwerten und Entscheidungen zu treffen.
Das Uberwachungssystem ToolScope von Komet Brink-
haus ist ein solches Tool, das dazu beitragen kann, Zer-
spanungsprozesse zu optimieren und zu automatisieren.

B Dic Komet Group, einer der fith-
renden Komplettanbieter fiir Prizisions-
werkzeuge, beschiftigt sich bereits seit Jah-
ren mit dem Thema Industrie 4.0. Uber ihr
Tochterunternehmen Komet Brinkhaus hat
sie mit ToolScope ein System zur Prozess-
iberwachung im Programm, das nicht nur
Werkzeugbruch und Verschleif§ tiberwacht.
Es macht aus der Maschine letztendlich ein
intelligentes Produktionssystem.

Industrie 4.0 fordert, dass einzelne Kom-
ponenten der Zerspanung — wie zum Beispiel
das Werkzeug — in den Hintergrund riicken.
Betrachtet wird vielmehr der gesamte Pro-
zess. Und das tibernimmt im Idealfall gleich
die Maschine selbst. Dazu benotigt sie je-
doch eine gewisse Intelligenz, so dass sie au-
tomatisch erkennen kann, wenn ein Prozess
falsch lauft und selbsttitig notwendige Kor-
rekturen vornimmt.

Ein System wie Komet Brinkhaus Tool-
Scope schafft dafiir die Voraussetzungen. Es
ermoglicht, wihrend des Prozesses die Dreh-
momente am Werkzeug, die Krifte der Ach-
sen und zugleich die Signale von zusitzlichen
Sensoren aufzunehmen. In Verbindung mit
Kenntnissen beziiglich Werkzeug, Satznum-
mer, Verfahrgeschwindigkeiten, Achsposi-
tionen etc., die aus der Steuerung ausgelesen
werden, ist dieses System in der Lage, nach
dem Prozess KenngrofSen zu berechnen und
Trends abzuleiten.

Wirklich ,intelligent agieren“ kann die
Maschine jedoch erst, wenn sie die Informa-
tionen automatisch verkniipft und die richti-
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Das Prozessiiberwachungssystem ToolScope von
Komet Brinkhaus basiert auf einer neuartigen Tech-
nologie im Bereich der Prozess- und Maschineniiber-
wachung. Es erlaubt nicht nur die verhdaltnismafig
grobe Uberwachung auf Werkzeugbruch, sondern
registriert auch deutlich geringere Fertigungsabwei-

chungen und lisst sich dadurch zusdtzlich fiir die

Prozessregelung nutzen

gen Schliisse zieht. In der praktischen An-
wendung kann das bedeuten,

e dass die Daten in den Produktionshallen
dezentral ausgewertet, die Auswertungs-
ergebnisse dann zentral in Clouds zusam-
mengefasst und gespeichert werden (zum
Beispiel Werkzeugwechsellogs, Verschleifs-
iberwachung, Prozesslogging, etc.);

dass Maschinen mit ToolScope verschlis-
sene Fraser erkennen und Schwesterwerk-

zeuge einwechseln;

dass das Wissen der Maschine tiber ihre
Zustinde nach auflen kommuniziert wird,
beispielsweise in Form der regelmifSigen
Ermittlung eines Maschinenzustands (Ma-

chine Fingerprint) oder uber ein auto-
matisch generiertes Schichtenbuch auf Ba-
sis der aufgezeichneten Daten;

dass durch ToolScope Zugriff auf maschi-

neninterne Sensoren besteht, deren Daten
MDE/BDE-Systeme
auswerten.

kundenindividuell

Das durch Systeme wie Komet Brinkhaus
ToolScope generierte Wissen iiber Prozesse
und Zustinde in der Maschine ermoglicht
direkte Kosteneinsparungen, zum Beispiel
durch die Zustandstberwachung (Condition
Monitoring), die in Kombination mit Exper-
tenwissen zu Standzeitoptimierungen von
Maschinenkomponenten realisiert werden
konnen.

Interessant ist auch die Unterstiitzung ver-
schiedener, auch ferner Produktionsstandor-
te, die durch den weltweiten Zugriff auf Sys-
teme und Prozesse moglich wird. Durch das
Vernetzen der Systeme untereinander und im
Firmennetzwerk lassen sich beispielsweise
Einstellungen auf andere Maschinen tber-
tragen und sowohl zeitliche als auch tech-
nologische Vorteile generieren. [ |

Komet Brinkbhaus GmbH
www.brinkhaus-gmbh.eu
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Effizienz mit pradestinierten Spann- und Greifsystemen

Die atmende Produktion

Wirtschaftlich fertigen heiBt automatisiert fertigen — das

gilt erst recht, wenn es um groBe Serien geht. Dabei spie-
len die Spannmittel als unmittelbare Schnittstelle zum
Werkstlick eine wesentliche Rolle. In Sekundenschnelle
mussen sie Teile aufnehmen, sicher, prazise und stabil
spannen und nach der Bearbeitung wieder zuverlassig
freigeben. Zusatzlich erfordert die rasante Zunahme indi-
vidualisierter Produkte eine immer hohere Flexibilitat in
der Volumenfertigung. Wandlungsfahige Spannldsungen
und Greifsysteme von Schunk ermaoglichen beides: maxi-

male Effizienz und flexible Prozesse.

B Fur Kraftspannfutter ist der Ein-
satz in der automatisierten Serienfertigung
ein echter Knochenjob. Angesichts hoher
Taktraten und anspruchsvoller Zerspa-
nungsparameter bleibt fir Kompromisse
und halbherzige Losungen keine Zeit — erst
recht, wenn Anlagen regelmifSig auf neue
Bauteilvarianten umgeriistet werden miis-
sen. Speziell hierfiir bietet der Kompetenz-
fuhrer fur Spanntechnik und Greifsysteme
Schunk leistungsfihige Schnellwechsells-
sungen, mit denen die Stillstandzeiten der
Maschine auf ein Minimum sinken. So ldsst
sich der Wirkbereich von Spannbacken mit
Hilfe von Schunk Backenschnellwechselsys-
temen erheblich vergrofern.
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Schunk Schellwechselba-
cken senken die Riistzeiten
fiir dieses Schunk ROTA
NCO Kraftspannfutter auf

unter eine Minute

Kiirzeste Riistzeiten — maximale Prazision

Das werkzeuglose Backenschnellwechselsys-
tem Schunk BWM beispielsweise reduziert
bei den kompakten und leistungsdichten
Schunk TANDEM KSP plus Kraftspannblo-
cken die Zeit fur einen kompletten Backen-
wechsel unabhingig von der Einbaulage auf
unter 30 Sekunden. Die Wechselwiederhol-
genauigkeit betragt dabei 0,02 mm. Da die
Grundbacke und die Wechselbacke iiber ei-
nen integrierten Schrigzug miteinander ver-
bunden sind, bleibt die Stérkontur des Span-
ners unverdndert. Ein Federmechanismus
stellt sicher, dass die Wechselbacke in geoff-
netem Zustand nicht heraus fallt.

Ahnlich effizient ist ein werkzeugloses Ba-
ckenschnellwechselsystem, das Schunk zur

Synergie Schunk: In dieser Anwendung
werden Schunk TANDEM plus Kraft-
spannblocke mit Hilfe von Schunk Greif-

systemen voll automatisiert gewechselt

Bearbeitung von Zahnridern fiir das flache
und leistungsdichte Kraftspannfutter ROTA
NCO entwickelt hat. Mit ihm sinkt die Riist-
zeit fur das komplette Drehfutter auf unter
eine Minute. Typische Fehlerquellen spitz-

verzahnter Drehfutter, wie etwa eine fehler-
hafte Position der Spannbacke, eine fehler-
hafte Zahnstellung oder ein falsches Dreh-
moment, sind bei Einsatz der Schunk
Schnellwechsellosung vollstindig eliminiert.

Sollen wiederum komplette Spannmittel,
wie Dbeispielsweise Kraftspannblocke ge-
wechselt werden, ermdoglicht das Schunk
Nullpunktspannsystem VERO-S kiirzeste
Riistzeiten und eine exzellente Wiederhol-
genauigkeit. Ein patentiertes Antriebskon-
zept, bestehend aus Eil- und Spannhub, ver-
leiht dem Nullpunktspannsystem Einzugs-
krifte von bis zu 40000 N und Haltekrifte
bis 75000 N. In Kombination mit Schunk
Greifsystemen kann ein solcher Spannmittel-
wechsel sogar robotergestitzt mannlos rund
um die Uhr erfolgen. [ |

Schunk GmbH & Co. KG

www.schunk.com
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Mit modernen Werkzeugsystemen mehr aus der Produktion herausholen

Tuning fiir das

Bearbeitungszentrum

In der High Volume Production gibt es diverse Ansatze, vor-
handene Maschinenkonzepte zu optimieren. Benz Aggre-
gate stellen hier eine effektive Moglichkeit dar, mit gerin-
gem Investitionsaufwand und somit kurzer Amortisations-

zeit, Prozesse zu tunen.

BN Ein wesentlicher Vorteil beim
Einsatz von einwechselbaren Winkelkopfen
ist die Vermeidung von Aufspannungswech-
seln. Somit konnen in der OP10 vielfach Be-
arbeitungen mit Benz Aggregaten durch-
gefiihrt werden, fiir die ansonsten oftmals ei-
ne OP20 benotigt bzw. sogar ein Wechsel auf
eine andere Maschine notwendig wird. Ins-
besondere kubische Bauteile, die bei be-
stimmten Bearbeitungen aufgrund von
Werkstuckkonturen und Spannmittel nur
schwer zuganglich sind, lassen sich dank der
zusitzlichen Option eines Zerspanaggregats
bearbeiten.

Funktionale Erweiterung der Maschine

Neben unterschiedlichen Winkelaggregaten
gibt es weitere Moglichkeiten, tiber Wechsel-
aggregate Prozesse zu optimieren. Unter an-
derem kann mit einwechselbaren Mehrspin-
delaggregaten die Produktivitit durch Paral-
lelbearbeitungen gesteigert werden. Unter-
schiedliche Werkzeuge konnen in einem Ag-
gregat gespannt werden, so dass aufwandige
Werkzeugwechselvorginge entfallen und
sich Werkzeugmagazinplitze einsparen las-
sen.

Ein weiteres Argument, um den Status
quo der werkstuckgebundenen Prozessket-
ten und Fertigungsstrategien zu iberdenken,
ist die Integration von alternativen Bearbei-
tungsverfahren. StofSoperationen gehoren si-
cher nicht zu den priferierten Bearbeitungs-
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Beispiel einer Zweifachbearbeitung
mit Winkelkopfen: Querbohrungen in

einem Fluidgehiuse

verfahren auf einem Bearbeitungszentrum.
Mit der StofSeinheit Benz LinA lassen sich al-
lerdings unterschiedlichste Profile und For-
men hochdynamisch auch auf einem Bear-
beitungszentrum fertigen. Die Hauptspindel
der Werkzeugmaschine dient lediglich als
Antrieb. Die komplexe Abhebe- und Stof3-
kinematik wird von der StofSeinheit selbst
ausgefiihrt, so dass die schweren Maschinen-
achsen nicht standig beschleunigt und abge-
bremst werden miissen.

Damit die Prozesse bzw. die Zerspanlo-
sungen noch wirtschaftlicher gestaltet wer-
den konnen, geht ein weiterer Trend dahin,
zusitzliche Funktionalitdten in die eigentli-
che Zerspaneinheit zu integrieren. Somit las-
sen sich Komplettbearbeitungen von Bautei-
len realisieren. Als klassisches Beispiel die-
nen hier Winkelkopfe, die mittels der Ma-
schinenhauptspindel um deren Z-Achse po-
sitioniert werden konnen. Durch einen Um-
schaltmechanismus lassen sich die Winkel-

kopfe vom normalen Spindelbetrieb in einen
sogenannten Positionierbetrieb umschalten.
Dieser Umschaltmechanismus wird iiblicher-
weise uber eine Andockstelle (hydraulisch
oder pneumatisch) aktiviert.

Ein Novum stellen Varianten dar, bei de-
nen der Mechanismus vom zentralen Kiihl-
mittelkreislauf (Innenktihlung) umgeschaltet
wird. Sobald der Winkelkopf auf Modus Po-
sitionierbetrieb umgestellt wird, liegt eine
formschliissige, spielfreie Kupplung zwi-
schen Maschinenspindel und Winkelkopf-
gehduse vor. Durch Drehen bzw. Positionie-
ren der Maschinenhauptspindel tber den
vorhandenen Drehgeber, ldsst sich auch das
Winkelkopfgehduse synchron bewegen. Die
im Gehduse gelagerte Bearbeitungsspindel
kann somit entsprechend der Bearbeitungs-
aufgabe positioniert werden.

Diese Systeme liegen zum einen als stufen-
lose Ausfithrung und zum anderen mit einer
formschlissigen Verbindung fir schwere,
sehr genaue Anforderungen vor. Dabei han-
delt es sich in der Regel um eine Hirthverzah-
nung. In diesem Fall konnen jedoch nur be-
stimmte Winkel angefahren werden. Diese
Technologie kann nahezu auf jeder Stan-
dardmaschine zum Einsatz kommen. Auch
eine nachtrigliche Integration ist moglich.
Als Konsequenz der langjihrigen Prozess-
erfahrung haben die Losungen eine hohe Fer-
tigungssicherheit. Optional lassen sich die
unterschiedlichen Betriebsarten zusitzlich
iiber ein Abfragesystem iiberwachen. Ins-
besondere in der High Volume Production
sind dies grundlegende Anforderungen an
die Prozesssicherheit. |

Benz GmbH Werkzeugsysteme
www.benz-tools.de
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Neue Turnkey-Losungen fiir die Volumenfertigung

Zukunftssichere
Mebrspindelbearbeitung

Rundtransfermaschinen eignen sich hervorragend zur

Produktion von mittelgroBen Bauteilen in hohen Stiickzah-
len. Die Rundtransfermaschinen in vertikaler und horizon-
taler Ausfuhrung von Witzig & Frank haben sich hier seit
Jahrzehnten bewahrt. Witzig & Frank liefert im Jahr des
150-jahrigen Firmenjubilaums Antworten auf die aktuel-
len Herausforderungen in der Volumenfertigung.

B Der zur FFG Werke GmbH ge-
horende Werkzeugmaschinenhersteller fiir
die GrofSserienfertigung Witzig & Frank fei-
ertin diesem Jahr 150-jahriges Bestehen. Mit
den Baureihen TURMAT, LSA und TriFlex
sind die Offenburger ein fithrender Anbieter
im Stiickzahlbereich von 100000 bis weit
iber eine Million Teile pro Jahr. Ausgereifte
Maschinenkonzepte, ein breiter modularer
Baukasten an Komponenten und Automati-
onslosungen und die Fihigkeit, komplexe
Turnkey-Losungen mit bis zu 80 NC-Achsen
pro Maschine prozesssicher einzusetzen,
sind die Grundvoraussetzungen wirtschaftli-
cher Losungen fiir die Volumenfertigung.
Prigend fiir den Anwendungsbereich ist das
Spannungsfeld von Produktivitit und Flexi-
bilitit sowie neue Materialien, gestiegene
Anforderungen an die Produkteigenschaften
und kiirzere Produktlebenszyklen.

Die Volumenfertigung ist in besonderem
MafSe von schnelleren Produktwechseln und
der allgemeinen Marktdynamik betroffen.
Um Flexibilitat zu gewéhrleisten, konnen die
Witzig & Frank Maschinen so ausgelegt wer-
den, dass eine Vielzahl von Teilen unter-
schiedlicher Teilefamilien auf einer Anlage
produziert werden konnen. Ein aktuelles
TURMAT-Projekt macht dies deutlich: 73
verschiedene Teile aus sieben Teilefamilien
werden mit einer Stiickzeit von 4,2 Sekunden
spanend gefertigt. Die hohe Produktivitit
gleicht dabei die zum Umrusten von Vorrich-
tungen und Werkzeugen bendétigte Zeit aus.
Jedoch wurden auch bei der Umriistzeit be-
deutende Einsparungen erzielt — was frither

mav Juli/August 2015

Arbeitsraum der Rund-
taktmaschine TUR-
MAT: sechs Spindeln be-
arbeiten an einer von
maximalen zebn Statio-
nen zwei Werkstiicke

parallel

eine 8-Stunden-Schicht beanspruchte, wird
heute in circa einer Stunde erledigt.

Die Rundtransfermaschine TURMAT ist
mit bis zu zwolf Stationen verfiigbar, an de-
nen jeweils bis zu drei flexible Bearbeitungs-
einheiten eingesetzt werden konnen. Aus der
Vielzahl an Werkzeugen, die gleichzeitig im
Einsatz sein kénnen, ergeben sich hohe An-
forderungen an Stabilitdt und Steifigkeit der
Maschine. Das Maschinenoberteil, das zur
Aufnahme der Bearbeitungseinheiten und al-
ler Bearbeitungskrafte dient, ist als selbst tra-
gende Konstruktion ausgelegt: Selbst bei
schwerer Zerspanung oder Umformung
wird in benachbarten Stationen eine hohe
Prazision erreicht. Der ungehinderte Kihl-
mittel- und Spanefluss ermoglicht die Bear-
beitung schwer zerspanbarer Werkstoffe,
und die Trockenbearbeitung.

Ein Beispiel hierfiir kommt aus der Arma-
turenindustrie: Hier kamen bisher Kupfer-
Zink-Legierungen zum Einsatz, die einen
Anteil Blei enthielten. Dieses verbesserte den

Spanbruch. Der Gesetzgeber schreibt inzwi-
schen den Einsatz von bleifreiem Messing
vor. Die TURMAT und LSA Maschinen wur-
den daraufhin mit einigen Neuerungen in ei-

nem MafSe angepasst, dass jetzt sogar die
Trockenbearbeitung von bleifreiem Messing
moglich ist.

Dazu gehorte die Entwicklung eines Ma-
schinengestells, das optimalen Spinefall ga-
rantiert. Von zentraler Bedeutung ist der Ein-
satz einer neuen Bearbeitungseinheit mit
HSK 63 Hochleistungsspindel (bis zu 22
kW) und innerer Luftzufuhr zur Kihlung.
Dariiber hinaus kommt eine Mitteneinheit
mit Torqueantrieb und Hirth-Verzahnung
zur Anwendung, deren Schwenkzeit auf we-
niger als eine Sekunde reduziert wurde. Bei
einem Projekt konnte so die trockene Pro-
duktion von Schraub- und Pressfittings aus
bleifreiem Messing mit einer Taktzeit von
unter vier Sekunden realisiert werden. W

Witzig & Frank
FFG Werke GmbH

www.ffg-werke.com
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