m AUTOMATION

Werkstiickhandling

Roboterdirektbeladung

Einfache Automation
von Bestandsmaschinen

Mit der Investition in einen Beladeroboter hat Knoll Maschinenbau den Durchsatz bei

integrierte SPC-Schleuse

Durchsatzsteigerung

der Fertigung von einfachen Bauteilen bei einer Bestandsmaschine um rund 30 Prozent

gesteigert.

von Martinus Menne
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1 Der Halter LoadAssistant S-230 ist fiir rotationssymmetrische Teile bis zu einem Durch-

messer von 230 mm und einer Werkstiickhohe von 175 mm ausgelegt. Das System verfiigt

Uber einen rotierenden Beladetisch mit insgesamt 12 Stapelstationen als Werkstiickpuffer

(© Martinus Menne)

enn es um die Werkzeugma-

schinen-Peripherie geht,

dann ist die Knoll Maschinen-
bau GmbH als fithrender Hersteller von
Forder- und Filteranlagen sowie Pum-
pen ein Begriff. Die Losungen aus Bad
Saulgau (Oberschwaben) transportie-
ren und trennen Spane sowie Kiihl-
schmierstoffe. Ein weiterer Geschifts-

bereich 16st anspruchsvolle Logistikauf-
gaben mit Montage- und Transportsys-
temen. »Unser Unternehmen wichst
stetig. Am Standort in Bad Saulgau sind
rund 1100 Mitarbeiter beschéftigt«,
erklart Johannes Lautenschliager, Meis-
ter Zerspanung.

Das Werk in Bad Saulgau mit einer
Produktionsflache von rund 57000

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

Quadratmetern ist in eine Blechferti-
gung, SchweiBerei, Pulverbeschichtung,
Montage, Qualitdtskontrolle und Zer-
spanung gegliedert. Die Fertigungstiefe
in der Zerspanung betrigt rund 95 Pro-
zent, wobei vor allem kleinere Kompo-
nenten wie Wellen, Kettenrader und
Zahnrader produziert werden.

Beladeroboter fiir Bestandsmaschine
Wachstum verpflichtet, weil auch Jo-
hannes Lautenschlédger: »Automatisie-
rung ist fiir uns ein zentrales Thema,
mit der wir nicht nur unsere Ferti-
gungseffizienz steigern, sondern auch
unsere Mitarbeiter von monotonen Ta-
tigkeiten entlasten wollen. Somit bleibt
bei der Mehrmaschinenbedienung
mehr Zeit fiir wichtigere Tatigkeiten.«

Grund genug, sich auch iiber die
Automatisierung von Bestandsanlagen
Gedanken zu machen. Im Oktober 2018
wurde daher an einer Universaldreh-
maschine ohne Gegenspindel ein Halter
LoadAssistant S-230 in Betrieb genom-
men. »Wir haben uns aufgrund der ein-
fachen Bedienung, der durchdachten
Werkstiickspeicherung auf engstem
Raum und unproblematischen Teile-
handhabung fiir diese Losung entschie-
den, so Lautenschlager.

Automationslosung mit Speicher
Der Halter LoadAssistant S-230 ist ein

Beladeroboter, ausgelegt fiir rotations-
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2 Ist der Roboter tion ist somit immer identisch, ganz
inaktiv, wird zur gleich, welche Abweichungen die Teile
Entnahme von Fer-  in ihrer Hohe haben.«

tigteilen oder zum
Beladen von neuen Potenziale fiir unbemannte Produktion

Rohteilen die Be- Derzeit sind rund 70 Programme zur
dienertiir des vorwiegenden 2-Seiten-Bearbeitung
LoadAssistant von Werkstiicken (rund 80 Prozent) in
gedffnet LosgroBen von 20 bis 500 Teilen auf der
(© Martinus Menne) CNC-Maschine aktiv, Tendenz steigend.

Die Bearbeitungszeiten pro Bauteil be-
wegen sich zwischen einer und sieben

symmetrische Teile bis zu einem obersten Teils mit einer Laser-Licht- Minuten.
Durchmesser von 230 mm und einer schranke abgefragt. Die Position des In den Tagschichten, produziert
maximalen Werkstiickhohe von obersten Werkstiicks in einer Stapelsta-  wird im Zweischichtbetrieb, ist der »

175 mm. Das System verfiigt iiber
einen rotierenden Beladetisch mit
insgesamt zwolf Stapelstationen als

Werkstiickpuffer — maximale Kapa-

zitdt 385 Teile bei einer Werkstiick- F u R T n 5 u L u T I u n 5
hohe von 10 mm. Mit Rohteilen be-
stiickt wird der LoadAssistant von
seiner Riickseite. Zum Beladen einer
Drehmaschine greift der Roboter an
einer spezifischen Position ein Werk-
stlick aus einer Stapelstation. Ist der
Roboter inaktiv, kann die Bediener-
tiir des LoadAssistant getffnet wer-
den, damit jeweils vier Stapelstatio- 3SPINDELN
nen zur Entnahme von Fertigteilen 1 MASCHINE
sowie zum Beladen von neuen Roh-
teilen zugénglich sind.

Definierte Abgreifposition

fiir den Roboter

»Wir produzieren mit diesem Auto-
mationssystem sehr viele Ketten-
und Stirnrader sowie Lagerflansche
und Gusskettenrader, die zur Ma-
schinenbeladung lagerichtig aufge-
nommen werden miissen. Zur orien-
tierten Werkstiickaufnahme haben
wir daher die Stapelstationen mit
eigenen Vorrichtungen ausgestat-

tet«, erklart Werner Blaser, Grup-
penleiter Zerspanung. M U LTI C E N T E R :

Um aufierdem eine exakte Ab- BESSER ALS DREI BEARBEITUNGSZENTREN!
greifposition der Rohlinge mit dem
Roboter sicherzustellen, verfiigt der

LoadAssistant iber einen Nahe-

ERHOHUNG DER PRODUKTIVITAT IMVERGLEICHZU 3 BEARBEITUNGSZENTREN

rungsschalter. Hierzu Blaser: »Guss- ¢ VERRINGERUNGALF NUR 1/3 DER AUFSTELLFLACHE

teile oder Sageabschnitte haben ge- T

wisse Rohteiltoleranzen in der Werk- DRASTISCHE REDUZIERUNG VON ARBEITSKRAFTE / ROBOTER
stiickhche, die sich beim Stapeln in % SENKUMG UM ED% DES ENERGIEVERERAUCHS

den Stationen summieren wiirden. _

Um dies zu vermeiden, werden die in =" KOSTEMEINSPARUNG BE) DEN WERKSTUCK-SPANMVORRICHTUNGEN
einer Stapelstation iiber eine Gewin- 3 MINIMIERUNG DER ARTIKELWECHSELZEIT [NUR 15 MINUTEN]
despindel sukzessive nach oben be- i S

wegten Werkstiicke zur Ermittlung 3 ANNULLIERUNG DES UMLAUFBESTAND

der korrekten Abnahmeposition des
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4 Zur Qualitatspriifung, oder, wie hier, zur
direkten Weiterverarbeitung von Gussket-
tenradern, werden die Fertigteile liber ein
Forderband unmittelbar aus dem System
ausgeschleust (© Martinus Menne)

Beladeroboter permanent im Einsatz,
wobei der jeweils verantwortliche Be-
diener wihrend der Abarbeitung eines
Auftrags auch andere Maschinen um-
riisten oder einrichten kann. »Zusétz-
lich bietet der Beladeroboter Potenzial
fiir Geisterschichten zur Produktion
weniger komplexer Bauteile, wann im-
mer das moglich ist. Hierzu wird das
System am Ende der zweiten Tag-
schicht vorbereitet, um mannlos weiter-
arbeiten zu konnen. Reizen wir den
Werkstiickpuffer mit hoher Bauteilan-
zahl aus, wie es etwa bei unseren Ket-
tenradern der Fall ist, kommt der Load-
Assistant immerhin auf eine unbe-
mannte Laufzeit von rund drei Stun-
den, berichtet Johannes Lautenschla-
ger und gibt gleichzeitig zu bedenken,
dass auch bei Knoll zunehmend der
Trend zu immer kleineren Stiickzahlen

INFORMATION & SERVICE
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Knoll Maschinenbau GmbH
88348 Bad Saulgau

Tel. +49 7581 2008-0
www.knoll-mb.de
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Halter CNC Automation BV
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Martinus Menne ist freier Journalist
aus Drolshagen.
mm@technikredaktion.de

5 Johannes Lautenschlager, Meister Zer-
spanung: »Der Beladeroboter bietet zu-
satzlich Potenzial fiir Geisterschichten zur
Produktion weniger komplexer Bauteile.«

(© Martinus Menne)

pro Auftrag vorherrscht. »Es kommt
durchaus vor, dass wir das Fassungs-
vermogen der Stapelstationen je nach
Teilespektrum nicht immer vollstandig
ausschopfen.« Aber selbst dann lohne
sich die Automation: »20 bis 30 Werk-
stlicke sollten es aber pro Auftrag sein,
sonst wird der Aufwand fiir die Produk-
tionsvorbereitungen zu hoch. Um iiber-
dies auf hohere Stiickzahlen fiir den Be-
laderoboter zu kommen, fassen wir mit-
unter mehrere identische Teile aus un-
terschiedlichen Auftriagen zu einer Pro-
duktion zusammen. «

Direktes Ausschleusen

von Fertigteilen

Eine Besonderheit ist sicherlich, dass
iiber die Automationslésung auch hoch-
prizise Teile gefertigt werden, etwa
Lagerflansche, die hinsichtlich der
Lagersitze iiber sehr enge Toleranzen
zwischen 10 und 20 um verfiigen. »Ei-
gens hierfiir haben wir ein kleines For-
derband mit einer Messtasse am Load-
Assistant montiert und die Software des

© Carl Hanser Verlag, Minchen

3 Abweichungen
der Rohteilmafe
beeinflussen die
Abnahmeposition
nicht, da iiber ei-
nen Naherungs-
schalter stets die
korrekte Hohe des
obersten Teils fir
den Roboter ermit-
telt wird

(© Martinus Menne)

Beladeroboters angepasst. Ein fertiger
Lagerflansch wird vom Roboter nicht
zuriick in den Puffer transportiert, son-
dern auf dem Band abgelegt und zur
Qualitatspriifung aus dem System aus-
geschleust. Auch andere Produkte, etwa
Gusskettenréder, gelangen zur direkten
Weiterverarbeitung nach der Zerspa-
nung auf diese Weise aus dem Systemx,
erklart Lautenschldger und betont:
»Das sind aber eher Ausnahmen, da wir
aus Griinden der Prozesssicherheit vor-
wiegend einfachere Produkte iiber das
System fertigen.«

»Wir sammeln weiter Erfahrungen«
Durch das Beladesystem hat sich nach
Uberzeugung von Werner Blaser hin-
sichtlich der Produktivitit der Be-
standsmaschine, aber auch im unmit-
telbaren Produktionsumfeld, vieles ver-
andert. »Wir konnten den Durchsatz an
der CNC-Maschine um rund 30 Prozent
steigern und letztendlich auch Prozesse
optimieren. Die kiirzeren Fertigungs-
laufzeiten verlagern wir nun ganz be-
wusst auf den LoadAssistant, damit der
Bediener Zeit findet, sich auf wichtigere
Dinge zu konzentrieren. Weiterhin sam-
meln wir nach wie vor wertvolle Erfah-
rungen, zum Beispiel welche wieder-
kehrenden Teile sich fiir das Beladen
mit dem Roboter eignen und welche
mannlosen Zeiten wir damit erreichen.
Solche Teile verlagern wir zunehmend
von anderen Maschinen. Auferdem
kommen téglich rund fiinf neue Bautei-
le in die Produktion. Auch hier priifen
wir, welches Werkstiick sich moglicher-
weise fiir die automatisierte Produktion
eignet.«

Die Vorziige des Halter LoadAssistant
S-230 als gleichermaBen einfache wie ef-
fiziente Automationslosung sind fiir Lau-
tenschldger unbestritten: »Wir werden in
weitere Beladeroboter investieren«. ®
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5-Achs-Flexibilitat

Um die Potenziale seines 5-Achs-Maschinen-
parks auszuschépfen, kombiniert der Her-
steller von Prazisionsteilen und Funktions-
baugruppen BATHON aus Alzenau Nullpunkt-
spannmodule mit kraftverstarkten 5-Achs-
Spannern und weiteren Spannmitteln aus
dem Standardprogramm von SCHUNK.
Schlagkraft, Flexibilitat und Effizienz sind seit
dieser maschinenibergreifenden Standardi-
sierung deutlich gestiegen. Auch geringer
qualifizierte Mitarbeiter kénnen heute pro-
blemlos an den Maschinen arbeiten, da po-
tenzielle Fehlerquellen eliminiert wurden.

Heinz-Dieter SCHUNK GmbH & Co.
Spanntechnik KG

Lothringer Str. 23

D-88512 Mengen

Tel. +49-7572-7614-1301
spannsysteme@de.schunk.com
schunk.com



