SMART FACTORY AUTOMATION

Flexibles Fertigungssystem

Roboterzelle automatisiert
zwel Werkzeugmaschinen

Dem Ziel einer hochflexiblen, automatisierten Produktion trotz kleiner Lose und hoher

Teilevarianz ist die Buck CNC Technik entscheidend naher gekommen. Das Unternehmen

fertigt mit einer RoboCell One von Fastems, an der zwei Drehfraszentren angebunden sind.

von Martinus Menne

ie Buck CNC Technik GmbH, seit Anfang 2020 zu 100

Prozent im Technologieverbund der Hydraulik Nord

Group, erzielt als Komplettanbieter im Bereich der
Zerspanung mit etwa 90 Mitarbeitern rund 14 Millionen Euro
Umsatz. »Auf rund 6 000 Quadratmetern Produktionsfliche
werden vor allem Guss und Stahl verarbeitet, wobei wir bei
den hiufig wiederkehrenden Teilefamilien Stiickzahlen von
circa 100000 pro Jahr erreichen. Die Losgrofen bewegen
sich hierbei je Auftrag zwischen 100 und 1000 Stiick, mit

Werkstiickgewichten von einigen hundert Gramm bis
200 kg«, erklart Helmut Wohr, Geschiftsfithrer der Buck
CNC Technik.

Optimierungspotenziale stets im Blick

Produziert wird im flexiblen Schichtsystem, je nach Auftrags-
volumen mit bis zu drei Schichten. Dariiber hinaus wird seit
jeher konsequent auf Automatisierung gesetzt. So investierte
Buck vor rund 18 Jahren erstmals in eine Roboterzelle. Be-
reits zuvor verfiigte schon ein GroBteil
der CNC-Maschinen iiber Paletten-
pools. Seit 2008 ist auBerdem ein flexi-
bles Fertigungssystem von Fastems mit
iiber 1000 Maschinen- sowie Material-
paletten im Einsatz.

Hohe Produktivitit ist ein hohes
Gut. Dennoch sind Optimierungspoten-
ziale stets ein Thema, wie Produktions-
leiter Frank Emmerich nur zu gut weiB:
»2017 entschlossen wir uns zur Investi-
tion in ein Drehfraszentrum G220 von
Index mit Gegenspindel, um spezifische
Gussgehiuse, die wir zuvor auf einer
Frasmaschine in zwei Aufspannungen

1 Fiir die Handhabung der Roh- und Fertigteile an beiden Maschinen ist ein Kuka-Roboter
verantwortlich, der liber Transportwagen mit Rasterplatten mit Werkstiicken versorgt wird
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produzierten, komplett fertigen zu kon-
nen. Hierbei handelt es sich um ver-
schiedene Produkte einer Teilefamilie,
fiir die wir zum Be- und Entladen der
Maschine auBerdem eine Roboterl6-
sung suchten.«

Da die Bearbeitungszeiten je nach
Bauteil zwischen 12 und 16 Minuten
betragen, lag es aus Sicht von Emme-
rich nahe, eine Bestandsmaschine, ge-
nauer eine Mori Seiki NT4300 DCG,
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2 Bis zu acht Doppel- Nebenzeiten verkiirzen

greifer mit Schnellver- Zur Handhabung der Roh- und Fertigteile fiir beide Maschi-

stellung zur Anpas- nen nutzt der Kuka-Roboter je einen Doppelgreifer, den er

sung an unterschiedli- bei Bedarf automatisch iiber die integrierte Greiferwechsel-

che Werkstiickdimen- station aufnimmt und ablegt. »Erfolgt innerhalb einer Teile-

sionen kann der familie ein Werkstiickwechsel mit verédnderten Bauteildimen-

Roboter automatisch sionen, riistet ein Mitarbeiter den entsprechenden Greifer

auswihlen manuell {iber ein Schnellverstellung um. Das ist eine Sache

© Martinus Menne von nur wenigen Minuten, erklart Emmerich und betont:
»Hinsichtlich der Gesamtproduktivitat der Roboterzelle fal-
len auch die Nebenzeiten fiir das Umriisten einer Maschine
zunéchst nicht ins Gewicht, da mit dem jeweils anderen
Drehfraszentrum in einem solchen Fall prinzipiell weiter pro-
duziert werden kann. Allerdings produzieren wir mit unter-
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ebenfalls mit Gegenspindel, zur Ferti- H h t Q l t t
gung dhnlicher Gussteile in eine Au- o C S e u a I a
tomationslosung zu integrieren, um kiirzeste Bearbeitun gsz eit
den Roboter optimal auszulasten.
»Mit der RoboCell One haben wir

schlieflich die ideale Losung hierfiir
gefunden, so der Produktionsleiter.

Automationslosung fiir

schwere Werkstiicke

Die RoboCell One von Fastems wurde

speziell fiir die flexible LosgroBenfer- NEU

tigung mit hoher Teilevarianz entwi- 30i-B Plus
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ckelt und ist zur Automatisierung von

bis zu zwei Werkzeugmaschinen fiir

die Handhabung vor allem von ‘

schwereren Werkstiicken bis 80 kg i ‘: =i .

ausgelegt. Der auf einer Linearachse

verfahrbare Roboter versorgt somit =

zwei Maschinen flexibel mit Werkstii- =

cken, wobei die Moglichkeit besteht,

auf beiden Maschinen parallel unter-

schiedliche Produkte zu fertigen.

Hierzu Frank Emmerich: » Derzeit EOE BO00 mme

produzieren wir mit der Roboterzelle 6 &5 '
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variierenden Produkten auf der Mori

Seiki NT4300 DCG und zwanzig ver-

schiedene Bauteile auf der Index

G220. Die Rohteile schleusen wir auf
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o . FANUC bietet die gro3te Auswahl an CNC-Systemen in der Branche - von preiswerten Steuerungen mit
ge von Priiflingen reserviert.« leistungsstarker Funktionalitét bis hin zu Hochleistungs-Steuerungssystemen und komplexen Maschinen.
Schnell programmiert und einfach zu bedienen. Fiir hochste Qualitdt und kurze Bearbeitungszeiten.
Fragen Sie uns: Unser engagiertes Support Team ist fiir Sie da. WWW.FANUC.DE
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3 Helmut Wehr (links), Geschéftsfiihrer der Buck CNC Technik, und
Produktionsleiter Frank Emmerich sind mit den Ergebnissen

zufrieden und wollen weitere Potenziale heben © Martinus Menne

schiedlichen Maschinen verschiedene Teilefamilien und miis-
sen mit Blick auf die Umriistzeiten unsere Strategien entspre-
chend anpassen.«

Das Magazin der Bestandsmaschine verfiigt iiber
102 Werkzeugplitze und hat damit eine ausreichende Anzahl
an Tools zur Fertigung der fiinf variierenden Produkte. Nur
alle zwei bis drei Tage sei laut Emmerich bei einem Produkt-
wechsel das Umriisten der Spannbacken erforderlich. Das auf
der Index gefertigte Produktspektrum ist allerdings weitaus
breitgefacherter, wodurch sich die Komplettbearbeitung aller
Werkstiicke mit den insgesamt 118 Werkzeugplétzen trotz
doppelt besetzbarer Drehwerkzeuge nicht bewiltigen ldsst.
»Somit miissen wir bei einem Produktwechsel mitunter auch
die Werkzeuge umriisten. Wir versuchen aber, dhnliche Teile
in Folge zu fertigen, um hier ebenfalls die Nebenzeiten ent-
scheidend zu verkiirzen«, so der Produktionsleiter.

Intelligente Produktionsplanung

Ein zentraler Bestandteil der RoboCell
One ist die Manufacturing Management
Software (MMS) von Fastems. Die
MMS ist in der Lage, entsprechend der
Produktionsauftriage automatisch die
gesamte Fertigung mit wechselnden
Werkstiicken in unterschiedlichen
LosgroBen und unter Berticksichtigung
samtlicher hierfiir bendtigten Ressour-
cen zu planen. Die Software zeigt zu-
dem den Status der aktuellen Fertigung
in Echtzeit an (Auftragsfortschritt, Zeit-
plan et cetera), kalkuliert die Maschi-
nenkapazititen fiir noch anstehende
Auftriage und visualisiert dem Bediener
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INFORMATION & SERVICE

Buck CNC Technik
88525 Diirmentingen
Tel. +49 7371 95040
www.buck-gmbh.de

HERSTELLER

Fastems Systems GmbH

Tel. +49 2835 9244-846
www.fastems.de

4 Passt selbst in Fertigungsumgebungen mit eng bemessener
Produktionsflache: die RoboCell One mit 6 x 4 m Grundflache
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Stammdatenverwaltung der Bauteile iibernimmt. Zukiinftig
wollen wir aber die Auftrége direkt aus unserem ERP-System
an die MMS {ibertragen, erklart Frank Emmerich.

Keine Roboterkenntnisse erforderlich

Statt den Roboter bei einem Neuauftrag zeitaufwendig einzu-
teachen, erfolgt dessen Konfiguration mittels parametrischer
Programmierung iiber die MMS. Hierzu sind keinerlei Robo-
terkenntnisse erforderlich, wie der Produktionsleiter besti-
tigt: »Wir haben eine Schulung erhalten und anhand von zwei
konkreten Musterteilen gelernt, wie das in der Praxis funktio-
niert. AnschlieBend konnten wir in sehr kurzer Zeit die Robo-
terkinematiken fiir die weiteren Produkte selbst festlegen.«

Verdopplung der mannlosen Zeiten im Visier

Aus Sicht von Geschiftsfithrer Helmut Wohr hat sich die In-
vestition vor mehr als einem Jahr auf jeden Fall gelohnt: »Das
war eine richtige Entscheidung, denn nun sind wir in der La-
ge, insgesamt 25 verschiedene Bau-
teile aus zwei unterschiedlichen Tei-
lefamilien mit zwei Drehfriaszentren
in einer einzigen hochautomatisier-
ten Roboterzelle zu fertigen. Auf
diese Weise realisieren wir mit der
Index eine Jahresstiickzahl von
rund 20000 Teilen, mit der Mori
Seiki bis zu 14000 Fertigteile pro
Jahr und Teilefamilie. Produziert
wird hierbei in mehreren Schichten
und minimalem Personaleinsatz,
wobei wir momentan auBerdem
iiber einen Zeitraum von drei bis
vier Stunden rund 15 verschiedene

bereits im Voraus notwendige Umrtist-
aufgaben.

»Momentan legen wir die Auftrige
fiir die Produktionsplanung noch ma-
nuell in der MMS an, die auch die
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Martinus Menne ist freier Redakteur
aus Drolshagen
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Bauteile ginzlich unbemannt ferti-
gen konnen. Unser Ziel ist es aber,
diese Zeitspanne nahezu zu verdop-
peln, sodass wir auf eine komplett
mannlose Schicht kommen.« =
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