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Die flexiblen Fertigungssysteme vom finnischen Unternehmen Fastems gehdren zu den

Ausriistungen, die helfen, die 8760 Stunden eines Jahres produktiv zu nutzen. Neben den

bekannten Ausfiihrungen in Form automatisch arbeitender Regalanlagen gibt es auch

Container-Varianten, in denen ebenfalls ein PC-gesteuertes Regalbediengerat die Werk-

stiicke ans Bearbeitungszentrum liefert und die Fertigteile entnimmt. Unter welchen

Bedingungen solche Container-Losungen eine wirtschaftliche Fertigungsautomatisierung

bewirken, zeigt ein Einsatzbeispiel.

Automatisiert bestucken -
rund um die Uhr

» »Wenn das Trinkwasser aus dem Bo-
densee bis weit iiber den Stuttgarter
Raum hinaus zuverldssig alle angeschlos-
senen Verbraucher erreicht, tragen auch
unsere Stellantriebe, die die grofen Ar-
maturen in den meterdicken Rohrleitun-
gen bewegen, zum Erfolg der Bodensee-
wasserversorgung bei, erldutert Steffen
Baumeister (Bild 1, links), Teamleiter im
Auma-Werk Ostfildern, und hebt damit
eines der anspruchsvollsten Einsatzbei-
spiele von Auma-Stellantrieben hervor.
Auma-Stellantriebe findet man in den
unterschiedlichsten Einsatzfillen prak-
tisch tiberall auf der Welt. Sie arbeiten in
Meerwasserentsalzungsanlagen, in Kraft-
werken und in Chemieanlagen, um nur
einige Beispiele zu nennen. Die zustdn-
digen Verkaufs- und Service-Niederlas-
sungen, die sich in den wichtigsten
Industrieldndern auf allen Kontinenten
befinden, erledigen Wartungs- und Re-
paraturarbeiten.

»Wir standen vor der Aufgabe«, be-
richtet Baumeister, »die Produktion von
Getriebe- und Elektronikgehdusen auf ef-
fiziente Weise zu erhéhen. Zum Ziel fiihr-
te uns ein Bearbeitungszentrum, das sich
im Automatikbetrieb fahren ldsst. Der
mannlose Betrieb ist fiir die dritte Schicht
vorgesehen. Die beiden Tagschichten sind
in Mehrmaschinenbedienung zu absol-
vieren.« Um dieses Ziel zu erreichen,
braucht das Bearbeitungszentrum nicht
nur einen ausreichend groflen Werk-
zeugspeicher mit einem automatisch ar-
beitenden Werkzeugwechsler, sondern
auch ein automatisiertes Handlingsys-
tem, das die Maschinenpaletten, auf de-
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Steffen Baumeister (links) und Klaus Maurmaier (rechts) vor dem FPC-System.

Links auRen der Fastems-Master-PC

nen die zu bearbeitenden Werkstiicke auf-
gespannt sind, der Maschine iibergibt
und anschlieffend die Maschinenpaletten
mit den Fertigteilen entnimmt. Fiir diese
Aufgaben hatte man bei Auma in
Absprache mit dem Lieferanten des Be-
arbeitungszentrums ein flexibles Ferti-
gungssystem des finnischen Unterneh-
mens Fastems vorgesehen. Das zur Helvar
Merca Group gehorende Unternehmen
bietet mafigeschneiderte flexible Ferti-
gungssysteme an, in denen ein automa-

tisch arbeitendes Regalbediengerit die
Handhabung der Maschinenpaletten
iibernimmt, auf denen die Werkstiicke
aufgespannt sind. Das Aufspannen der
Werkstiicke auf die Maschinenpalette
und auch das Abspannen der Fertigteile
erfolgen auf den Riistplitzen, die zur Aus-
stattung solcher flexibler Fertigungssys-
teme gehoren.

Fiir besondere Anwendungsfille ent-
wickelte Fastems ein Automatisierungs-
system, das in einen 20-Fuf3-Container

Bilder: Springfeld (1 und 2, 4 und 5), Auma (3)



passt. »Gliicklicherweise«, be-
tont Baumeister, »haben wir
mit Klaus Maurmaier, Fas-
tems-Verkaufsleiter Deutsch-
land, rechtzeitig sprechen
konnen. Nachdem Herr
Maurmaier unsere engen
Platzverhiltnisse sah, stellte
er uns den flexiblen Paletten-
container (>FPC«) vor.«

Automatisierungssystem
im 20-FuB-Container

Die Basisvariante eines fle-
xiblen Palettencontainers um-
fasst zundchst die duflere Hiil-
le eines modifizierten 20-
Fuf3-High-Cube-Containers.
Darin befinden sich ein Palet-
tenspeicher sowie ein auf ei-
ner Boden- und Seitenschiene
laufendes Regalbediengerit
(Bild 2). An der Lingsseite,
gegeniiber dem Palettenregal,
befinden sich die Anbindung
zum Bearbeitungszentrum
sowie mindestens ein Riist-
platz (Bild 3). Der zugehorige Master-PC
steuert das flexible Palettencontainer-
system (Bild 1, links).

»Solche FPC genannten flexiblen Pa-
lettencontainer bieten wir in vier Varian-
ten an«, sagt Klaus Maurmaier (Bild 1,
rechts) und erldutert: Benannt sind die
»FPC-750¢, »FPC-1000¢, »FPC-1500< und
»FPC-3200¢ jeweils nach ihrem Trans-
portgewicht, das in der Bezeichnung als
kg-Angabe erscheint.« Die Hohe des
Transportgewichts ist abhingig von der
Ausfihrung der Einbauten. Die Gestal-
tung der Einbauten richtet sich nach der
Grofe und dem Maximalgewicht der
Werkstiicke, die das Bearbeitungszen-
trum aufnehmen kann. So bestimmt die
Summe aus den Gewichten des Werk-
stiicks, der Maschinenpalette sowie der
Spannmittel, wie hoch die Tragfahigkeit
des Palettenregals sein muss und welche
Krifte sowohl das integrierte Regalbe-
diengerit als auch der Riistplatz aufzu-
nehmen haben. Wie grof8 und wie schwer
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H Blick in den Basiscontainer: Das Regalbediengeriit
lauft auf einer Bodenschiene und wird im oberen Be-
reich von einer Seitenschiene gefiihrt

hingegen das zu bearbeitende Werkstiick
iiberhaupt sein darf, bestimmt das Bear-
beitungszentrum.

Um ein FPC in der Praxis wirtschaft-
lich betreiben zu konnen, wurde fiir Ma-
schinenpaletten eine Maximalgrofle de-
finiert. Sie liegt bei 1000 X 1000 mm. Je
grofler Volumen und Gewicht einer Ein-
heit von Maschinenpalette und Werk-
stiick sind, desto kleiner wird die Anzahl
der Stellplidtze im Container. »Deshalb,
so Maurmaier, »waren wir dankbar, dass
der Maschinenhersteller, von dem wir im
Regelfall unseren Auftrag erhalten, eine
Konsultation mit Herrn Baumeister or-
ganisierte. So haben wir nicht nur die 6rt-
liche Gegebenheit kennen gelernt, son-
dern auch erfahren, dass die grofiten
Exemplare der zu bearbeitenden Teile
deutlich kleiner sind, als es die ausge-
wihlte Maschine erlauben wiirde.« Aus
diesen Griinden konnte Fastems der Fir-
ma Auma einen flexiblen Palettencontai-
ner als wirtschaftlichste Variante anbieten
und ihn mit zehn Stellplitzen ausstatten.«

Kapazitatserhhung durch
Containerkombinationen

»Obwohl es am Ende Millimeterarbeit
war, den 20 Fuf$ gro8en flexiblen Palet-
tencontainer iiberhaupt in unsere recht
niedrige Fertigungshalle zu bekommen,
stand bereits in der Planungsphase fest,
dass sogar noch etwas Platz fiir eine PPP
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PP) Erweiterung des Palettenplatzange-
bots vorhanden war, freut sich Baumeis-
ter noch heute. Dazu Maurmaier: »An die
Basisausfithrung eines flexiblen Paletten-
containers lassen sich maximal noch zwei
weitere Container anbinden. Diese Er-
weiterungscontainer haben keine eigenen
Regalbediengerite und keine eigene Steu-
erung. Das Regalbediengerit des Basis-
containers bedient dann alle drei Contai-
ner. Jeder Container ist bereits werkseitig
fir diese Erweiterung durch entspre-
chende Bohrungen vorbereitet, die im
Montagefall genau zueinander passen.
Die Schienen fiir das Regalbediengerit
werden individuell verbunden.« Auf die-
se Weise kann man zwischen zwei Con-
tainer beispielsweise einen Hallenpfeiler
einschliefen, sodass sich Stellflichen ma-
ximal nutzen lassen. Wenn das Regalbe-
diengerit von einem zu einem anderen
Container fihrt, zieht sich der Teleskop-
mast ein, damit das Regalbediengerit un-
ter den beiden oberen Containerrahmen
hindurchfahren kann. Die Containerrah-
men diirfen aus Stabilitdtsgriinden nicht
unterbrochen werden.

Flexible Anpassung an den
Fertigungsprozess

Bei Auma in Ostfildern wurde an den
Basiscontainer ein 2,5 m langer Mini-
container mit zwei Stellplitzen (Bild 4)
montiert. Damit umfasst die Losung ins-

N

Minicontainer bietet zwei Stellplatze
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Der an den Basiscontainer montierte 2,5 m lange

gesamt zwolf Palettenplitze.
»Die Palettencontainer«, er-
lautert Maurmaier, »passen
sich im vorgegebenen Rah-
men an die technologischen
Bedingungen der jeweiligen
Fertigung an. Je nach Grofe
der angeschlossenen Bearbei-
tungsmaschinen konnen ein,
zwei oder drei Maschinen, die
mit den gleichen Paletten ar-
beiten, an ein Containersys-
tem, bestehend aus bis zu drei
Containern, angeschlossen
werden.« Wenn eine Maschi-
ne angeschlossen wird, kann
man entscheiden, ob man mit
einem oder mit zwei Riist-
pldtzen arbeiten mochte. »In
unserem Fall«, so Baumeister,
»ist die Maschine seitlich ver-
setzt angebunden, sodass nur
Platz fiir einen Riistplatz vor-
handen ist.«

»Die zu bearbeitenden Roh-
teile«, erliutert Baumeister,
»kommen aus einer nahe ge-
legenen Gief3erei. Je nach Grof3e der Teile
spannen wir zwei oder bis zu acht Werk-
stiicke auf.« Bei den abgebildeten Teilen
(Bild 3) handelt es sich um Elektronik-
gehiuse, die in zwei Aufspannungen be-
arbeitet werden. Dabei werden jeweils vier
Rohteile aufgespannt und vier Teile, die
bereits in der ersten Aufspannung bear-
beitet wurden, abgespannt.
Durch diese Kombination er-
hilt man nach jedem Bearbei-
tungsprozess stets mehrere
Fertigteile, die in die bereit-
gestellte Gitterbox abgelegt
werden. Zum bequemen Auf-
spannen lassen sich die Ma-
schinenpaletten auf dem Riist-
platz um 360 Grad drehen.
Das Auf- und Abspannen wird
iibrigens noch durch eine
weitere Malnahme wirksam
erleichtert: Vor dem Riistplatz
liegt eine weiche Gummimat-
te, die ausgesprochen ange-
nehm fiir die Fufe ist.

»Wihrend des Spannens,
erkldrt Baumeister, »ist der
Rstplatz zum Innenraum des
Containers durch ein Schie-
betor abgeschirmt. Wenn die
zu bearbeitenden Teile aufge-
spannt sind, wird der Riist-
platz zur Bedienerseite ge-
schlossen. Erst dann 6ffnet
sich das innere Tor, sodass das
Regalbediengerit die Maschi-

Riistplatz mit Maschinenpalette, auf der acht
Getriebegehduse aufgespannt sind

nenpalette iibernehmen kann.« Die auf
diese Weise ins System eingebrachten
Werkstiicke legt das Regalbediengerit
entweder gleich in die Maschine ein oder
iibergibt sie einem Palettenplatz im Re-
galspeicher, auf dem sie bis zur Bearbei-
tung verweilen. Beim Ausschleusen einer
fertig bearbeiteten Palette 6ffnen und
schliefen sich die Sicherheitstiiren zum
Ristplatz in umgekehrter Reihenfolge.
»Das Regalbediengerit, das die Maschi-
nenpaletten von beiden Seiten sicher auf-
nehmen muss«, ergdnzt Maurmaier, »ar-
beitet mit einem patentierten, einfach
gestalteten Parallelogramm-System, das
die zuverldssige Arbeitsweise garantiert«
(Bild 5).

Sechs Stunden lang
bedienerlos arbeiten

»Mit dem Basiscontainer und dem Mini-
container haben wir den vorhandenen
Stellplatz maximal genutzt«, hebt Bau-
meister hervor und figt hinzu: »Selbst ei-
ne zweite Erweiterung ist denkbar, falls es
in der Fertigungshalle weitere Layoutén-
derungen geben sollte.« Damit bietet das
FPC-System eine in die Zukunft gerich-
tete Ausbaumaoglichkeit. Vor allem aber
erfiillt das flexible Palettencontainersys-
tem die vereinbarte Aufgabenstellung: Es
ermoglicht die Mehrmaschinenbedie-
nung und einen mannlosen Betrieb in die
dritte Schicht hinein. Wenn man im
Durchschnitt fiir die Teilebearbeitung auf
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einer Maschinenpalette etwa 30 Minuten
ansetzt, dann kann die Maschine, dank
der zwolf Lagerplitze, bei optimaler Ar-
beitsvorbereitung und einem stérungs-
freien Betrieb sechs Stunden bedienerlos
arbeiten. »Nach den sechs Stunden be-
ziehungsweise bei einem unvorhergese-
henen Maschinenstillstand ist die Steue-
rung in der Lage, selbsttitig Hilfe
herbeizuholen«, sagt Maurmaier und er-
lautert: »Das iiber den Master-PC ge-
steuerte Containersystem ist mit einem
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Dariiber hinaus hebt Baumeister das
gute Preis-Leistungs-Verhiltnis hervor:
»Die installierte FPC-Variante mit insge-
samt zehn Palettenstellplitzen ist genau-
so teuer wie ein Rundspeicher, der erstens
den vorhandenen Platz nicht so gut nut-
zen wiirde und zweitens nur acht Stell-
platze bietet.« Dazu Maurmaier: »Der
Preisvorteil des FPC stellt die Summe aus
vielerlei Faktoren dar. Der Container
wird in Finnland werkseitig mit allen
Einbauten fertig montiert. Selbst der
Riistplatz ist vormontiert und wird zum
Transport in den Container hineinge-
schwenkt. Durch diese Vorgehensweise
reduzieren sich die Transport- und Mon-
tagekosten erheblich. Trotzdem sollte
man den FPC nur dort einsetzen, wo
man mit einem flexiblen Fertigungssys-
tem nicht signifikant mehr Paletten ein-
lagern kann oder muss. Einzig auf den
Preis zu schauen kann zu teuren Fehl-

B Das patentierte, einfach gestaltete Parallelogramm-System des Regalbediengerits
garantiert eine zuverldssige Arbeitsweise

modernen Alarmsendesystem verbunden,
das mit Hilfe seines Alarmsendepro-
gramms und mit seinem GSM-Modem
SMS-Nachrichten an den Bereitschafts-
dienst sendet. Es ist moglich, die Nach-
richten in festgelegter Reihenfolge an un-
terschiedliche Mitarbeiter zu senden, um
in jedem Fall Hilfe an die Maschine zu
holen. Umgekehrt kann ein autorisierter
Mitarbeiter tiber dieses Alarmsendesys-
tem auch von auflen den aktuellen Bear-
beitungsstatus erfragen, denn der Master-
PC kennt zu jedem Zeitpunkt den
Zustand aller Paletten beziehungsweise
der Anlage.«

entscheidungen fihren. Deshalb bieten
wir gerne unsere fachlich begriindete
Hilfestellung an.«

Dass sich solche Beratungen lohnen,
hat Baumeister selbst erfahren: »Fastems
hat im Zuge einer solchen Beratung eine
praxisnahe Wirtschaftlichkeitsberech-
nung vorgelegt, die sich im laufenden Be-
trieb tatsdchlich bestitigte. So erhilt man
im Investitionsprozess ein zusitzliches
Entscheidungskriterium.« <

Dipl.-Ing. Peter Springfeld arbeitet als
freier Fachjournalist in Berlin;
pspringfeld.red@t-online.de



