WERKSTUCKSPANNEN

1 Das Schunk-
Palettiersystem
ermoglicht bei
Fette Compacting
eine hochflexible
Maschinenbela-
dung mit unter-
schiedlichsten
Teilen (© Schunk)

Mannlose Fertigung = Maschinenbe- und entladung = Riistzeitenoptimierung

Automatisierte Fertigung
von Losgrofie 1

Die Fertigung von Einzelstiicken und kleinsten Serien galt im Maschinenbau lange Zeit als
schwer automatisierbar. Ein voll automatisiertes Fertigungssystem fur kleinste Losgrofen

produziert nun Ersatzteile in einem Zeitfenster von nur 24 Stunden.

von Markus Michelberger

) b Kopfschmerztabletten, Trauben-
1 zuckertafelchen, Erfrischungsdra-
¥ gees, Splilmitteltabs oder Spreng-
kapseln fiir Airbags: Die Tablettenpressen
und Kapselmaschinen von Fette Compac-
ting sind aufgrund ihrer hohen Effizienz
und Produktivitdt rund um den Globus
gefragt. Bis zu 1,6 Millionen einzelne Ta-
bletten pro Stunde produziert das Top-
Modell des Markt- und Technologiefiihrers.

Im Rahmen einer Neuorganisation der
Fertigungsprozesse hat das in Schwar-
zenbek ansissige Unternehmen sein
hochvariantes Werkstiickspektrum ana-
lysiert, geclustert und unterschiedlichen
MaschinengréBen zugeordnet. Wihrend
bislang fiinf Maschinen manuell bestiickt
und vier bis sieben Mal pro Tag umge-
riistet werden mussten, ist der Prozess
heute wesentlich effizienter organisiert.

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

1800 unterschiedliche Teile bis zu einer
Kantenlange von 200 mm wurden drej
5-Achs-Universalbearbeitungszentren
Grob G350 mit Palettenwechsler zuge-
ordnet. Der jéhrliche Output liegt bei ins-
gesamt 32 000 Stiick.

Uber ein flexibles Fertigungssystem
von Promot Automation sind dje Maschi-
nen so miteinander verkniipft, dass simt-
liche Werkstiicke mit maximaler Flexibi-
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2 Die vier Spannrin-
ge liegen flachig am
AuBlendurchmesser
des Nullpunktspann-
moduls auf. Damit
ergibt sich eine opti-
male Abstiitzung der
einwirkenden Krafte
(© Schunk)

litat in beliebiger Reihenfolge und
LosgroBe voll automatisiert gefertigt
werden konnen. Dabei gewéhrleisten
Greifsysteme und Spannmittel von
Schunk ein prozesssicheres Handling
sowie eine sichere und effiziente
Spannung der Werkstticke.

E3 N

einfach. zukunft. greifen.

Perfektes Zuspiel
Herzstlick ist das flache Palettier-
system Schunk Vero-S NSA-plus. Bei
ihm werden die Werkstiicke und
Spannvorrichtungen auf Spannpalet-
ten gertstet, im Werkstiickspeicher
magaziniert und sukzessive auf die
Bearbeitungszentren eingewechselt.
Dank einem von Schunk paten-
tierten Eil- und Spannhub erreicht
das Spannsystem Einzugskrafte bis
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zu 20000 N und Haltekréfte von iiber
100000 N. Samtliche Funktionsteile, wie
Grundkorper, Spannschieber und Spann-
ringe, sind in gehartetem Edelstahl aus-
gefiihrt und damit absolut korrosions-
bestandig. Zudem sind die Module kom-
plett abgedichtet.

Ein zwangsgeleiteter Luftstrom rei-
nigt beim automatisierten Wechsel die
Planflachen und den Kurzkegel und stellt
so eine spanfreie Plananlage der Palette
sicher. Einflihrradien am Spannmodul
ermoglichen ein schnelles und sicheres
Fiigen auch bei Mittenversatz oder bei
leichter Schragstellung der Palette. So  »

Spanntechnik fiir die zerspanende Fertigung

Vorprdgen, Spannen, Automatisieren -
Innovative Spannlosungen fiir hochste
Haltekrafte und Prozesssicherheit aus
einer Hand!

Auch 2018 lhr Partner
, ‘\ Freuen Sie sich auf

spannende Innovationen!

lang-technik.de
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3 Die beiden Bela-
degreifer sind mit
einer Schnittstelle
zur Vero-S-NSR-
Roboterkupplung
ausgestattet. So
kdnnen sie bei
Bedarf schnell und
einfach eingewech-
selt werden

unk)

4 Uber das erfolgreiche Projekt zur prozesssicheren Beladung der drei Bearbeitungs-

zentren freuen sich (von links): Schunk-Fachberater Jens Martin, Markus Piel,

Arbeitsvorbereitung/CNC-Programmierung, Nicholas Warnken, Prozessoptimierung,

sowie CNC-Bediener Dirk Moldenhauer (© Schunk)

konnen Toleranzen des Handlingsystems
bestmoglich kompensiert werden. Zen-
trierringe ibernehmen anschlieBend die
referenzgenaue Positionierung. Spe
schieber sorgen fiir eine formschlissige,
selbsthemmende Fixierung mit einer
Wiederholgenauigkeit < 0,005 mm. Im
Anschluss an die Bearbeitung hebt ein
Aushubbolzen die Palette zum Werk-
stiickwechsel um bis zu 0,5 mm an und
vereinfacht auf diese Weise den Wech-
selvorgang.

Prozesssicherheit wird gefordert

Samtliche Prozessschritte werden tiber
eine Staudruckabfrage tiberwacht. Die
Koppelung mit dem Roboter wiederum

libernimmt eine seitlich an die Spann-
palette angebrachte Vero-S-NSR-Schnitt-
stelle. Die Leichtbaukupplung wurde spe-
ziell fiir das Palettenhandling in beengten
Réumen entwickelt und ermoglicht eine
Beladung extrem nah am Maschinen-
tisch. Indem Teile auBerhalb des Kraft-
flusses in Aluminium ausgefiihrt sind,
Teile im Kraftfluss aber aus gehartetem
Edelstahl bestehen, erzielt die Kupplung
ein optimales Verhdltnis aus Steifigkeit,
Robustheit und Gewicht.

Die Verriegelung erfolgt formschlts-
sig und ist selbsthemmend. Offnen,
SchlieBen und Palettenanwesenheit wer-
den iiber induktive Naherungsschalter
abgefragt, sodass sich der gesamte Wech-

en lasst. Um die Pro-

zu erhohen, ist die Roboter-

kupplung komplett gegen Spine und

Kithlschmiermittel abgedichtet und seri-

enmiBig mit einer Reinigungsfunktion

ausgestattet. Stahlinlays an den Kontakt-

stellen machen die Roboterkupplungen
zudem extrem verschleiffest.

Deutlich verkiirzte Lieferzeiten

Bei Fette Compacting konnte das Palet-
tiersystem auf Anhieb punkten: »Das
Prinzip des Nullpunktspannsystems zur
automatisierten Beladung hat uns von
Anfang an Uberzeugt«, bestétigt Nicholas
Warr soptimierung
verantwortlich ist. »Wir konnten das
System direkt in den Tisch integrieren,
und es funktioniert einwandfrei.« Der
Effekt kann sich sehen lassen: Da samt-
liche Riistvorgénge nun hauptzeitparallel
auBerhalb der Maschinen erfolgen, kon-
nen die drei vollautomatisierten 5-Achs-
Zentren sehr viel effizienter genutzt wer-
den als die fiinf manuell beladenen Ma-
schinen frither. » Damit wird es mdglich,
den Anteil der verlangerten Werkbank
bei kurzfristigen Auftragen sukzessive zu
reduzieren«, erlautert Markus Piel, ver-

en, der fur die Pro

antwortlich fiir die Arbeitsvorbereitung
und CNC-Programmierung. »Mithilfe
der Automation sind wir so flexibel auf-
gestellt, dass der Kunde ki
teile iber den Webshop bestellen kann,
die erst nach Ordereingang gefertigt und
n 24 Stunden ausgeliefert

ig Ersatz-

innerhalb
werden.«

Auch wenn bis dahin noch einige
Hausaufgaben zu machen sind, zeigt sich
schon heute, dass aufgrund der auto-
matisierten Losung und der Komplett-
bearbeitung aus dem Vollen deutlich kiir-
zere Lieferzeiten moglich sind. Das gilt
insbesondere auch flir kundenindividu-
elle Teile, zum Beispiel Fiillkurven, die
nun innerhalb kiirzester Zeit komplett
gefertigt werden kénnen. Dabei gehen die
Automatisierungspliane sogar noch wei-
ter: Mithilfe von Schunk-Beladegreifern,
die ebenfalls mit einer Schnittstelle zur
Roboterkupplung Vero-S NSR ausgestat-
tet sind, konnen automatisch betitigte
Tandem KSP plus Kraftspannblocke be-
laden und per Roboter umgespannt wer-
den. Gerade mannarme Nachtschichten
lassen sich auf diese Weise sehr effizient
zur Fertigung kleiner und mittlerer Se-
rien nutzen, ohne dass der Paletten-
speicher mit seinen 120 Plitzen an Gren-
zen stofen wiirde. =
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