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ANWENDUNGSBERICHT

Intelligente Drehmaschinen-Automation mit
grolRer Werkstiick-Autonomie

Seit 1946 ist das Unternehmen Werner Schmid GmbH in

Fulda ansdssig und produziert Metall und Kunststoffbauteile
mit hohen Anforderungen an Toleranzen und in

komplexen Geometrien. Im Dialog mit den Kunden werden
innovative Losungen erarbeitet, die das Unternehmen

in den drei Hauptgeschaftsfeldern -Liiftungsindustrie,
Automobilindustrie sowie Mess- und Regeltechnik zu einem
wichtigen Lieferanten gemacht hat. Dabei reichen die
Kompetenzen von der Planung und Entwicklung iiber den
Werkzeug- und Formenbau bis zur Herstellung von kompliziert
umgeformten Metallteilen, anspruchsvollen Kunststoffteilen,
sowie kompletten technischen Baugruppen.

Die Starken des Unternehmens liegen in der hohen Prézision, in
der Herstellung fertig fallender hochkomplexer Teile und in der
Hybrid- Technologie, bei der Metallbauteile mit Kunststoffen
umspritzt werden.

Um die Wettbewerbsfihigkeit sicher zu stellen, sind

neben der Kundenzufriedenheit und damit verbundenen
gleichbleibend hohen Qualitat stetige Investitionen in moderne
Fertigungsanlagen und neue Technologien erforderlich.

Aus diesem Antrieb heraus wurde die Entscheidung zur
Anschaffung einer neuen Drehmaschine fiir ein bestimmtes
Werkstiickspektrum getroffen. Mit den vorhandenen Maschinen
war die erforderliche Qualitdt nicht mehr sicher zu stellen. Bei
der Recherche nach neuen Drehmaschinen stellte sich jedoch
heraus, dass aufgrund der l@dngeren Beladezeiten einer CNC-
Maschine die Gesamttaktzeit ansteigen wiirde. Gleichzeitig sollte
die neue Maschine bestmdglich ausgelastet und Stillstandszeiten
vermieden werden. Die einerseits leichten, aber gleichzeitig
volumindsen Werkstiicke und die vergleichsweise kurze
Bearbeitungszeit fiihrten schnell zu der Erkenntnis, dass fiir eine
sinnvolle Automation ein entsprechend grof3er Werkstiickspeicher
erforderlich sein wiirde.

Gleichzeitig sollte das Automationssystem jedoch so kompakt wie
maglich aufgebaut sein und die Beschickung mit Rohteilen bzw.
die Entnahme der Fertigteile méglichst einfach und mit moglichst
geringem Aufwand erfolgen. Als Zusatzwunsch wurde noch ein

moglichst einfaches und transportables Bevorratungssystem ins
Anforderungsprofil geschrieben, da der vorherige Arbeitsschritt
sowie die Vorbereitung der Werkstiicke fiir den Drehprozess

an einer anderen Stelle der Produktionshalle erfolgen. Auch

zur nachfolgenden Weiterverarbeitung miissen die Fertigteile
innerhalb der Fertigungshalle transportiert werden.

Nach ersten Marktrecherchen reifte die Erkenntnis, dass

das Anforderungsprofilin der Summe aller Punkte sehr
anspruchsvollist. Inshbesondere der aufgrund der gewiinschten
Autonomie erforderliche Werkstiickvorrat bereitete bei allen
angedachten Losungsansdtzen Probleme. Da die Werkstiicke
nicht stapelfahig sind, zielten alle Ideen in Richtung von
Flachenspeichern, die nicht mit der verfiigbaren Produktionsflache
in Einklang zu bringen waren. Wegen der Anschaffung neuer
Drehmaschinen stand aktuell der Besuch der Messe Turning

Days in Villingen-Schwenningen an. Dort wurde man am

Stand von EGS Automatisierungstechnik auf die vorgestellten
SUMO Automationssysteme aufmerksam. EGS ist seit vielen
Jahren spezialisiert auf die Automation von Handhabungs-

und Fertigungsprozessen, meist unter Einsatz von Robotik.

Mit der Erfahrung aus zahlreichen, erfolgreich gelosten
Automationsaufgaben werden dem Kunden von der Idee, iiber die
Realisierung bis zum Service alle erforderlichen Leistungen aus
einer Hand angeboten.



Beim nachfolgenden Treffen am Unternehmenssitz in Fulda lag
dann bereits die Entscheidung im Hinblick auf die Drehmaschine,
die verwendet werden sollte, vor: Eine Stopp Autoturn, die
aufgrund der riickseitigen Automationstiire bestens fiir

automatische Beschickung geeignet ist und dabei trotzdem beste
Zugdnglichkeit von der Vorderseite zum Riisten bzw. fiir manuelle
Beschickung bietet.

Zu diesem Zeitpunkt gab es im Unternehmen in der mechanischen
Fertigung noch keine Roboterautomation, im Kunststoffbereich
waren bereits Linearsysteme im Einsatz. Bedenken in Bezug auf
die Automation gab es hinsichtlich der Schnittstellenthematik, der
Bedienung des Roboters sowie ggf. erforderlichen Kompromissen
bei der Drehmaschine. Hinsichtlich der Taktzeit zielte man weniger
auf eine Verkiirzung ab, viel wichtiger waren die Aspekte der
gleichbleibend hohen Qualitét, sowie die konstante Ausbringung
durch die Minimierung von Stillstandszeiten der Maschine.

Das zu diesem Zeitpunkt neu entwickelte Standard-
Automationssystem SUMO Megaplex entpuppte sich schnell

als optimale Losung fiir diesen Anwendungsfall: volumindse
Werkstiicke bei gleichzeitig hohen Anforderungen an die
Autonomie und bestmdglicher Ausnutzung der Produktionsflache
sowie moglichst komfortabler Werkstiicklogistik. Die grof3en
Werkstiicktrager im Format einer halben Europalette, werden

auf Bodenrollern gestapeltin das System eingebracht. Es bietet
eine Autonomie von zwei Stapeln mit jeweils 1,1m Stapelhdhe.
Durch die pfiffige wechselweise Nutzung der drei Palettenpldtze,
abwechselnd als Rohteil- bzw. Fertigteilstapel, besteht fiir den
Austausch eines Fertigteilwagens durch einen Rohteilwagen die
komplette Laufzeit eines Stapels Zeit. Dadurch ergibt sich eine
sehr geringe Personalbindung.

Ein 6achsiger Industrieroboter Motoman HP20D mit mehrals 1,7m
Reichweite und 20kg Traglast von Yaskawa iibernimmt mit einem
Doppelgreifer schnell und zuverldssig das Werkstiickhandling.
Nur durch seine kompakten Abmessungen und den schlanken Arm
ist das Eintauchen in die Maschine durch die hintere Beladetiir
maglich. Eine besondere Herausforderung war die Konstruktion
des Greifwerkzeuges, da es im Bearbeitungsraum der Maschine
sehr eng zugeht, war ein Doppelgreifer zum beladezeitminimalen
Teilewechselin der Maschinenspindel erforderlich.

Zusatzlich erforderlich war noch ein drittes Greifmodul am
Greifwerkzeug, da im Prozess aus dem becherférmigen Rohteil
der Boden ausgestochen und mit dem Reitstock der Maschine
aufgenommen wird. Von dort muss er vom Roboter zusammen mit
dem verbleibenden Fertigteilring entnommen werden.

Die elektrische und mechanische Schnittstelle wurden mit

dem Maschinenhersteller abgestimmt und automationsseitig
entsprechend ausgelegt, die beiden Systeme kommunizieren

in diesem Fall iber eine Profinet-Schnittstelle. Die
Schnittstellenabstimmung ist eine routinierte Ubung von

EGS Automatisierungstechnik, da man bereits Maschinen
unterschiedlichster Hersteller -sowohl Neuanschaffungen als
auch vorhandene Maschinen- automatisiert hat. Neben dem hier
verwendeten Profinet sind natiirlich auch Profibus sowie digitale
Ein-und Ausgdnge als Basis maglich.

Nach erfolgter Installation und Inbetriebnahme wurden die
zustandigen Mitarbeiter griindlich in die Bedienung der Zelle
sowie die erforderlichen Grundlagen der Roboterhandhabung
eingewiesen. Fiir gegebenenfalls erforderliche Hilfe und Diagnose
wurde eine Fernwartungsschnittstelle eingerichtet.

Inzwischen richtet Schmid selbststandig neue Werkstiickvarianten
auf der Zelle ein, natiirlich steht bei Bedarf die Unterstiitzung
durch EGS zur Verfiigung.

Die Erfahrungen sind bisher ausnahmslos positiv.

Das wichtigste Resultat vorweg: durch die Automation wird eine
gleichbleibend hohe Qualitdt erreicht, die Grundlage fiir die
eingangs erwahnte Spezialisierung und Wettbewerbsfahigkeit
von Schmid ist. Die Werkstiicke werden nun in einem Arbeitsgang
auf Lange gedreht und entgratet. Dabei wurden die Erwartungen
sogar noch iibertroffen, da die Rundheit —ein sehr wichtiges
Qualitdtsmerkmal beim gefertigten Werkstiick- der Fertigteile
deutlich besserist als erwartet und somit der nachfolgende
Richtarbeitsgang mindestens vereinfacht wird, gegebenenfalls
sogar entfallen kann.
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AulRerdem kann das System zum Schichtende nochmals gefiillt
werden und mannlos ein kompletter Werkstiickvorrat bearbeitet
werden, was zusatzliche Kapazitat schafft.

Insgesamt ergibt sich fiir Schmid mit der Anlage neues
Umsatzpotenzial, da man den Kunden jetzt {iber das Umformen
hinaus auch Drehprozesse mit anbieten kann.

Die zustandigen Mitarbeiter haben sich schnellin die Bedienung
eingearbeitet und tragen so ihren Teil zum zuverldssigen
Fertigungsablauf bei.

Nach und nach werden jetzt weitere Werkstiickvarianten
eingerichtet.

Auf Sichtist angedacht eventuell noch eine Bohrstation in die
Anlage zu integrieren, die Flexibilitdt des Roboters bietet die
Grundlage dafiir, solche Prozesse jederzeit mit (iberschaubarem
Aufwand nachriisten zu konnen.

Text: Heiko Rohrig
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Paul Wiens, Bereichsleiter Metall bei Schmid ist jedenfalls mit dem
erreichten Ergebnis zufrieden:

JVor allem durch die Einfiihrung und Verkniipfung des
Handlingssystems mit der CNC-Drehmaschine haben wir einen
weiteren Schrittin die Zukunft getan.

Durch diese neue Komplettanlage ist es fiir uns moglich mit wenig
personellem Aufwand, in einem zeitlich festgelegten Rahmen,
eine gleichbleibend gute Bauteilqualitdt zu fertigen.”
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