SMART FACTORY AUTOMATION

Werkzeugmanagement

Immer das richtige Werkzeug
an der Maschine

Ein automatisiertes Werkzeugmagazin mit maf3geschneiderter Kombination aus Hard- und
Software minimiert die Ristzeiten. Gleichzeitig kann die maximale Standzeit der Werkzeuge
optimal ausgenutzt werden, ohne das Risiko eines Maschinenstillstands einzugehen.

von Kerstin Rogge

m eine Fertigung erfolgreich zu automatisieren, ist es zeuge, stellt das Bediengerét diese vorn im Magazinraum auf

wichtig, alle Prozesse genau zu priifen und neue einem Drehteller bereit. Fiir umfangreichere Projekte be-

Ablaufe einzufiihren. Bei der Kordel Antriebstechnik stiickt das Gerét einen Wagen.
GmbH in Diilmen wurde im Rahmen eines umfangreichen Jeder Werkzeugtrager ist mit einem Chip versehen, den
Automatisierungsprojekts eigens eine weitere Fertigungshalle  das Bediengerit ausliest. Er enthilt Informationen zu GroBe,
mit fiinf Bearbeitungszentren zum Frésen und Bohren ge- Durchmesser, Kontur und der Reststandzeit des Werkzeugs.
baut. Hier werden nun Getriebeteile montagefertig bearbei- So ist zum einen sichergestellt, dass die Standzeit zur jeweili-
tet. Ein entscheidender Aspekt bei dem gesamten Projekt war ~ gen Auftragsmenge passt. Zum anderen muss das Magazin
es, die Riistzeiten zu minimieren, die an den vorhandenen die Werkzeugtréger platzsparend bestiicken. Deshalb sind die
Stand-Alone-Maschinen etwa ein Drittel der gesamten Konturen hinterlegt, sodass Kollisionen auf dem Drehteller

Maschinenzeit beanspruchen. Dieser Anteil sollte in der auto-  oder dem Wagen ausgeschlossen sind.
matisierten Anlage deutlich niedriger
liegen. Hierzu gehort auch, die passen-
den Werkzeuge fiir jeden Auftrag be-
reitzustellen und zu beurteilen, ob die
Reststandzeit fiir den anstehenden Auf-
trag ausreicht. Die Systemintegratoren
von Rile haben fiir Kordel ein automati-
sches Werkzeugmagazin mit einer ein-
zigartigen Kombination aus Hard- und
Software entwickelt und gebaut, das
nicht nur Ordnung in die Werkzeugauf-
bewahrung bringt, sondern auch dafiir
sorgt, dass die Standzeit jedes einzelnen
Werkzeugs optimal ausgenutzt wird.

Zentrales Werkzeugmagazin

mit 1000 Platzen

Das Werkzeugmagazin ist an den Leit-
rechner angeschlossen, der alle Auftra-
ge einspielt und koordiniert. Beim Ma-
gazin kommt dann beispielsweise fol-
gender Auftrag an: »In zwei Stunden
Werkzeuge A, B und C fiir Maschine 3.« 1 Die Werkzeugverwaltung erfolgt automatisiert liber ein zentrales Werkzeugmagazin mit
Benotigt ein Auftrag nur wenige Werk- liber 1000 Lagerplitzen o Rile
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2 Eines von Tausenden Fertigungsteilen von Kordel - ein Getriebegehause aus Aluminium,

bearbeitet mit Werkzeugen aus dem automatisierten Magazin © Kordel

Ebenso liest das Bediengerit die Werkzeuge aus, die nach
einem Auftrag wieder zuriick ins Magazin kommen. Eingela-
gert werden nur scharfe, einsatzfahige Werkzeuge. Insgesamt
bietet das Magazin Platz fiir 1000 Werkzeuge. Fiir die nétige
Positioniergenauigkeit sorgen Servomotoren, die das Regal-
bediengerit mit flinken 1,5 m/s bewegen.

Von neun auf drei Standardgrofien

In der automatisierten Werkzeugverwaltung muss die Anzahl
der Werkzeuge begrenzt sein, damit das System produktiv
arbeitet. Wurden vor der Automatisierung fiir jeden neuen
Artikel die passenden Werkzeuge zusammengestellt, muss
heute ein kleines Werkzeugspektrum eine grofere Bandbreite
an Werkstiicken abdecken. Selbst mit den 1000 vorgesehenen
Werkzeugplitzen lasst sich die Teilevielfalt nicht abbilden.
Vor der Automatisierung gab es neun verschiedene Werk-
zeuglangen; die Anzahl ist jetzt auf drei Standardlangen redu-
ziert. Diese Information muss dann in allen Programmen
iiberarbeitet werden, was bei den 20000 verschiedenen Arti-
keln, die Kordel fertigt, einen erheblichen Aufwand darstellt.
Innerbetrieblich ist es deshalb notwendig, dass alle Bereiche
sich eng abstimmen.

Mehr Werkstiicke

mit weniger Werkzeugen

Die Konstruktion muss kiinftig mitberiicksichtigen, welche
Werkzeuge fiir geplante Vorhaben vorhanden sind, um das
System nicht fiir jedes neue Bauteil anzupassen. Unter ande-
rem aus diesem Grund ist es auch wichtig zu wissen, wie lang
die Werkzeuge iiberhaupt fiir die jeweilige Maschine sein
konnen. Hier wurde bei Kordel mit den eigenen Werkzeugen
getestet, um die Grenzen herauszufinden. Anhand der Kon-
struktionszeichnungen wird in der Fertigung gepriift, ob diese
Bearbeitung mit vorhandenen Werkzeugen maoglich ist. Idea-
lerweise sollten Werkzeuge zum Einsatz kommen, die auf al-
len fiinf Bearbeitungszentren laufen. Andernfalls entsteht
hier ein >hausgemachter< Flaschenhals, der die Produktivitat
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des Systems einschrankt. Auch die To-
leranzen sind ein wichtiges Thema fiir
das automatisierte Werkzeugmagazin.
Da ein Werkzeug nicht immer auf das-
selbe Werkstiick trifft, miissen Toleran-
zen allgemein giiltig sein. Entsprechend
schmaler ist der Korridor, in dem sich
das System bewegt. Wo vorher ein
Werkzeug auf ein Werkstiick abge-
stimmt wurde, muss die Toleranz jetzt
fiir alle Werkstiicke gelten, die das
Werkzeug bearbeitet. Etwa einmal im
Monat kommt ein neues Werkstiick
zum Repertoire hinzu. Aktuell ist das
Werkzeugmagazin noch nicht voll be-
setzt. Welche Werkzeuge haufig und
welche weniger frequentiert werden,
wird sich in der Praxis zeigen.

Bearbeitungszentren

und Stand-Alone-Maschinen

Das Werkzeugmagazin bedient nicht
nur die fiinf Bearbeitungszentren in der
automatisierten Linie, sondern auch die Stand-Alone-Maschi-
nen, die andere Werkstiicke bearbeiten und andere Werkzeu-
ge verwenden. Hier priift das Programm, welche Werkzeuge
verfiigbar sind. Die Stand-Alone-Maschinen sind Teil der
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Zusammen © Rile

Werkzeugverwaltung, aber nicht der Automatisierung. Hier
ist vorgesehen, dass ein Mitarbeiter einmal pro Schicht die
Maschinen ablauft und scharfe Werkzeuge bevorratet. So
entsteht keine Wartezeit, wenn ein Werkzeug getauscht
werden muss.

Nur mit Flexibilitdt zum Ziel

RiesengroB sind die Aufgaben, die ein Unternehmen wie Kor-
del auf dem Weg zur automatisierten Fertigung 16sen muss.
Zu komplizierte Losungen fithren zu Stillstdnden, deshalb
gilt: je einfacher, desto weniger Fehlerquellen. Andererseits

rechtfertigen die Stiickzahlen durchaus eine Automatisierung.

Anders als etwa in der Automobilzulieferindustrie ist nicht so
sehr die letzte Sekunde am Bauteil entscheidend, sondern die
gleichbleibende Qualitét der Bauteile. Umso wichtiger ist fiir

alle am Projekt Beteiligten bei Kordel, dass sie mit Rile einen
flexiblen Partner haben, der, so Geschiftsfiihrer Johannes
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3 Das Regalbediengerat stellt anhand der Auftragsdaten die bendtigten Werkzeuge
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Kordel, »zweckmaBige, praktikable
Losungen ausgearbeitet hat, die so am
Markt nicht erhaltlich waren.« CNC-
Projektleiter Peter Horsting: »Die Rah-
menbedingungen stimmten von Anfang
an. Alles, was wir besprochen haben,
wurde auch umgesetzt. Dass im Verlauf
Anpassungen an der Software anfallen,
ist ganz normal und lief problemlos.«
Wichtig ist vor allem auch, die Schnitt-
stellen richtig anzupassen. Dies ist laut
Kordel mit einem flexiblen, nicht allzu
groBen Unternehmen deutlich leichter
umzusetzen, als mit einem groBen, das
»nur aus dem Baukasten« anbietet.

Damit aus einer guten Idee eine be-
triebsbereite Automationslésung wird,
miissen die richtigen Partner zusam-
menfinden. Gut ist es da, wenn man
sich auf Empfehlungen verlassen kann.
In diesem Fall kam der Kontakt zu Rile
iiber den Hersteller eines bei Kordel
eingesetzten Leitrechners zustande. Die Deggendorfer Auto-
matisierungsspezialisten konnten gleich fiir mehrere Projekte
bei Kordel die passende Umsetzung anbieten und so fast
gleichzeitig an drei Stellen zur Automatisierung der Fertigung
in Diilmen beitragen. Den Anfang machte ein Regalbedien-
gerit fiir eine Reinigungsanlage, darauf folgten das automati-
sierte Werkzeugmagazin und danach ein Entgratroboter fiir
schwere Bauteile.

Johannes Kordel freut sich, dass er gleich mehrere Aufga-
ben mit einem Anbieter 16sen kann. Thm ist neben der Tech-
nik vor allem auch wichtig, dass die Abstimmung reibungslos
funktioniert. Er hat gute Ideen und kennt seine Anforderun-
gen genau, deshalb legt er Wert auf gegenseitiges Zuhoren und
Zuverlassigkeit. Das sei nétig, denn »die Anbieter kennen ihr
Produkt, aber nicht unseres«. Interessanterweise schlummer-
te die Idee zum Werkzeugmagazin in beiden Unternehmen
und ist dann in der Zusammenarbeit bis zum Projekt gereift,
das nun seinen Betrieb aufnimmt.

Kordel Antriebstechnik inves-
tiert umfangreich in die Automati-
on, deshalb ist es umso wichtiger,
mit Partnern gut zusammenzuarbei-
ten. »Fiir die Ideen, die wir hatten,
haben wir am Markt keine fertigen
Losungen gefunden. Umso mehr
freut es uns, dass wir mit Rile einen

4 Das automatische Werkzeugmagazin

verwaltet nicht nur einzelne Werkzeuge,
sondern auch den gesamten Werkzeug-
wagen fiir einen Auftrag o Rile
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Anbieter gefunden haben, der gleich
mehrere Projekte genau nach unse-
ren Vorstellungen und passend zu
unseren Gegebenheiten umsetzen
kann. Die Losungen sind vom
Maschinenbau her sehr solide, wir
erkennen technische Vorteile gegen-
iiber anderen Vorschldgen und
versprechen uns von den Systemen
eine hohe Langlebigkeit«, be-
schreibt Johannes Kordel die
Zusammenarbeit. ®
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