Verlangerte Maschinenlaufzeiten sichern Arbeitsplatze

Auf die Dauer hilft nur
Roboterpower

Prazisionsdrehereien waren lange das Ruckgrat unserer Wirtschaft. Geschichte!
Die Globalisierung frisst ihre Eltern - wenn sie nicht qualifizierter, besser orga-
nisiert und technologisch intelligenter sind als der aufstrebende Rest der Welt.

VON KLAUS DIETER HENNECKE

- Wilfried Suttner (Bild 1), geschiftsfiih-
render Gesellschafter der Gebriider Sutt-
ner GmbH in Mithlheim (Hessen), gehort
noch zu der Generation Unternehmer, die
in ihrer Fertigung jede Maschine mit ver-
bundenen Augen bedienen kann. Und: Er
arbeitet sogar immer noch taglich an der
Maschine. Gleiches gilt fur seine gleich-
berechtigten Briider Alfred und Herbert
— Lehre, Studium, Anstellung und dann
tatige Teilhabe. 2006 jahrte sich die ge-
meinsame Firmengriindung zum 25. Mal.

Grund genug fiir eine umfassende Refle-
xion und die Frage, wie man zusammen
mit den drei Mitarbeiternin der Fertigung
zum Beispiel die Jahre bis zum 50. Ge-
burtstag gestaltet. Ziele sind wichtig! Wil-
fried Suttner: »Wir fertigen, zum Teil als
A-Lieferant, Teile fiir den Maschinen- so-
wie den Anlagenbau, fiir die Elektrotech-
nik und die Papierindustrie. Wir wissen,
was unsere Kunden wollen, und unsere
Kunden wissen, was sie von der Zusam-
menarbeit mit uns haben — namlich Lie-
fertreue und hochste Qualitit.«

Das Suttner-Fertigungsspektrum um-
fasst an die 3000 verschiedene Teile. Die
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Abmessungen gehen von M2 x 10 mm bis
300 mm x 700 mm Linge. Die typischen
Losgrofien reichen von eins bis 2000 Stiick.
Ob Titan, Hasteloy, Inconell, VA-Stihle, ...
— Suttner spannt in die Drehspindel, was
an Auftrigen kommt, zum Beispiel Sen-
sorgehduse. Fiir die Fertigung setzen die
drei Briider bevorzugt auf aktuell sieben

Kompakt und flexibel: Die Roboterzelle benttigt nur wenig Stellfliche. Die Programmierung ist schnell erlernt. Die Greifer sind iiber ein
Schnellwechselsystem adaptiert. Ist ein Auftrag einmal eingefahren, gelingt das Umrlisten innerhalb von 10 bis 15 Minuten
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El »Unsere Kunden
wissen, was sie von
der Zusammenarbeit
mit uns haben -
namlich Liefertreue
und hochste Qua-
litdt«, sagt Wilfried
Suttner, geschafts-
fiihrender Gesell-
schafter der Gebrii-

fir unsere qualifizierten Leute ge-
nug anspruchsvolle Aufgaben.«
Die Losung kam dann in Person
des Anwendungsberaters bei FMB,
Heribert Gertung, frei Haus. Neben
Stangenlademagazinen haben die
Faulbacher mit>unirobot«seit 2003
einen universellen Automations-

der Suttner

CNC-Drehmaschinen von Emco. Fiinf da-
von sind mit >FMB-turbo«-Lademagazi-
nen fir Stangendurchmesser bis @ 65 mm
automatisiert — was eine hohe Laufauto-
nomie ermdglicht und den Anteil der Per-
sonalkosten in der Stiickkalkulation dras-
tisch minimiert.

Die Billigkonkurrenz lernt schnell

Bei Einlegeteilen sieht die Kalkulation
allerdings anders aus. Und: Die Kund-
schaft agiert international. Die Billigkon-
kurrenz lernt schnell. Und da stellt

baukasten im Programm. Der uni-

robot-Baukasten ist so weit kom-

plett, dass FMB heute fiir (fast) jede
Werkzeugmaschine — ganz gleich, ob es
sich um Dreh-, Fris-, Schleifmaschinen,
Pressen oder auch um Montageaufgaben
handelt — sehr schnell optimale und
auflerdem sehr wirtschaftliche Automa-
tionslosungen realisieren kann — bis hin
zur Anlagenverkettung.

Zuvor jedoch fragte Gertung bei Sutt-
ner erst einmal das Anforderungsprofil ab.
»Ein Knickarmroboter allein ist ja noch
keine Losung. Damit solche Automations-
projekte dem Anwender und uns als >>>

sich nicht die Frage, ob, sondern
wann die Preise fiir personalinten-
siv hergestellte Zukaufteile ins Ra-
dar der Controller riicken. Wilfried
Suttner: »Bei Futterdrehteilen muss-
ten wir uns eine Automationslo-
sung einfallen lassen. Ganz abgese-
hen davon, dass Einlegetitigkeiten
fiir jeden Menschen auf Dauer sehr

Heribert Gertung,
Anwendungsberater
FMB Maschinenbau-
gesellschaft: »Ein
Knickarmroboter
allein ist noch keine
Lésung. Damit sol-
che Automationspro-
jekte Freude berei-
ten, machen wir
vorab eine Machbar-
keitsanalyse«

belastend sind. AuBSerdem gibt es

Ob Titan, Hasteloy, Inconell, VA-Stihle, ...
kommt. Hierbei setzen die drei Briider bevorzugt auf CNC-Drehmaschinen von Emco
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- Suttner zerspant, was in die Drehspindel
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= Drehen

> gesamtverantwortlichem Lieferanten
viel Freude bereiten, machen wir grund-
sdtzlich vorab eine Machbarkeitsanalyse.«

Unbiirokratisch, reaktionsschnell,
fachkundig und lésungsorientiert

Dafiir muss freilich erst einmal das hand-
zuhabende Teilespektrum definiert wer-
den. Handelt es sich um Wellen- oder
Einlegeteile oder um beides? Wie viele
unterschiedliche Teile beziehungsweise
Varianten gibt es? Welche Taktzeiten ha-
ben diese Werkstiicke? Wie sind Form und
Abmessungen, ihre Gewichte sowie die
Material- und Oberflacheneigenschaften?
Welche Maschine soll automatisiert wer-
den? Was fiir eine Steuerung hat sie? Wie
grofl und zuginglich sind Arbeitsraum
und Spindel? Wie sollen die Teile zuge-
fithrt werden? Auf Palette? Auf Forder-
band? Via Rutsche? Wie hoch soll die Lauf-
autonomie, sprich der Materialvorrat sein?
Wie viel Platz/Raum steht fiir den Robo-
ter und das Materialmanagement zur Ver-
fugung? Soll der Roboter Zusatzaufgaben,
wie Entgraten, Beschriften, Messen oder
Reinigen mit tibernehmen? Wilfried Sutt-
ner: »Als Roboterneuling benétigt man
einen Partner, der die Materie beherrscht.
Bei Heribert Gertung habe ich schnell
gemerkt, dass er weif3, wovon er spricht.
Auflerdem hat die geografische Nihe zwi-

Alles im Griff: Das Bedientableau der
FMB >unirobot« ist leicht und handlich.
Programmiert wird komfortabel im Teach-in-
Verfahren. Der Programmspeicher reicht fir
etwa 50 Werkstiicke. Programmparameter
und Programmablauf werden durch ein
hochwertiges TFT-Farbdisplay visualisiert

schen FMB und uns ihren Charme. Bei
unseren Lademagazinen haben wir zum
Gliick zwar nicht viele, aber durchweg
duflerst gute Erfahrungen mit dem FMB-
Service gemacht. Die sind unburokratisch,
reaktionsschnell, fachkundig und lésungs-
orientiert.«

Jede Menge Freirdume: Der Tisch rechts
vom Roboterful kann Werkstiickpaletten auf-
nehmen. Denkbar ist aber auch der Aufbau
zusatzlicher Peripherie, wie Entgratbiirsten,
Beschriftungsgerate, taktile oder BV-basierte
Messeinrichtungen. Bei »geparktem« Roboter
kann die Drehmaschine problemlos manuell
be- und entladen werden

So kam man schnell ins Geschift. Flr
ein Gesamtinvest von rund 80000 Euro
(inklusive Schulung vor Ort) automati-
sierte FMB eine vorhandene »Emco 360«
Suttner produziert auf dieser Maschine
unterschiedlichste Werkstiicke in kleinen
Stiickzahlen. Das Teilespektrum reicht von

A Vielseitige >Futterschleuse«: Suttner orderte bei FMB eine Materialzu- und abfiihrung, die sowohl unterschiedlich groBe Wellen- als auch
Einlegeteile verarbeiten kann. Die Be- und Entladezone ist fiir den Bediener bequem und sicher. Und auch hier gelingt das Umriisten auf
neue Teile mit wenigen Handgriffen
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Riickseiten bearbeiten inklusive: Durch die integrierte Werkstiickwendestation kann
Suttner auf der einspindeligen -Emco 360« automatisiert komplettbearbeiten. Da solche
Auftrage nachts laufen, spielt die »Taktzeit« eine eher untergeordnete Rolle

diinnwandigen Rohrabschnitten bis hin
zu Kupferteilen fiir Schaltanlagen. Die
Rohlinge wiegen als Stangenabschnitt bis
zu 8 kg. Da die Maschine bei Bedarf auch
von Hand bedienbar bleiben sollte, adap-
tierte FMB einen 6-Achs-Roboter mit
1,75 m Reichweite und 20 kg Tragfihig-
keit. Wird der Roboter geparkt, lisst sich
die Maschine bequem manuell be- und
entladen. Bei der Materialzufithrung und
der Fertigteilabfuhr hat sich Suttner quasi
furalle Eventualitdten gewappnet. Die Au-
tomationszelle bietet zwei Rollbahnen fiir
wellenformige Roh- und Fertigteile, vier
Férderbinder sowie einen Ablagetisch fiir
Werkstiickpaletten. Bei Stiickzeiten von 3
bis 4 Minuten je Teil reicht der Material-
vorratlocker fiir eine halbe Schicht mann-
losen Betrieb.

Auf weitere Zusatzfunktionen, wie Rei-
nigen und Entgraten, verzichtete Suttner
einstweilen. So etwas ldsst sich bei Bedarf
ja jederzeit nachriisten. Wichtig war hin-
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gegen die Integration einer Werkstiick-
wendestation. Dadurch kann Suttner auf
der einspindeligen Emco 360 automati-
siert komplettbearbeiten.

Gesteigerte Produktivitdt und
Flexibilitat sichern Arbeitspldtze

Grofler Wert wurde auf schnelles Umriis-
ten gelegt. So verfiigen die Greifer tiber ein
Schnellwechselsystem. Ist ein Auftrag ein-
gefahren, ist die Anlage innerhalb von 10
bis 15 Minuten wieder am Start. Wihrend
des Betriebs sorgen eingebaute Sicher-
heitsfeatures, zum Beispiel eine Kolli-
sionstiberwachung und die sogenannte
Servoflow-Funktion, fiir prozesssichere
Abldufe. Wilfried Suttner: »Die Roboter-
zelleist riistfreundlich, universell, flexibel,
sehr produktiv und arbeitet zuverlissig. Je
nach Laufzeit der Teile kénnen wir damit
Losgrofien ab 20 Stiick wirtschaftlich pro-
duzieren. Ich bin sicher, dass die erzielte
Produktivititssteigerung in Kombination
mit der hier realisierten Flexibilitit unsere

Arbeitsplitze sicherer macht.« I
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