turvv Ludelilagazine jur die Werkzeug.

Ein Knickarmroboter allein ist noch keine Losung

Das Fertigungsspektrum der Sutt-
ner GmbH umfasst rund 3000 ver-
schiedene Teile. Die Abmessungen

' gehen von M2 x 10 mm bis @ 300

mm x 700 mm Linge. Die typi-
schen LosgréBen reichen von 1-
2000 Stiick. Ob Titan, Hasteloy, In-
conell, VA-Stahle, in die Drehspin-

| deln wird gespannt was an Auftra-

gen kommt, bevorzugt auf aktuell
sieben CNC-Drehmaschinen von
Emco. Finf davon sind mit FMB-
Turbo Lademagazinen fur Stangen-
durchmesser bis @ 65 mm auto-
matisiert.

Die Kundschaft des hessischen Unter-
nehmens aus Miihlheim agiert inter-
national. Die Billigkonkurrenz, weif}
der geschaftsfithrende Gesellschafter
Wilfried Suttner aus eigener Erfah-
rung, lernt schnell. Und da stellt sich
nicht die Frage ob, sondern wann die
Preise flr personalintensiv hergestell-
te Zukaufteile ins Radar der Control-
ler riicken. Wilfried Suttner: ,,Bei Fut-
terdrehteilen mussten wir uns eine
Automationslosung einfallen lassen.
Ganz abgesehen davon, dass Ein-
legetatigkeiten fiir jeden Menschen
auf Dauer sehr belastend sind. Au-
Rerdem gibt es flir unsere qualifizier-
ten Leute genug anspruchsvolle Auf-
gaben.”

Die Losung kam dann in Person des
FMB Anwendungsberaters Heribert
Gertung frei Haus. Neben Stangenla-
demagazinen haben die Faulbacher
mit Unirobot seit 2003 einen univer-
sellen Automationsbaukasten im Pro-
gramm. Er ist heute so weit komplett,
dass FMB fiir (fast) jede Werkzeug-
maschine - ganz gleich, ob es sich
um Dreh-, Frds-, Schleifmaschinen,
Pressen oder auch um Montageaufga-
ben handelt - sehr schnell optimale

Kompakt und flexibel: Die Roboterzelle benétigt nur wenig Stellfldche. Die Pro-
grammierung ist schnell erlernt. Die Greifer sind (ber ein Schnellwechselsystem
adaptiert. Ist ein Auftrag einmal eingefahren, gelingt das Umristen innerhalb

von 10-15 Minuten

und zudem sehr wirtschaftliche Au-

tomationslosungen realisieren kann -
bis hin zur Anlagenverkettung.

Zuvor jedoch fragte Gertung bei Sutt-
ner erst einmal das Anforderungspro-
fil ab. ,Ein Knickarmroboter allein ist
ja noch keine L&sung. Damit solche
Automationsprojekte dem Anwender
und uns als gesamtverantwortlichem
Lieferanten viel Freude bereiten, ma-
chen wir grundsdtzlich vorab eine
Machbarkeitsanalyse. Hierflir galt es
viele Fragen zu beantworten, z.B...
Handelt es sich um Wellen- oder Ein-
legeteile oder beides? Wie viele unter-
schiedliche Teile beziehungsweise
Varianten gibt es? Welche Taktzeiten

haben diese Werkstiicke? Welche Ma-
schine soll automatisiert werden?
Wie viel Platz/Raum steht fiir den Ro-
boter und das Materialmanagement
zur Verfiigung? Soll der Roboter Zu-
satzaufgaben, wie Entgraten, Be-
schriften, Messen oder Reinigen mit
libernehmen?

Wilfried Suttner: , Als Roboterneuling
bendtigt man einen Partner, der die
Materie beherrscht. Bei Heribert Ger-
tung habe ich schnell gemerkt, dass
er weify, wovon er spricht.” So kam
man schnell ins Geschdft und FMB
automatisierte eine vorhandene Em-
co 360. Suttner produziert auf dieser
Maschine unterschiedlichste Werk-

sticke in kleinen Stiickzahlen. Das
Teilespektrum reicht von diinnwandi-
gen Rohrabschnitten bis hin zu Kup-
ferteilen fiir Schaltanlagen. Die Roh-
linge wiegen als Stangenabschnitt bis
zu 8 kg. Da die Maschine bei Bedarf
auch von Hand bedienbar bleiben
sollte, adaptierte FMB einen 6-Achs-
roboter mit 1,75 m Reichweite und 20
kg Tragtdhigkeit. Wird der Roboter
geparkt, lasst sich die Maschine ma-
nuell be- und entladen. Bei der Mate-
rialzufithrung und der Fertigteilab-
fuhr hat sich Suttner quasi fiir alle
Eventualitaten gewappnet. Die Auto-
mationszelle bietet zwei Rollbahnen
fiir wellenférmige Roh- und Fertigtei-
le, vier Forderbdnder sowie einen Ab-
lagetisch fiir Werkstiickpaletten. Bei
Stiickzeiten von 3-4 Minuten je Teil
reicht der Materialvorrat filir eine hal-
be Schicht mannlosen Betrieb. Auf
weitere Zusatzfunktionen, wie Reini-
gen und Entgraten, verzichtete Sutt-
ner einstweilen. So etwas ldsst sich
jederzeit nachriisten. Wichtig war
hingegen die Integration einer Werk-
stickwendestation. Dadurch kann
Suttner auf dieser Maschine auto-
matisiert komplettbearbeiten.

Um ein schnelles Umriisten zu reali-
sieren, verfiigen die Greifer iiber ein
Schnellwechselsystem. Ist ein Auf-
trag eingefahren, ist die Anlage inner-
halb von 10-15 Minuten wieder am
Start. Wihrend des Betriebes sorgen
eingebaute Sicherheitsfeatures, wie
eine Kollisionsiiberwachung und die
so genannte Servoflow-Funktion, fiir
prozesssichere Abldufe.

Gebruder Suttner GmbH
Tel. 06108/67244

FMB Maschinenbau GmbH
www.fmb-machinery.de
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