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Fastems

DIE MODERNEN, ZUM TEIL UNBEMANNTEN
FERTIGUNGSSYSTEME STELLEN NEUE ANFOR-
DERUNGEN AN DIE HANDHABUNGS- UND
SPANNPROZESSE VON WERKSTUCKEN. IN DEN
LETZTEN JAHREN WURDEN NICHT NUR EIN-
ZELNE MASCHINEN UND GERATE, SONDERN
AUCH DIE FERTIGUNGSVERFAHREN GRAVIE-
REND VERBESSERT. ZUKUNFTIGE HERAUSFOR-
DERUNGEN SIND DIE INTEGRATION UND DIE
VERWALTUNG DIESER ELEMENTE.

HANDHABUNG UND AUFSPANNEN VON
WERKSTUCKEN

Bei Fastems dreht sich alles um die Fabrikautomation. Un-

ser Konzept bietet die Mdglichkeit, verschiedene Arten von
Werkzeugmaschinen und Bearbeitungspaletten in ein einziges
System einzubinden. Zum Anliegen unserer Kunden gehort

in immer stérkeren Mafle die Verwaltung der Spannl6sungen,
Vorrichtungen und Schneidwerkzeuge, sowie das NC-Pro-
gramm-Management mit in das System einzubeziehen. Die-
ser Trend wird durch schnellere Bearbeitungsprozesse, neue
Funktionen von Werkzeugmaschinen und neue Roboterlo-
sungen unterstiitzt. Eine erfolgreiche Automatisierungslosung
fiir die Handhabung und das Aufspannen von Werkstiicken
erfordert die 100-prozentige Zuverléssigkeit des Prozesses und
der Qualitit. Eine derartige Losung bietet die Voraussetzung
fiir die flexible Produktion von Kleinserien und kurzfristige
Produktinderungen. Und nicht zuletzt sollte die Erthohung des
Automationsgrades auch erschwinglich sein.

DAS ZIEL: 8760 PRODUKTIONSSTUNDEN IM JAHR

DIE BEDEUTUNG DER NULLPUNKT-
SPANNTECHNIK

Bei der Nullpunkt-Spanntechnik bringen die Spannele-
mente das Werkstiick jedes Mal in genau die gleiche Po-
sition im rdumlichen Koordinatensystem. Dieses Prinzip
lasst sich bei verschiedenen Arten von Spannvorrichtun-
gen und Losungen zur automatischen Handhabung von
Werkstiicken einsetzen. Es gibt bereits mehrere Hersteller
von Nullpunkt-Spannvorrichtungen, und der Wettbe-
werb fithrte zu Preissenkungen, wodurch das Verfahren
immer weitere Verbreitung findet. Dieses Positionier-
und Spannverfahren lésst sich auf verschiedene Weise in
der automatischen Fertigung einsetzen.

EINE BREITE PALETTE VON
ANWENDUNGEN

Bei Fastems sieht man sogar noch weitere Einsatzmog-
lichkeiten fiir diese Technologie. Dazu gehoren die au-
tomatische Handhabung von Nullpunkt-Modulen, das
automatische Laden der Werkstiicke und das automa-
tische Umriisten. Der gesamte Prozess lsst sich auf der
Grundlage der Nullpunkt-Spanntechnik neu gestalten.
Ein Ansatz ist das palettenlose FFS-System. Die Einzugs-
nippel konnen direkt auf dem Werkstiick angebracht
werden, wodurch keine weitere Vorrichtung benétigt
wird. Durch die Kombination von Robotertechnik und
Nullpunkt-Spannung erschlieffen sich neue Méglichkei-

ten zur Erhohung der Fertigungskapazitit eines Betriebes.

Die robotertechnische Automation kann zur Handha-
bung der Nullpunkt-Spannvorrichtungen und zum auto-
matischen Laden der Werkstiicke auf diese Vorrichtung
genutzt werden. Auch mit dem automatischen, flexiblen
Riisten lassen sich zahlreiche Verbesserungen erreichen.
Werkzeugmaschinen sollten sténdig arbeiten, und
je ndher man den idealen 8760 Fertigungsstunden pro
Jahr kommt, desto besser. Die Maschinen sind schneller
geworden, und die Bearbeitungswerkzeuge wie auch die
Rohmaterialien wurden verbessert. Tatsache ist, dass
die Metallbearbeitung heute
zuverldssiger ist als je zuvor.
Diese Faktoren erleichtern
auch den Einstieg in die
Nullpunkt-Spanntechnik,
um die Fertigungsanla-
gen optimal auslasten zu

konnen.

etter

112009

NEUE TECHNOLOGIEN

DIE NULLPUNKT-SPANNTECHNIK ALS
INVESTITION

Die Amortisierungsdauer héngt nattirlich von der Art der
Fertigung ab; in der Praxis hat sich jedoch gezeigt, dass es
sich héufig nur um Monate oder sogar Wochen handelt.

Folgende Faktoren tragen zu den Einsparungen bei:

« Die Umriistzeiten werden gravierend verkirzt.

«  Das Einrichten kann auf3erhalb der Werkzeugma-
schine erfolgen.

« Das Einrichten geht schneller.

o Das Spannsystem lasst sich leichter modularisieren
und standardisieren.

+  Durch Erhéhung des Automationsgrades wird die
Produktionsefizienz verbessert.

«  Die Nullpunkt-Spanntechnik kann auch bei vor-
handenen élteren Fertigungsmaschinen angewandt
werden.

TRENDS

Dank der guten Anwendungsbeispiele und des grof3eren
Kreises von Komponentenanbietern verbreitet sich die
Nullpunkt-Spanntechnologie weiter. Wihrend die Vor-
teile dieser Technologie immer besser bekannt werden,
fallen die Entscheidungen iiber eine Investition erst dann,
wenn Beispiele zur erfolgreichen Anwendung in der Pra-
xis vorliegen. Der Wettbewerb unter den Betrieben erfor-
dert rentable Investitionen in die Automatisierung. Wenn
der Schwerpunkt auf die Flexibilitit der Fertigung und
kiirzere Einrichtungszeiten gelegt wird, ergibt sich daraus
die optimale Auslastung der Maschinen.
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DEM MUTIGEN GEHORT DIE WELT

Text: Martinus Menne

Wir produzieren alles, was nicht von selber fahrt®; bringt Franz Eichinger, fiir den Bereich Arbeitsvor-
bereitung bei der Alois Pottinger Maschinenfabrik Ges.m.b.H, verantwortlich, das Produktportfolio auf
den Punkt. Pottinger fertigt seit 1871 Landmaschinen fiir die Griinland- und Bodenbearbeitung. Das Un-
ternehmen mit Sitz in Grieskirchen gehort nach eigenen Aussagen wohl zu den innovativsten in diesem
Produktsegment — und die Zahlen belegen dies. Insgesamt 1.100 Mitarbeiter beschiftigt Pottinger, davon
850 am Stammsitz in Oberdsterreich. 32 Konstrukteure zahlt die hauseigene Entwicklungsabteilung. Ein
Drittel hiervon konzentriert sich auf die Optimierung bestehender Maschinen, allein zwei Drittel auf Neu-
entwicklungen.

VIELE VARIANTEN - KURZE DURCHLAUFZEITEN

Rund 125 Landmaschinen verlassen durchschnittlich taglich das Werk in Grieskirchen. ,Wir sind aktuell
bei zirka 22.000 Einzelteilen, die wir hier am Stammsitz fiir unsere Maschinen fertigen. Derzeit wachsen
wir sowohl in den Stiickzahlen, als auch irrsinnig in den Varianten — und der Vorlauf von der Produktion
bis zur Endmontage betragt dabei zur Zeit knapp vier Stunden'; erklért Franz Eichinger. Wer eine solche
Herausforderung meistern will, muss iiber eine hohe Fertigungstiefe gepaart mit einem hohen Mafd an
Automation verfiigen. ,Wir haben angefangen von einer kompletten Blechbearbeitung iiber die spanenden

Igr Pulv;xbeschnchtung alles im eigenen Haus. Bereits vor 16 Jahren

e'.‘t?earbeltungszgnﬁ'en von H1tach1 Seiki mit Palettenpools. Seit 10 Jahren
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'%as teliz auch Franz Elchmger ,Wir haben aktuell ein Auftragsplus von

] atz ﬁl‘rane Erweiterung der Fertigungskapazititen. Im letzten

ngrathaeter gr Ha.]lqﬁlr unsere Montage gebaut. Hierdurch wurde

‘Per;ugpng fiir Neuinvestitionen in die Automatisierung geschaffen.

rund somit eine Losung, die in die Hohe geht, immer eleganter,
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Jn emgsolche}wu% investierte Péttinger im Jahr 2006 mit einem FFS von Fastems, an dem im ersten
Ausbauschritt zunac] 1horlzonta.le Bearbeitungszentren MCH 250 von Heller angebunden sind.

"'Dlese  Losung ist als Ets&j;zmvestltoﬁlr die drei Hitachi Seike gedacht: ,,Mit einer Poollosung wie bei den
Phtadﬁ‘Maﬁchmem stoftman hmslchthch-der Nebenzeiten schnell an seine Grenzen. Das System von
Fastemqbletet uns hingegen insgesamt'1 117 Palettenplitze auf vergleichsweise wenig Raum, von denen wir
..-89 fiir Werkstuckeﬂmd 28 fiir Rohmaterial nutzen. Von Anfang an stand fiir uns aber auch fest, dass wir in
d1ese §ys{é:fﬂosung'em»l‘lu]lpunktspannsystem integrieren wollten', so Eichinger.
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Potenzial bei den Riistzeiten und das aus guten
Griinden: ,Wenn das Automationspotenzial bei der
Bearbeitung von Werkstticken bereits ausgeschopft
ist, lasst sich vor allem noch an den Riistzeiten
drehen. Und hier haben wir schon seit Jahrzeh-
nten sehr gute Erfahrungen mit Nullpunktspann-
systemen gemacht. Bereits 1998, also quasi noch
zur Pionierzeit dieser Technologie, hatte P6ttinger
erstmals ein solches System von Stark Spannsys-
teme an einem vertikalen Bearbeitungszentrum
im Einsatz. In den Folgejahren wurden sukzes-
sive alle horizontalen und vertikalen Zentren mit
dieser Technologie ausgestattet. ,,Die Vorteile
sind eine enorme Flexibilitét in der Fertigung und
extrem kurze Riistzeiten an den Maschinen, be-
tont Eichinger und gibt gleichzeitig zu bedenken:
»Natiirlich priferiert jeder Maschinenhersteller
zunéchst seine Standard-Palettenlosung, da er hier
auf seine Erfahrungen bauen kann. Die Integra-
tion eines Nullpunktspannsystems erfordert immer
auch Entwicklungszeit und mitunter viele Partner,
die an einem Strang ziehen — und das letztend-
lich ohne wirkliche Garantie fiir eine reibungslose
Funktionsweise eines solchen Systems.*

ERHEBLICHE EINSPARUNGEN

Dennoch hat Péttinger frei nach dem Motto ,,dem
Mutigen gehort die Welt“ diese Herausforderung
angenommen, zumal dies auf der Kostenseite er-
hebliche Vorteile brachte, wie Eichinger vorrech-
net: ,,Eine Maschinenpalette fiir das MLS kostet
pro Stiick zwischen 4.000 und 6.000 Euro. Fiir die
Umriistung der beiden Maschinen auf Nullpunkt-
spannsystem mussten wir hingegen pro Bearbei-
tungszentrum rund 35.000 Euro, also in Summe
zirka 70.000 Euro investieren. Hatten wir alle
vorgesehenen 89 Plitze im MLS mit Maschinen-
paletten ausgestattet, waren hierfiir immerhin zirka
400.000 Euro an Kosten gewesen. Das rechnet sich
also und motiviert, den Mut fiir eine Alternative
aufzubringen.”

ZIELORIENTIERTE, PARTNERSCHAFTLICHE

ENTWICKLUNGSARBEIT
Fiir die Entwicklung des Nullpunktspannsystems
in einem MLS von Fastems mit horizontalen Bear-
beitungszentren setzten sich Péttinger, Stark Span-
ntechnik, Heller und Fastems an einen Tisch. Um
eine zusatzliche Schnittstelle zwischen Regalbe-
diengerét des MLS und den Heller-Maschinen zu
vermeiden, bestand Eichinger auf eine Sonder-
maschinenpalette mit direkter Aufnahme des
Nullpunktspannsystems Typs Speedy 2000.
Fiir die Medienzufuhr von Hydraulik und Pneu-
matik wurden an der Stirnseite der Palette er-
forderliche Kupplungselemente integriert und als
Gegenpol eine Andockeinheit eingerichtet, die
eine kraftschliissige Verbindung bei Medienfluss
sicherstellt.

Die Medienzufithrung sowie die PLC
Steuerung zur korrekten Ansteuerung zum Span-
nen und Losen des Nullpunktspannsystems wird



Links: Herr Oliver Steininger - Leiter Mechanische Fertigung Abteilung I und Herr Franz Eichinger -

Leiter Arbeitstechniker & Vorrichtungsbau

Rechts: Das System von Fastems verfiigt derzeit iiber 117 Palettenpliitze, davon 89 fiir Werkstiicke und

28 fiir Rohmaterial

durch die Steuerungssoftware von Fastems gewéhr-
leistet. Um kein zusétzliches Hydraulikaggregat
integrieren zu miissen, entwickelten die Finnen eine
Losung, die bereits vorhandene Hydraulik der Bear-
beitungszentren fiir die Medienversorgung zu nutzen.

AUSGEREIFTE NEUENTWICKLUNG

Das Nullpunktspannsystem selbst besteht aus vier
Spanneinheiten und zwei Vorzentrierbolzen auf der
Maschinenpalette, sowie die Vorrichtungsplatten bzw.
Tragerplatten zur Aufspannung der Werkstiicke, die
die Grundpaletten substituieren. ,,Diese Tragerplatten
konnten wir selbst entwickeln, da wir dhnliche Sys-
teme bereits auf unseren Vertikalzentren verwenden,
erklart Eichinger.

Durch diese Vorzentrierung der Tragerplatte
beim Absetzen durch das Regalbediengerit auf das
Nullpunktspannsystem wird der Verschleif} der
Spanneinheiten mafgeblich reduziert und die Vor-
richtungsplatte mit hoher Genauigkeit abgesetzt.
Grundlegend ist es erforderlich, dass beim Aufsetzen
bzw. Abheben die Auflagepunkte und die Nippelau-
flage gezielt mit Druckluft abgeblasen werden, um
etwaigen Verschmutzungen wie Spéne, KiithImittel
oder dhnliches zu beseitigen. Die Klemmung in dem
Nullpunktspannsystem selbst erfolgt per Federkraft.

Nach Bearbeitung der Werkstiicke und Auss-
chleusen aus dem Arbeitsraum, verfahrt die
Maschinenpalette mit dem Nullpunktspannsystem
an die Andockstation, wobei die Tragerplatte per Hy-
draulik gelost und durch das Regalbediengerit aufg-
enommen wird. Dann wird die Tréagerplatte im MLS
entsprechend dem Bestimmungsort transportiert.

PRODUKTIVITAT AUCH AN DER RUCKSEITE
Das System ist frei in der Halle aufgestellt, wodurch
beide Langsseiten zuginglich sind.
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»Den vorderen Bereich des MLS bendétigen wir fiir
die Logistik wie Ladestationen, Materialstationen,
etc,, so dass auf dieser Seite nur eine MCH 250 Platz
findet. Die zweite Maschine befindet sich auf der
Riickseite des Regalsystems, meint Franz Eichinger.
Auch das ist ein Novum im Gesamtsystem bei Pot-
tinger, denn durch die asymmetrische Ausbildung
der Unterseite der Maschinenpalette kann diese nur
in eine Maschine transferiert werden.

Anders bei der Ausriistung mit dem Nullpunkt-
spannsystem, bei der die Maschinenpalette auf der
Maschine bleibt und nur die Vorrichtungsplatte
transferiert und verdreht in eine Maschine aufge-
setzt wird. Durch eine automatische Drehung der
Maschinenpalette mit Vorrichtungsplatte im Arbe-
itsraum um 180° wird die korrekte Ausrichtung der
Vorrichtung / Werkstiick wieder hergestellt und die
Palette kann entsprechend bearbeitet werden. Vor

dem Ausschleusen aus dem Arbeitsraum wird erneut

eine Drehung durchgefiihrt, damit die erforderli-
che Ausrichtung der Vorrichtungsplatte im System
wieder herstellt ist.

Bei der Auslegung des Systems wurden mehrer
Ausbaustufen des Systems beriicksichtigt. In der 2.
Ausbaustufe ist die Anbindung von zwei weiteren
Heller MCH250 vorgesehen, die ebenfalls an der
Riickseite des Systems positioniert werden, und die
Hitachi Seike Maschinen ersetzen sollen. Als letzte

Ausbaustufe ist die Erweiterung des bestehenden Sys-

tems geplant, wodurch die Anzahl an Speicherplitze
fast verdoppelt wird. Auflerdem ist die Anbindung

von zwei zusitzlichen Maschinen vorgesehen. ,,Dam- :

it erreichen wir eine hohe Automation und somit
hohe Produktivitit bei gleichzeitig optimaler Aus-
nutzung des uns zur Verfiigung stehenden Raums"
resiimiert Franz Eichinger.
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