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gerplatzbedarf gesenkt und die
Arbeitsumgebung verbessert
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Das Regalbediengeriit kann eine
doppelt so grofie Anlage bedienen
VolVo CE plant nun eine Erweite-
rung auf zwei Hirtungsifen

DIE ANTWORT LAUTET: GESTEIGERTE KAPAZITAT, HOHERE VERFUGBARKEIT UND
EINE VERBESSERTE ARBEITSUMGEBUNG.

-, WENN SIE DAS HOCHREGALLAGER SEHEN, WUNDERN SICH VIELE LEUTE IMMER
NOCH, WAS WIR DA TUN* ERKLART LORIN MAYER NORDSTROM, CHEF DER VER-
FAHRENSENTWICKLUNG IN DER PRODUKTIONSTECHNIK BEI VOLVO CONSTRUC-
TION EQUIPMENT IN ESKILSTUNA.

Volvo fertigt Getriebe- und Achskomponenten fiir Radlader, Kipper und Strassenfrésen.
Die Komponenten werden an fiinf Fabriken in Europa, den USA und Stidamerika ge-
liefert. 80 Prozent aller in Eskilstuna gefertigten Produkte passieren die Hirtungsanlage.

Die Wirmebehandlung ist im doppelten Sinne kritisch. Zum ersten ist die Warme-
behandlung von entscheidender Bedeutung fiir die Qualitit und die Verschleififestigkeit.
Zum Zweiten ist eine hohe Verfiigbarkeit der Anlage erforderlich, um die Einhaltung von
Lieferterminen sicherzustellen.

- »Frither hatten wir grofle Pufferbesténde. Die Hartungsanlage konnte ohne Proble-
me eine Woche stillstehen. Heute haben wir keine Puffer mehr*, erldutert Lorin Mayer
Nordstrém.

GLEICHT DEN FLUSS AUS

Volvo konzentriert sich stark auf eine schlanke Produktion. Daher sind viele Besucher
der Wirmebehandlungsanlage gelinde gesagt iiberrascht, wenn sie etwas sehen, das wie
ein Hochregallager aussieht.

- ,»Die Antwort lautet: Es handelt sich um ein Magazin, das den Fluss zwischen der
maschinellen Bearbeitung, die je nach Art der Komponente und Kundenanforderungen
mit verschiedenen Geschwindigkeiten ausgefiihrt wird, und dem Hértungsofen, der im-
mer mit derselben Geschwindigkeit arbeitet, ausgleicht. Auflerdem hat das Magazin die
Handhabung von Vorrichtungen fiir die Warmebehandlung tibernommen, die bisher
manuell behandelt wurden.“

Die Hértungsanlage wurde 2005 von Volvo errichtet und 2006 in Betrieb genommen.
Vor dem Bau wurden sorgfiltige Studien durchgefithrt und Hértungsanlagen in ganz
Europa besucht. Das Ziel bestand darin, eine Produktionsstitte mit wenig gebundenem
Kapital und hoher Verfiigbarkeit zu schaffen, die erweitert werden kann, ohne dass in
den Arbeitsfluss des restlichen Werks eingegriffen wird.

Nur eine der untersuchten Anlagen kam den Anforderungen nahe. Sie befand sich
in der Getriebefabrik der fritheren Schwesterfirma Volvo Cars in K6ping, heute bekannt
unter Getrag All Wheel Drive. Diese Anlage wurde Anfang der 80-iger Jahre errichtet
und bestand aus einem Hochregallager, das in einen Hirtungsofen integriert war.

SCHLUSSELFERTIGE ANLAGE

In Eskilstuna wurden mit dhnlichen Losungen fiir die maschinelle Bearbeitung gute
Erfahrungen gemacht. Es waren bereits sechs FFS-Systeme mit angebundenen Bearbei-
tungszentren vorhanden. Sie alle waren von Fastems geliefert worden, und Volvo wusste,
dass es sich bei Fastems um einen Lieferanten handelt, der fiir hohe Verfiigbarkeit und
schnellen Service steht.

- Wir bestellten die neue, schliisselfertige Anlage beim Ofenhersteller, entschieden
uns aber fiir Fastems als Lieferant des FFS-Systems", erzahlt Lorin Mayer Nordstrom.

Beim Kauf der schliisselfertigen Losung war man sich bewusst, dass die Integration
der beiden Steuerungssysteme der kritischste Punkt ist. Volvo wollte, dass das FFS-Sy-
stem den Materialfluss zum und vom Ofen steuert, der seinerseits eine Riickmeldung an
den Auftraggeber geben sollte.

Der Fluss durch die Anlage wurde sorgfiltig geplant. Fiir den Rest der Fabrik besteht
die Hartungswerkstatt aus zwei Rollenforderern. Eine wird fiir das Laden der weichen
Komponenten in das FFS verwendet, der andere transportiert die fertigen Produkte hin-
aus.

PROBLEMLOSER BETRIEB

Was diese Anlage von so vielen anderen unterscheidet ist die Vielfalt an Artikeln.
Wir sprechen hier von etwa 100 Produkten. Auflerdem iiberwacht das System die
Hirtungsvorrichtungen, auf denen alle Artikel fiir die Hartung befestigt werden.

Wenn ein Artikel ankommt, wird er zuerst mithilfe eines Krans auf einen Palet-
tenplatz gehoben. Danach wird die passende Vorrichtung angefordert und mit den
Artikeln beladen. Das Ergebnis wird dann zuriick an das Magazin gesendet.

- ,In Zukunft wird die Konstruktion der Vorrichtungen unmittelbar nach der
maschinellen Bearbeitung von Robotern gehandhabt werden’, so Lorin Mayer
Nordstrém.

Die einsatzbereite Vorrichtung wartet auf ihren Einsatz. Sie wird dann durch das
Regalbediengerit angeliefert, und die Ladepalette wird automatisch entfernt, bevor
die Vorrichtung in den Ofen eingefahren wird. Das FFS liefert aufSerdem das richti-
ge Rezept fiir das aktuelle Produkt an das Steuerungssystem des Ofens. Eine so enge
Integration war noch nie zuvor erreicht worden. Dies ist der Grund, weshalb das
Hochregallager so gebaut wurde, dass es von auflen be- und entladen werden kann.

- ,Wir mussten diese Mdglichkeit noch nie ausschépfen, obwohl wir zeitweise
die Anlage mit einer hoheren Kapazitit betrieben haben als vorgesehen, erzahlt Lo-
rin Mayer Nordstrom.

BEREIT FUR DIE ERWEITERUNG

Nach der Wirmebehandlung und dem Abkiihlen kehren die Artikel auf einem an-
deren Rollenforderer zuriick, werden auf eine Palette geladen und zuriick ins Maga-
zin transportiert.

Der Fluss ist nicht das Einzige, was sich verbessert hat. Das System ist auch flexib-
ler als konvetionelle Losungen, es hat zu einer Verbesserung der Arbeitsumgebung
gefiihrt und zu ergonomischen Verbesserungen. Die Komponenten sind schwer,
einige wiegen bis zu 25 kg. Die Anzahl manueller Arbeitsphasen wurde signifikant
reduziert, und auferdem ermdglicht die Arbeitsmethode eine bessere Planung der
Arbeit. Bei einer zeitweiligen Abwesenheit des Personals ist es beispielsweise mog-
lich, das Magazin zum Ausgleichen der Arbeitslast zu nutzen und so einen sicheren
Betrieb der Warmebehandlung zu garantieren.

Nach drei Jahren Betrieb mit hoher Verfiigbarkeit bereitet sich Volvo nun auf
den néchsten Schritt vor. Die Anlage wird fiir die doppelte Kapazitit vorbereitet.
Diese wird durch die Erweiterung des Magazins und die Installation eines weiteren
Hirteofens erreicht. Die Erfahrung zeigt, das ein Regalbediengerat sowohl von der
Kapazitit als auch von der Verfiigbarkeit her ausreicht, um zwei Hartungséfen zu
bedienen. @

~—Wir-habemdie Anlage ziet-
weiligmit-einer-hoheren Kapa-
zitdt betrieben als vorgesehei,
ohne jegliche Probleme®; erzahlt
Lorin Mayer Nordstrém (links),
hier im Gesprich mit Teemu
Jamsd.

DER EINFACHE WEG ZUR AUTOMATISIERUNG

FLEAIBLER
PALETTENCORAINER

EINE WERKZEUGMASCHINE LASST SICH HEUTE LEICHT UND FLEXIBEL AU-
TOMATISIEREN — UND MIT SCHNELLER RENDITE. DER FPC (FLEXIBLER PA-
LETTENCONTAINER) VON FASTEM ERLEICHTERT DIE UMWANDLUNG VON
HORIZONTALEN WERKZEUGMASCHINEN IN EIN VOLLSTANDIGES FLEXIB-
LES FERTIGUNGSSYSTEM, EINSCHLIESSLICH UNBEMANNTER SCHICHTEN.
DURCH DEN FPC KONNEN LIEFERANTEN UND HANDLER VON MASCHINEN
IHREN KUNDEN HOHERE VERFUGBARKEIT WAHREND DES GESAMTEN JAH-
RES ANBIETEN.

Das FPC ist ein vollstindiges, fle-
xibles Fertigungssystem, das in
einem ,,Container” installiert ist
und die gesamte Ausriistung ent-
halt, die fiir eine automatisierte
Palettenlagerung und -handha-
bung erforderlich ist. Das FPC
ist in vier Groflen verfiigbar, von
400 x 400 mm (750 kg) bis maxi-
mal 1000 x 1000 mm (3200 kg).

Die Paletten werden im zwei-
stockigen Speicherregal gelagert,
wodurch weniger Bodenfliche
benotigt wird. Die automatische
Speicherung kann je nach System
4-24 Palettenplitze umfassen. Das
Regalbediengerit transportiert
automatisch die Paletten zwischen
der Ladestation, der Werkzeug-
maschine und dem Lager.

Bei der Konstruktion der
runden FPC-Ladestation stan-
den Sicherheit und Ergonomie

im Vordergrund. Dadurch ist das
Bedienpersonal in der Lage, in direkter Néhe der Palette und Vorrichtungen zu
arbeiten. Der Palettentisch ldsst sich mit dem mobilen Arretierpedal leicht dre-
hen. Mit dem Bedienpult an der Seite der Ladestation konnen entladene Teile
erkannt und fertige Paletten an den Fertigungsprozess zurtick gesendet werden.
Die leicht zu bedienenden vorderen Tiiren und die motorbetriebene hintere Tiir
gewdhrleisten die Sicherheit des Bedienpersonals beim Beladen mit neuen Werk-
stiicken.

Ein unabhingiges Steuerungssystem stellt das Gehirn hinter dem FPC dar.
Die Steuerungen basieren auf dem bewahrten MMS (Manufacturing Manage-
ment System) von Fastems, das die Paletten automatisch zwischen der Lade-
station, der Werkzeugmaschine und dem Lager hin und her transportiert. Die
grundlegenden Daten und Auftrige werden mithilfe eines benutzerfreundlichen
Assistenten in das MMS eingespeist. Das System gewahrleistet, dass alle bestell-
ten Werkstiicke zu den jeweiligen Terminen gefertigt werden. Wihrend der Spét-
schicht kann der Bediener die Werkstiicke auf die Paletten laden und den Rest
wahrend einer unbemannten Arbeitsschicht vom System erledigen lassen. Soll-
ten wahrend der Nachtschicht irgendwelche Probleme wie z. B. eine Funktions-
storung der Anlage auftreten, kann das System per SMS oder E-Mail eine Alarm-
meldung an den Bereitschaftsdienst oder das Servicepersonal des Werks senden.

UMWELTFREUNDLICHE BEHANDLUNG DES KUHLMITTELS
Besondere Aufmerksamkeit wurde der Behandlung von Kithlmittel, das zusam-




men mit den Paletten aus der Werkzeugmaschine kommt, gewidmet: iiber-
schiissiges Kiihlmittel aus den Lagerplétzen des FPC und vom Containerboden
wird zentral in einem Sammelbehélter gesammelt, aus dem es in das Recycling-
system des Kunden gepumpt wird. Diese Anordnung verhindert, dass Kithlmit-
tel auf den Fabrikboden ausliuft.

KOMPATIBEL MIT WERKZEUGMASCHINEN VERSCHIEDENER
HERSTELLER UND UMSETZBAR

Wie alle Systeme von Fastems ist das FPC offen fiir Werkzeugmaschinen aller
Hersteller. Die Schnittstellenbibliothek fiir Werkzeugmaschinen von Fastems
enthilt komplette Schnittstellen fiir die gingigsten Werkzeugmaschinen der
weltweit wichtigsten Hersteller. Der Rahmen des FPC und das Regalbedienge-
rat wurden von Fastems so entworfen, dass sie mit verschiedenen Werkzeug-
maschinen und deren Paletten kompatibel sind.

Der FPC kann auch leicht an einen anderen Standort umgesetzt werden.
Mit geringfiigigen Anpassungen kann er sogar an eine ganz neue Werkzeug-
maschine angeschlossen werden. Dies ist ein wesentlicher Vorteil im Fall von
Konfigurationsinderungen oder wenn der FPC am Ende des Lebenszyklus der
Werkzeugmaschine verkauft werden soll.

LEICHT ERWEITERBAR

Bei steigenden Produktionsanforderungen lasst sich das FPC dufierst einfach
und kostengiinstig erweitern. Durch einen zusitzlichen Container und eine
zweite Ladestation, die an das Grundsystem installiert werden, lasst sich die
Zahl der Palettenplatze im System verdoppeln und die Flexibilitit der Lade-
funktionen erhdhen. Auflerdem ist es moglich, eine weitere Werkzeugmaschine
an den Erweiterungscontainer anzuschlieflen, wodurch die Leistungsfihigkeit
des Systems eine véllig neue Dimension erreicht. Diese Erweiterungselemente
benitigt keine Anpassungen auf seiten des Regalbediengerts oder des Steue-
rungssystems. Anders als Palettenpools bietet der FPC echte Erweiterbarkeit!

SOFORTIGE INSTALLATION

Aufgrund der standardisierten, modularen Containerstruktur und der griind-
lichen Tests, die Fastems vor der Lieferung an jedem System vornimmt, ist der
FPC einfach zu installieren und erméglicht dem Kunden einen schnellen Be-

EPC umfasst das
Palettenregal, das
Regalbediengeriit, die
Ladestationen und das
FFS-Steuerungssystem
mit einer leicht zu
bedienenden Benutzer-
schnittstelle.

ginn der Fertigung. Nach dem schnellen Anlauf, dem Testen und der Schulung
kann der Kunde die Produktion aufnehmen.

EINFACHE WARTUNG

Durch die Wartungstiiren an beiden Enden des Containers lasst sich der FPC
leicht und sicher warten. Nach der Inbetriebnahme unterstiitzt Fastems den
Kunden wiahrend des gesamten Lebenszyklus des Produkts mit umfassenden
Nachriistservices. Jedes FPC-System wird mit einer Remote-Verbindung gelie-
fert, tiber die der Fastems-Teleservice das Problem des Kunden diagnostizieren
und es in der Regel 16sen kann, ohne dass ein Besuch vor Ort erforderlich wire.
Die kundenspezifischen Wartungsvereinbarungen und der Teleservice ermdg-
lichen einen reibungslosen Betrieb des Systems — 8760 Produktionsstunden im

Jahr!

SCHNELLE RENDITE

Durch ihre kurze Amortisierungsdauer steigert die Investition in den FPC die
Wirtschaftlichkeit der Werkzeugmaschine. Die Anzahl der Paletten im System
verldngert die produktive unbemannte Zeit und erhoht die Anzahl der jahrli-
chen Betriebsstunden betréchtlich. Die Paletten und Befestigungen sorgen fiir
kurze Riistzeiten und ermdglichen eine wirtschaftliche Fertigung mit kleinen
Losgrofien. Auflerdem wird die Menge an nicht abgeschlossenen Arbeiten re-
duziert. Wie alle Fabrikautomatisationslosungen verbessert der FPC die Ausla-
stung der Werkzeugmaschinen erheblich. In der Praxis werden die Eingriffszei-
ten einer automatisierten Werkzeugmaschine im Vergleich zu einer Maschine,
die manuell eingestellt wird, verdoppelt. Eine weitere Erhéhung kann durch
unbemannte Produktionschichten erreicht werden.

Fastems verfiigt aulerdem iiber Mittel zur Berechnung des Produktivitits-
steigerungspotenzials eines Kunden und der Amortisationsdauer einer Investi-
tion - auf Grundlage der Fertigungsparameter der Fabrik des Kunden. Warum
nicht den Versuch wagen und die Verfiigbarkeit erhdhen? @
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