Ganzheitliche
Produktion
T e B

I| Iy ‘f/ =
/] R
Qﬂ . Universelle Komplettlosung:
)

Kellenberger offeriert automati-
sches Werkstick-Handling fir
KEL-VERA-Rundschleifmaschine
nun auch via Portallader

L. Kellenberger & Co. AG
Heiligkreuzstrasse 28
CH-9009 St.Gallen

7 I 1 I"{
. l | —
www.kellenberger.net

jk-script-Verlag

www.gp-script.com

Heft 1-2008



Universelle
Komplettlésung

Kellenberger offeriert
automatisches Werkstiick-
Handling nun auch via
Portallader

(k) Fur flexibel eingesetzte
Werkzeugmaschinen eine
werkstiickseitige Automation zu
entwickeln, ist nicht so einfach:
sollte sie doch méglichst eben-
so vielseitig sein wie die WZM
selbst, sich rasch umriisten las-
sen, das manuelle Be/Entladen
nicht behindern und im Invest
deutlich ginstiger sein als das
eigentliche Fertigungsmittel.
Zur Emo zeigte Kellenberger
fir diese Aufgabe eine Be-
schickungszelle mit Roboter
und schiebt nun als gleichfalls
universelle Komplettlésung
zuséitzlich noch eine Portal-
lader-Variante nach.

Bernard Gschwend, Leiter
Technik der L Kellenberger &
Co AG, CH-St Gallen: ,Ein
Operator braucht weniger als
einen halben Tag, um fit zu
sein zum Programmieren und
Umristen...”
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Dass ein 6achsig freiprogram-
mierbarer Roboter mehr kann
als ein Portal mit allenfalls zwei
Linear-Achsen und einer rotati-
ven Achse zum Schwenken,
bleibt unbestritten — dafir ist es
aber auch deutlich kostengin-
stiger. Und dass ein Roboter
universeller agieren kann als
ein Portal, darf gleichfalls als
Binse gelten. Umso hoher ist zu
bewerten, wenn es gelingt,
auch mit einem Portal die
angestrebten Ziele zu erreichen
- Kellenberger ist das Gberzeu-
gend gelungen.

Die Entscheidung folgt strikter
Logik: so wurde die zur Emo
vorgestellte Roboterzelle (die
GP berichtete in ihrer Null-
nummer) an eine ,KelVera’
adaptiert: das ist in der Riege
der Universal-Rundschleif-
maschinen der L Kellenberger
& Co AG aus St Gallen das
Top-Modell, das am meisten
kann, am genauesten rund-
schleift und das natirlich auch
am teuersten ist. Begrindet
Leiter Technik Bernard

Gschwend: ,Natirlich bringt
es am meisten, investkosten-
infensive Fertigungsmittel zu
automatisieren, damit priméar
sie moglichst lange und wenn
méglich ohne Aufsicht produk-
tiv sind.”

Doch braucht es dazu unbe-
dingt einen Roboter2 ,Wenn
neben dem Handling der Roh-
und Fertigteile noch zusétzliche
Aufgaben - beispielsweise das
Entgraten — zu Gbernehmen
sind, kommt wohl nur ein
Roboter infrage”, und versteht:
,Zudem wird er von vielen
Anwendern prinzipiell prafe-
riert”, und erldutert uns dann:
LAber wenn es allein um das
Be- und Entladen geht, kommt
man auch mit einem Portal
zum Ziel.”

Aber auch fir die jetzt entwik-
kelte Portalldsung galt fir
Gschwend (wie bei der
Roboterinsel) als unbedingte
Pramisse, dass die Universal-
Rundschleifmaschine nach wie
vor und uneingeschrankt firs
manuelle Be- und Entladen
tauglich bleiben musste und
erklart uns: ,,Unsere Kunden
bearbeiten vorwiegend Einzel-
teile und Kleinserien und wach-
sen erst allmdhlich in das
Seriengeschaft hinein, bei dem
sich das Automatisieren anbie-

tet”, und verrdt uns dann, was
Kellenberger motiviert, sich firs
automatische Be- und Entladen
zu engagieren: ,Wir wollen
unsere Kunden bei dieser Auf-
gabe begleiten und ihnen

gemdss unseren Universal-
Rundschleifmaschinen adéqua-
te Losungen bieten.” Und
warum mit Roboter und Portal-
lader gleich zwei2 ,Weil es fir
beide gute Grinde gibt, diese
oder jene zu wahlen”, erklart
uns Gschwend. Nun - ausser-
dem kann Kellenberger mit die-
ser Doppel-Offerte die Kunden
glaubwiirdig ganz objektiv
beraten. Und tatsachlich ist es
den Ost-Schweizern bereits
gelungen, fir beide Auto-
mations-Varianten Anwender
zu gewinnen.

Noch offensichtlicher als mit
Roboter zeigen sich jetzt
,KelVaria’ und Beschickungs-
zelle mit Portallader als harmo-
nisch integrierte Losung: wur-
den doch Bett und Verschalung
der ,KelVera’ erweitert — da
erkennt man kaum, wo die
Rundschleifmaschine aufhért
und die Beschickungszelle
anféngt (und vice versa); das
heisst also zugleich, dass
Nachristen nicht geht.
Bestatigt Gschwend: ,Beim
Portallader muss sich der
Kunde zuvor entscheiden.”
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Und das sollte ihm denn doch
relativ leicht fallen - sofern er
denn in Gewicht und Ab-
messungen passende Teile in
ansehnlicher Seriengrésse zu
bearbeiten hat. So diirfen die
Werksticke maximal 2 kg wie-
gen, ihr grésster Durchmesser
darf 100 und ihre Lénge 300
mm nicht Uberschreiten, und sie
missen bei Flanschen einen,
bei Wellen zwei Durchmesser
kleiner gleich 60 mm haben
zum Greifen. Mit diesen An-
gaben ist denn zugleich klar,
dass diese Portallader-Auto-
mation sowohl flansch- als
auch wellenférmige Werk-
sticke zu speichern und zu
handhaben weiss. ..

GP:

...dazu arbeitet die Be-
schickungszelle generell fir
Wellenteile mit einem Takt-
band, das in Héhe und Breite
via Handkurbel einfach und
schnell einzustellen ist; auf das
Taktband lassen sich Paletten
fur Futterteile aufsetzen, die
gleichermassen wie die Wellen
von vorn nach hinten durchge-
taktet werden. Und weil
Flanschteile (oft oder zumeist?)
nicht nur aussen wie innen,
sondern auch beidseitig zu
schleifen sind, gibt es optional
zwischen Magazin und
Arbeitsraum (aber innerhalb
der Beschickungszelle) eine
Wendestation mit optionaler
Dreifach-Funktion: wie der

Fertigen

Name es sagt, zum Wenden
fir 2seitiges Komplet+-Bear-
beiten, zur SPC-Messung (mit
Abwurf-Kéastchen fir NIO-Teile)
sowie als Zwischen-Warte-
Station, wenn Roh- und Fertig-
teil ihrer Abmessungen wegen

nicht zugleich gehandhabt wer-

den kénnen.

Bei unserer Recherche in St
Gallen fir diese Reportage
wurde Ubrigens ein Flanschteil
eingefahren, das 2seitig aus-
sen sowie innen zu schleifen
war und dazu den Einsatz von
drei Schleifscheiben verlangte
(zwei aussen, eine innen). Und

weil das jeweilige Positionieren
der Schleifscheiben iber die B-

Achse naturgeméss mehr Zeit
braucht als das Teile-Handling
aus dem Arbeitraum zur und
von der Zwischen/Wende-
station respektive zur und von
der Palette, hat Kellenberger
den Ablauf zeit-optimal so
gestaltet, dass in einer
Sequenz von Teile- und Schleif-
scheibenwechsel bei jeweils
vier Bearbeitungen je zwei
Teile beidseitig fertig werden
und dann wieder von vorn
begonnen wird.

Wenn denn nur irgend még-
lich, werden Roh- und (Halb)
Fertigteil von den zwei
Greifern méglichst kurzer
Nebenzeiten wegen natirlich
gleichzeitig gehandhabt.

Wie ,Aus einem Guss’ oder auch ,Gelungene Integration’ (oben
der Entwurf, unten die Realitdt): da sieht man ja (fast) wirklich
nicht mehr, wo die ,KelVera’ aufhért und das Handling anféngt
(und umgekehrt); und zudem und vor allem: beide werden iber
ein und dieselbe Steverung kontrolliert.
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Die Wende-Station ibernimmt
gleich drei Funktionen: natir-
lich ist sie in erster Linie zum
Wenden von Flanschteilen da,
die 2seitig zu schleifen sind -
ausserdem kann sie zur
Ablage fir SPC-Messung die-
nen (mit Auswurf in den NIO-
Behélter) oder zum (zeitsparen-
den) Zwischenlagern von
Teilen, wenn je nur ein Teil
gehandhabt werden kann.




,So haben wir die Taktzeit nen-
nenswert reduziert — wir sind
Uberzeugt, dass derartige
Optimierungen am besten
gelingen, wenn WZM und
Automation aus einer Hand
kommen”, wirbt Gschwend.
Wie sollte man ihm da wider-
sprechen?

Die Frage nun, bei welchen
Seriengréssen sich diese
Automation sinnvoll (also bitte:
kostensparend und damit
gewinn-bringend) einsetzen
Gsst, fihrt uns zwangslaufig
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Das Durchlauf-Taktband nimmt wellenférmige Teile
auf und ist in Breite und Hohe (via Handkurbel)
leicht einstellbar; Flanschteile werden in Paletten
aufgenommen (die auf das Transportband gesetzt
und mit ihm weitergetaktet werden).

p

zum (zeitlichen) Ristaufwand;
oder anders: wie lange bleibt
die ,KelVera’ - sei es bei Neu-,
sei es bei Wiederholteilen -
zwangsldufig zum Nichtstun
gezwungen? Versichert uns
Gschwend: ,Wir haben alles
getan, um das Risten so ein-
fach, so sicher und so schnell
wie mdglich zu gestalten”, und
erklart: ,Manuell mechanisch
ist fir das Handling mit dem
Portallader jeweils nur sehr
wenig anzupassen — das macht
zeitlich weniger als 30 Prozent
aus: wir erreichen vor allem

%

Fertigen

durch parametrisierte Zyklen
und Teach-Funktionen an der
Steverung der ,KelVera’ dus-
serst kurze Umristzeiten”, und
gibt uns dann den (natirlich
subjektiven) Kommentar eines
aber erfahrenen Verfahrens-
Technikers eines Kunden wider,
der urteilte: ,So was Einfaches
habe ich noch nicht gesehen.’

Und dann bekréftigt
Gschwend: ,Fast dreiviertel
also des Umriistens lauft via
Software an der CNC - meist
Uber Icons, wie der Operator

Be- und Entladen iber den Doppelgreifer ist eine
Sache von nur drei Sekunden. Die Greifer-Finger
haben je einen Hub von 6 mm, und iber einfaches
Versetzen in ihrem Halter lassen sie sich leicht auf
unteerschiedliche Durchmesser einstellen.

sie ja von der Steuerung zum
Programmieren seiner ,KelVera’
kennt.” Das aber bedeutet ja,
dass Teachen und mechani-
sches Umristen zeitsparend
wohl sogar auch parallel zu
machen sind2 ,Das ist
richtig...”, bestatigt er und be-
hauptet erganzend: ,Ein
Operator braucht zudem weni-
ger als einen halben Tag, um
fit zu sein zum Programmieren
und Umristen der Beschick-
ungszelle mit dem Portallader.”
Das ist also einfacher als beim
Roboter? ,Aber ja - natirlich
allein schon durch die einfa-
chen Linear-Bewegungen, aber
vor allem, weil das meiste iber
die ohnehin vertraute Steue-
rung lauft”, erwidert uns
Gschwend. Und was bedeutet
das fir die Seriengrosse, ab
der sich das Umriisten wohl
lohnt2 ,Diese Frage fair zu
beantworten, fehlt uns noch die
Datenbasis — aber (natiirlich
auch abhéngig von der
Bearbeitungszeit) ab 1000
Teilen ziemlich sicher, und es
mag durchaus auch Werk-
sticke geben, bei denen sich
automatisches Handling Gber
den Portallader schon unter
500 Teilen lohnt”, versichert er.

Doch wie immer bei jedem
Invest: man sollte genug Futter
haben fir WZM plus Auto-
mation. Doch wer darauf war-
tet, mag wohl lange wartfen.
Man kann auch so denken:
erst wer sich Mdglichkeiten
schafft, schafft sich Méglich-
keiten... ™
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