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Automation im Werkzeugbau
erschlieBt Leistungspotenzial

Um im Werkzeug- und Formenbau Produktivitatsvorteile entlang der gesamten

Prozesskette realisieren zu kdnnen, sollten Bearbeitungszentren und Erodiermaschinen
per Handlingsysteme und Werkstattsoftware verbunden werden. Einzelteile kénnen so
wirtschaftlich produziert werden wie Serienteile.
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utomation gibt es nicht von der Stange.
ABei der Serienfertigung von Grof3seri-

enteilen gelten ganz andere Bedingun-
gen als beispielsweise im Werkzeug- und
Formenbau, wo iiberwiegend individuell
konfigurierte Produkte nachgefragt werden.
Scharfer Wettbewerb und technischer Fort-
schritt setzen indes alle unter steigenden
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Kostendruck. Mafigeschneiderte Automati-
sierungslésungen demonstrieren in vielen
Betrieben, dass man auch bei ,,Losgrofie 1
so wirtschaftlich arbeiten kann wie in der
Grof3serienproduktion.

Trend zu kiirzeren
Durchlaufzeiten

Die Abnehmer erwarten individuelle Pro-
dukte in kiirzester Lieferzeit zu konkurrenz-
fahigen Preisen. Auch der Werkzeug- und
Formenbauer steht damit vor der Herausfor-

Bild: ZK

derung, einen schnelleren Durchlauf und
hoheren Durchsatz in der gleichen Zeit bei
weniger Personal zu erzeugen und auch
gleichzeitig eine hohere Termintreue zu er-
reichen. Das kann vor allem die Wettbe-
werbsfahigkeit sichern.

Zeitgemifle Werkstattautomatisierung
bedeutet langst mehr, als nur Roboter neben
die Maschinen zu stellen. Moderne Bearbei-
tungszentren, Handlingsysteme und Werk-
stattsoftware miissen intelligent verbunden
werden, um Produktivititsvorteile entlang
der gesamten Prozesskette zu realisieren. Am
Beispiel eines automatisierten Betriebs in
Stidwestdeutschland wird gezeigt, welche
Potenziale mit der richtigen Unternehmens-
strategie erschlossen werden konnen: Die
monatliche Pro-Kopf-Leistung der 175 Mit-
arbeiter stieg von 160 auf 260 Monatsstun-
den. Der Umsatz hat sich bei gleicher Mitar-
beiterzahl in vier Jahren mehr als verdrei-
facht. Der Maschinenstundensatz hat sich im
gleichen Zeitraum halbiert, wobei der Lohn-
kostenanteil beim Frasen und Erodieren
jeweils unter einem Euro liegt.

LWir machen aber vor allem Spezialteile
und Reparaturen, da lohnt sich Automatisie-
rung doch nicht - mit solchen Vorurteilen
im Werkzeug- und Formenbau will Zimmer
& Kreim aufraumen. Gerade bei Instandset-
zungen zahlt es sich aus, wenn Frasprogram-
me oder Elektrodengeometrien in den Da-
tenbanken hinterlegt und ohne Zeitverlust

Ein universelles Handlingsystem eignet sich fiir
Werkstiicke, Elektroden und Fraswerkzeuge
gleichermaBen. Es arbeitet technologieiiber-
greifend auch mit anderen zur Fertigung geho-
renden Maschinen.
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wiederholgenau abgerufen werden kénnen.
Die ,,Brauchen-wir-nicht-Haltung“ kann da
schnell zur kostspieligen Fehleinschitzung
werden: Gerade der Kleinbetrieb, in dem der
Chef mit an der Maschine steht, muss seine
Ablidufe verbessern, wenn er merkt, dass er
zu teuer wird und dadurch seine Wettbe-
werbsfihigkeit verlieren kann.

Datendurchgangigkeit vom
CAD/CAM-System bis zur Endabnahme

Automation ist deshalb als ganzheitlicher
Prozess zu betrachten, bei dem es zunéchst
darum geht, Reibungsverluste zwischen ein-
zelnen Bearbeitungsschritten auszuschalten
und einen geschlossenen Prozessablauf her-
zustellen. Effizienz und Effektivitit im Be-
trieb steigen durch transparente Ablédufe und
Datendurchgingigkeit vom CAD/CAM-
System bis zur Endabnahme des fertigen
Werkstiicks, durch Verkiirzung der Durch-
laufzeiten und hohere Prozesssicherheit so-
wie durch Qualitdtssteigerung mit automa-
tischen Kontrollen und automatischer Feh-
lervermeidung. Das ,tdgliche Chaos“ im
Werkzeug- und Formenbau kann zwar nicht
abgeschafft, aber es kann durchaus organi-
siert werden.

Bild 1: Mit einem Handlingsystem kénnen mehrere Maschinen zu einer Fertigungszelle verbun-
den werden.

Schon mit dem Ubergang zu externer Vor-
einstellung und hauptzeitparallelem Riisten
ldsst sich praktisch in jedem Betrieb die Pro-
duktivitét steigern. Schliefilich entstehen die

grofiten Zeitverluste, wenn Teile bei jedem
Bearbeitungswechsel neu erfasst und einge-
stellt werden missen. Fiir kleine und mittel-
stindische Betriebe steckt in der Automati-
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der Steuerung bedient.

Bild 3: Endbearbeitetes Schaufelrad, simultan
Sechs-Achs-Erodiert mit einer Grafitelektrode
in Form einer Turbinenschaufel.

sierung iiber Prozessoptimierung daher
zunichst das Hauptpotenzial.

Ein Betrieb, der seine Ablaufe automati-
sieren will, muss zundchst das erforderliche
Organisationsumfeld schaffen: Datendurch-
gingigkeit und ein einheitliches Nullpunkt-
spannsystem sind dafiir wichtige Vorausset-
zungen. Prozesse werden dann offen und
transparent, wenn alle Stationen die gleichen
Teilenamen und Nullpunkte benutzen. Ist
die Grundlage fiir einheitliche Datenhand-
habung hergestellt, kdnnen Schritt fiir Schritt
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Bild 2: Die unterschiedlichen Greifer des Handlingsystems Chameleon werden automatisch von
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Bild 4: Stempel fiir ein Stanzwerkzeug, aus ei-
nem Stiick mit vier Kupferelektroden erodiert.

weitere Schnittstellen geschlossen und Fris-,
Drahtschneide- und Senkerodiermaschinen
mit einem flexiblen Handlingsystem wie
dem Chameleon zu einer Fertigungszelle
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verbunden werden (Bilder 1 und 2). Nur
dann konnen Einzelteile (Bilder 3 bis 5) so
wirtschaftlich gefertigt werden wie in der
Serienfertigung.

Automatischer Durchlauf ist vor allem bei
bekannten und beherrschten Aufgaben auch
im Werkzeug- und Formenbau maéglich. Bei
Routinebearbeitungen - etwa 60% der an-
fallenden Titigkeiten — kann man rascher
und weiter automatisieren als bei unvorher-
gesehenen Aufgaben. Wichtig ist es, immer
die konkreten Verhéltnisse in der Werkstatt
im Fokus zu behalten und den Weg in mach-
baren Etappen zu gehen, die auf die Situati-
on des einzelnen Betriebes zugeschnitten
sind. Konkret heif3t das: Alle im Betrieb ein-
gesetzten Bearbeitungstechniken und die
Schnittstellen zwischen einzelnen Stationen
werden auf ihre Optimierungspotenziale
abgeklopft und der Automatisierungsgrad
zuerst dort erhoht, wo die Engpésse am grofi-
ten sind.

Flexible Handlingsysteme und anpas-
sungsfihige Werkstattsoftware wie Alpha-
moduli sind daher ein Schliissel zum Auto-
matisierungserfolg. Auf der Einsteigerebene
ermdglicht diese modulare Softwarelosung
durch externe Voreinstellung von Senk- und
Drahterodiermaschinen oder Frasmaschi-
nen und den erforderlichen Datenimport aus
CAD/CAM-Systemen bereits mit geringem
Aufwand die Hebung betrichtlicher Produk-
tivitatsreserven.

Prozessverantwortung
ilber das gesamte System

Je nachdem, wie sich der Betrieb weiterent-
wickelt, lasst sich der Automatisierungsgrad
durch Hinzufligen weiterer Module schritt-
weise erhohen. Das geschieht entweder in-
nerhalb einer Bearbeitungstechnologie oder
technologietibergreifend,  beispielsweise
durch Prozessorganisation mit Jobmanage-
ment oder die Einbeziehung von Handling-
systemen wie dem Chameleon.

Auf dem hochsten Level bietet Alpha-
moduli schlieflich Losungen fiir die Integ-
ration von technologieiibergreifender Pro-
zessautomatisierung, Ablaufplanung in der
Werkstatt, Transparenz und Controlling. Die
Programme auf dieser Ebene werden indivi-
duell entsprechend den vorhandenen Werk-
zeugmaschinen und Anlagen erstellt.

Aufgrund tiber zwanzigjahriger Erfah-
rung als Automationspionier im Werkzeug-
und Formenbau hat Zimmer & Kreim gera-
de in diesen Bereichen hohe Prozesskompe-
tenz. Mehr als 150 Chameleon-Zellen und
iiber 400 Softwareldsungen wurden schon
eingerichtet. Die Automatisierungslosungen
laufen keineswegs nur mit Hardware aus dem
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eigenen Haus. Dass in einer
Werkstatt Werkzeugmaschinen
von unterschiedlichen Herstel-
lern stehen, ist schlief3lich der
Normalfall. Unabhingig davon,
ob Werkzeugmaschinen oder
Industrieroboter anderer Her-
steller beteiligt sind, iibernimm
das Brensbacher Unternehmen
die Prozessverantwortung fiir die

dem Kunden empfohlenen Pro- :

zesse — und nimmt damit viele
Sorgen ab.

Ein weiteres schlagkriftiges
Argument fir mehr Automati-
sierung im Werkzeug- und For-
menbau: Wer mit ,,Losgrofle 1¢
arbeitet, darf erst recht keine
Fehler machen und keinen Aus-
schuss produzieren. Dafiir sor-
gen zahlreiche Sicherheits-
Checks in der Prozesssoftware.
Ein Feature priift beispielsweise,
ob ein zu friasendes Werkstiick
eine Mindesthoéhe hat; vergisst
der Bediener, diese einzugeben,
startet das Bearbeitungspro-
gramm nicht, und teurer Spin-
delbruch wird vermieden. Das
kann viel Geld sparen und erhoht
den Wert der Software-Investiti-
on immens.

Ein weiteres Hindernis fiir
vollstindig geschlossene Pro-
zessketten sind notwendige Rei-
nigungszyklen, zum Beispiel an
der Schnittstelle zwischen dem
Elektrodenfrisen und der senk-
erosiven Bearbeitung. Mit der
Entwicklung  automatisierter
Reinigungsmodule hat Zimmer
& Kreim, nicht zuletzt aufgrund
enger Kooperation mit Einrich-
tungen der angewandten For-
schung, einmal mehr Neuland
betreten.

Ohne Unterbrechung

die Qualitat priifen

Eine steigende Nachfrage sieht
das Brensbacher Unternehmen
auch nach Losungen fiir das
Messen im Fertigungsprozess.
Heutzutage ist es moglich, ein
nach Bearbeitung an die Mess-
maschine iibergebenes Werk-
stiick automatisch und ohne
Unterbrechung der Prozesskette
auf seine Qualitit zu priifen. Das
geschieht iiber eine neutrale
Schnittstelle nach einem aus dem
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Bild 5: Graphitelektroden (Steg- und Vierkantelektroden) und dazuge-
hoériges Demoteil.

CAD-System mit festen Refe-
renzpunkten und Toleranzen
generierten Messprogramm.
Die Betriebe profitieren da-
von, dass kostentréachtige Fehler
gar nicht erst geschehen und die
Qualitat durch sichere Pro-
zessabldufe wesentlich gesteigert
wird. Auch das gehért zum Re-
turn on Investment und tragt
dazu bei, dass Automatisierung
sich im Werkzeug- und Formen-

bau auszahlt.



