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Autoteilefertigung mithilfe eines Bearbeitungszentrums und zwei Roboterzellen

In dem symmetrisch aufgebauten Zweifach-Doppelspindel-
Bearbeitungszentrum Syncromill Q42 mit zwei eigenstandigen
Roboterautomatisierungszellen fertigt HAI aus im Haus herge-
stellten Strangpressprofilen tragende Automobilfahrwerksteile.

s

X .

i .

Hammerer Aluminium Industries erzeugt Strukturbauteile fiir die neue Plattform eines Automobilherstellers. Die
Bearbeitung der im Haus hergestellten Strangpressprofile erfolgt auf Zwillings-Doppelspindelbearbeitungszentren
von Fill. Jede der Maschinen ist in eine robotergestiitzte Automatisierungslosung eingebettet. Die aus einer Hand
angebotene und in enger Abstimmung mit dem Kunden geschaffene Gesamtlosung erhéht Wirtschaftlichkeit und

Flexibilitat der Aluminiumteilefertigung.

brennungsmotoren zu begrenzen bzw. die Reichweite

der Traktionsbatterien zu erhchen, setzen Automobil-
hersteller immer ofter Strukturbauteile aus Aluminiumlegierun-
gen ein. Diese sind leicht und lassen sich schneller als solche
aus Stahl spanabhebend fertigen. Zu den relevanten Herstel-
lern von Aluminiumbauteilen fir die Automobilindustrie gehort
Hammerer Aluminium Industries (HAI) mit Hauptsitz in Rans-
hofen bei Braunau, Osterreich. Dort erzeugte und verarbeitete
ein staatlicher Konzern bereits seit 1939 Aluminium, ehe das
unabhangige Familienunternehmen 2007 dessen Bereiche Ex-
trusion und Casting Ubernahm. Hammerer Aluminium ist seit-
dem kontinuierlich gewachsen und verfiigt Uber sieben weitere
Standorte in Deutschland, Rumanien und Polen.

l | m Treibstoffverbrauch und SchadstoffausstoR der Ver-

In Ranshofen erfolgte vor allem der Ausbau der mechanischen
Weiterverarbeitung. Die hier entstehenden Produkte gehen zu
je einem Drittel an Kunden im Baubereich, der Industrie sowie
in den Bereich Transportation/Schienenfahrzeug und Automo-
bilindustrie, dabei vor allem an Tier1-Zulieferer in aller Welt.

www.robotik-produktion.de

Neben Bodenplatten flr Traktionsbatterien fertigt das Unter-
nehmen in Ranshofen fiir die Automobilindustrie vor allem tra-
gende Fahrwerksteile. Diese entstehen aus rund 200 bis
250mm breiten, im Haus hergestellten Strangpressprofilen.
,Um die geforderte Produkt- und Lieferqualitat tber lange Pro-
duktionszyklen gewahrleisten zu konnen, ist es essentiell, die
gesamte Prozesskette unter einem Dach zu haben®, sagt Her-
mann Kaineder, CIO/CDO der HAI-Gruppe. ,Zudem schatzen
unsere Kunden den schlanken 6kologischen FuRabdruck, den
unsere Produkte durch den Entfall langer Transportwege zwi-
schen den Prozessen aufweisen.”

Fertigungsauftrag mit langfristiger Bindung

Fertigungsauftrage fir solche Teile werden von den Automo-
bilherstellern oder Tier1-Zulieferern immer dann neu vergeben,
wenn eine neue Baukastenplattform die vorherige ablésen soll.
Ihre Laufzeiten erstrecken sich typischerweise ber neun
Jahre. Das rechtfertigt die Investition in auf die Anforderungen
des Kunden bzw. des Projektes angepasste Maschinen und
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In beiden Maschinenrdumen der Syncromill Q sind zwei horizontale
Bearbeitungsspindeln angeordnet. Sie bearbeiten parallel die auf
einer zusétzlichen Drehachse aufgespannten Werkstiicke.

Anlagen. Die dem Angebot zugrunde gelegten Fertigungsstra-
tegien und -techniken sowie die Investition in den Maschinen-
park bestimmen gemeinsam mit den Kosten der Werkzeuge
die Stlckkosten der fertigen Teile. Diesen gegeniber stehen
die Prozessstabilitat und Verflgbarkeit der Produktionsmittel
und die langjahrige, zuverlassige Einhaltung der Qualitatsvor-
gaben. Beides gemeinsam entscheidet dartber, wer den Ferti-
gungsauftrag erhélt. So war es auch beim Auftrag fur Langs-
und Quertrager fur die neue Plattform eines deutschen Auto-
mobilherstellers. ,Um ihr Risiko zu reduzieren, priifen unsere
Kunden nicht nur die angebotenen Konzepte sehr genau auf
Plausibilitat, sondern flihren auch eine Abnahme der Maschi-
nen und Anlagen durch’, erklart Hassan Lahchaychi, Gruppen-
leiter Fertigungstechnologie bei HAI. Der Maschinenbauinge-
nieur mit Spezialisierung auf Qualitdtsmanagement hat als
Projektmanager vom Lastenheft des Kunden weg den Ferti-
gungsauftrag vorbereitet.

Herausforderung Profilbearbeitung

Innerhalb dieses Auftrags fertigt HAI eine Anzahl unterschied-
licher Trager. Dazu werden die ca. 1.000 bis 2.300mm langen
Profilstlicke in zahlreichen Bearbeitungsschritten abgelangt, in
Form gefrast und mit mehreren, zum Teil komplexen, Bohrun-
gen versehen, gespindelt und entgratet. Je nach Ausfihrung
sind dafir 30 bis 60s Taktzeit vorgesehen. Das entspricht
einem AusstofR von 400 bis 800 Sttick pro Schicht. Die Stlick-
zahlprognosen fur die einzelnen Ausflihrungen variieren sehr
stark. Deshalb war eine Anforderung an die Maschine oder An-
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lage die Mdglichkeit der Umrlstung auf einen anderen Trager
innerhalb von 30min. ,Diese Anforderungen waren mit den da-
mals bestehenden Maschinenkonzepten nicht ohne einen ex-
trem hohen Aufwand zu erfillen’, erinnert sich Lahchaychi. ,Ich
musste daher einen Hersteller mit der Fahigkeit und Bereit-
schaft suchen, sowohl bei der Maschine selbst als auch bei
der Automatisierungslésung dazu neue Wege zu gehen.”

Hatte er zunachst mehrere Anbieter ins Auge gefasst, konzen-
trierte er sich bereits nach wenigen Runden auf Fill. Das 1966
gegriindete Maschinenbauunternehmen mit Sitz in Gurten, Os-
terreich, ist ein langjahriger Partner der Automobilindustrie. In
diesem Industriezweig zahlt es zu den fihrenden Herstellern
von Maschinen und Anlagen fir die Metallzerspanungstechnik.
Auch bei HAl waren bereits einige Fill-Maschinen im Einsatz.

Maschinenkonzept mit Parallelverarbeitung

Im Jahr 2011 stellte Fill mit Syncromill erstmals ein Bearbei-
tungszentrum fir die Bearbeitung von grollvolumigen Werkstu-
cken, wie Langstrager, Vorder- und Hinterachstrager, Fahr-
werksteile, Fahrzeugstrukturbauteile und Batteriewannen, vor.
Mittlerweile ist die Produktfamilie auf zehn verschiedene Typen
angewachsen. Die jlingste Entwicklung aus dieser erfolgreichen
Serie ist die Syncromill Q42-63/600. Das modular aufgebaute
Bearbeitungszentrum wurde speziell fir die Zerspanung von
langlichen Werkstticken entwickelt, bei denen hohe Produktivi-
tat gefordert ist. Die Syncromill Q ist als Einzelmaschine
(Q21/Q31) oder als Doppelmaschine (Q42/Q62) verfiigbar. In
jedem Maschinenraum sind zwei (Q21/Q42) oder drei
(Q31/Q62) horizontale Bearbeitungsspindeln angeordnet. Diese
bearbeiten parallel die auf vierten Achsen aufgespannten Werk-
stucke. So kann die Maschine eine Vielzahl unterschiedlicher
Bearbeitungen abdecken. Ein seitlich neben jedem Maschinen-
raum angeordnetes Werkzeugmagazin ermoglicht Span-zu-
Span-Zeiten unter 3,9s und bietet eine gute Zuganglichkeit.

,Durch die gleichzeitige Bearbeitung mehrerer Werksttcke bie-
tet die Maschine bei geringem Platzbedarf eine hohe Wirt-
schaftlichkeit”, erklart Bernhard Stieglmayr, Projektmanager bei

Nach beendetem Bearbeitungszyklus werden die Werkstiicke ein-
zeln robotergefiihrt mithilfe der flexiblen Biirststation entgratet.
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Auf rund 10x20m Aufstellflache bearbeitet die Anlage vollautomatisch Profilstiicke mit 1.000 bis 2.300mm Lénge.

Fill. ,Zudem eignet sie sich fur die Automatisierung, die bei uns
mit der Maschine und dem Prozess aus einer Hand verfligbar ist.

Schnelligkeit durch Automatisierung

Die Anlage bei HAI besteht aus einem symmetrisch aufgebau-
ten Zweifach-Doppelspindel-Bearbeitungszentrum Syncromill
Q42 und zwei eigenstandigen Automatisierungszellen. Im Zen-
trum jeder dieser Automatisierungszellen, deren Entwicklung
in standiger enger Abstimmung mit HAI erfolgte, steht ein Ro-
boter. Dieser ergreift einzeln die tber ein Forderband eintrans-
portierten Teile, legt sie zunachst auf einer Zwischenablage ab
und nach einem Greiferwechsel paarweise in das Bearbei-
tungszentrum ein. Dort sorgt ein teilespezifisch angefertigtes
Nullpunktspannsystem fiir Halt und Positionierung. ,Mit ihren
beiden getrennten Zellen kann die Anlage zwei mal zwei Werk-
stiicke parallel bearbeiten und so die Stiickzahlanforderungen
erfillen’, betont Stieglmayr. ,Durch die getrennt arbeitenden
Maschinenhélften kann es sich auch um Bauteile in zwei ver-
schiedenen Ausfuhrungen handeln.” Lediglich innerhalb eines
Maschinenraumes erfolgt die Bearbeitung parallel, sodass die
Werkstiickpaare in sich einheitlich sein missen. Fir die Zu-
kunft ist angedacht, hinreichend kurze Teile auch zu zweit hin-
tereinander aufzuspannen und so deren Bearbeitungszyklus
noch einmal zu verkirzen. Nach beendetem Bearbeitungszy-
klus erfolgt der Austausch des bearbeiteten durch ein unbear-
beitetes Teilepaar. AnschlieBend bringt der Roboter die Teile
einzeln zundchst zum Entgraten an eine Birste und legt sie in
die Laser-Station ein, wo sie vor dem Austransport einen DMC-
Code fiir die Rickverfolgbarkeit (Traceability) erhalten.

Bauweise mit Synergieeffekt

Wirtschaftlich punktete die Fill-Anlage durch einige Synergie-
effekte, die sich aus der Bauweise als Doppelmaschine erge-

www.robotik-produktion.de

ben. So bendtigt sie fir beide Zellen nur einen Schaltschrank,
eine Hydraulikanlage und eine Spénetransporteinrichtung.
Auch die Steuerung, eine Sinumerik 840d Solution Line, ist nur
einmal vorhanden, aber mit Bedienpulten an beiden Seiten der
Maschine versehen. Gleiches gilt fur die Automatisierung, wo
eine SPS S7-1500 mit Rezepturverwaltung Uber zwei Visuali-
sierungseinheiten getrennt bedient und beobachtet werden
kann. Ein Pluspunkt ist auch die im Vergleich zu dhnlichen L&-
sungen dhnlicher GroRenordnung sehr geringe Stellflache,
auch wenn diese fur HAI kein entscheidendes Kriterium war.

Neben der hohen Zerspanungsleistung sprach fir HAI der
von anderen Fill-Maschinen im Haus bereits bekannte mas-
sive Maschinenbau, der die Lager und Spindeln innerhalb der
Maschine ebenso umfasst wie die stabilen Spannvorrichtun-
gen und die solide Ausfihrung der Roboterzellen fir das 6s-
terreichische Fabrikat. Damit konnte man beruhigt der Kun-
denabnahme entgegenblicken.

Zukunftssicherheit durch hohe Flexibilitat verleiht der Alumi-
nium-Profilbearbeitungsanlage ihr Werkstiickumriistkonzept.
Zu diesem gehdren Spannvorrichtungen und Robotergreifer,
die als werkstiickspezifische Technologiepakete in Ristwagen
bereitstehen und in weniger als 30min getauscht werden kon-
nen. Nachdem die erste Doppeleinheit die an sie gestellten An-
forderungen erflllt und sich bewahrt hat, arbeitet mittlerweile
bereits eine Vielzahl in den Hallen von HAL. |
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