SPECIFICATION

Eisengussteile-Sauberung ohne Nacharbeit

Roboter-Bearbeitungszelle
schlief3t Automatisierungslicke

GF Casting Solutions fertigt
schwere, aber flexible Struktur-
teile aus Eisenguss fur land-
und forstwirtschaftliche Maschi-
nen und Baumaschinen sowie
far erneuerbare Energieanlagen.
Durch Umkehr der Bearbei-
tungslogik inrer bestehenden
Gussteile-Bearbeitungs

Zentren und mittels formnest-
spezifischer Programsnmvarianten
gelang in Zusammenarbeit mit
FILL, eine Anlage zu schaffen,
mit der auch kleinere Eisen-
gussteile vollautomatisch ver-
putzen und so diese Automati-
sierungslucke schlieen kann.

von Peter Kemptner

as weltweit tatige schweizer In-

dustrieunternehmen Georg

Fischer (GF) bietet Produkte

und Loésungen fiir den siche-

ren Transport von Fliissigkeiten
und Gasen sowie leichte Gusskomponenten
und Hochprizisions-Fertigungstechnolo-
gien an. ,GiefStechnologie ist die beste Wahl
fiir ein hohes Maf3 an funktionaler Integ-
ration in komplexen Komponenten', weif3
Produktionsleiter Andriy Malaschkin. ,Wir
unterstiitzen unsere Kunden bei der Ent-
wicklung und Produktion hochkomplexer
Eisengusslosungen bis zu einem Kastenfor-
mat von 2.500 x 1.600 x 500 mm.“ Dabei
deckt das Unternehmen mit zertifiziertem
Umweltmanagementsystem die gesamte
Prozesskette ab, von Form- und Kernher-
stellung tiber Schmelzen und Gieflen sowie
Beschichten bis hin zu CNC-Bearbeitung
und Montage.
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Wichtiger Prozessschritt Entgratung
Nach dem GiefSvorgang weisen die Teile an
den Formtrennstellen und Angusskanilen
noch tiberschiissiges Material in Form von
Anschnitten, Graten und Speisern auf. Diese
miissen vor der weiteren Verarbeitung ent-
fernt werden. Fiir diese Aufgabe verwendet
GF Casting Solutions Leipzig bereits seit Jah-
ren einige automatisierte Putzstationen. Da-
rin erledigt ein Industrieroboter vollautoma-
tisch die verschiedenen Bearbeitungsschritte.
Das funktioniert bei den meisten Werk-
stiicken sehr gut, bei einigen Teilen wirken
sich allerdings die haufigen Werkzeugwech-
sel und nestbedingte Schawnkungen der
Mafhaltigkeit auf die Taktzeit aus. Unter
anderem deshalb, aber auch weil die beste-
henden Anlagen voll ausgelastet waren, er-
folgte das Putzen dieser Teile bis vor kurzem
zu einem groflen Teil von Hand oder wurde
teilweise an externe Dienstleister vergeben.
»Fur diese korperlich anstrengende, laute,
schmutzige und eintonige Arbeit Personal
zu finden, wird zunehmend schwieriger,
berichtet Andriy Malaschkin. ,,Auch die
Fremdvergabe kann auf Dauer keine Lo-
sung sein, denn der Transport ist mit Ver-
zogerungen, Kosten und Unvorhersehbar-
keiten verbunden.*

Automatisierungsliicken schlielSen
Deshalb machte sich der Produktionsleiter
auf die Suche nach einer Losung zur Auto-
matisierung des Entgratens und des Ent-
fernens von Speisern von Teilen bis 250 kg.
Diese musste die Bearbeitung zahlreicher
verschiedener Teile auf der Grundlage der
Soll-Konturen aus ihren CAD-Daten mit
kurzen Zykluszeiten ermdglichen und so die
genannte Automatisierungsliicke schlieffen.
Da kleinere Teile haufig zu mehreren aus
einer Form kommen, sollte die Bearbeitung
auch Unterschiede im Restmaterialaufkom-
men bei Teilen aus verschiedenen Form-
nestern beriicksichtigen kénnen. Laut An-
driy Malaschkin waren diese nestbedingten
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Differenzen die Hauptursache dafiir, dass
sich dieser Vorgang bisher der Automatisie-
rung widersetzte. FILL entwickelte nach den
Vorgaben GF Casting Solutions eine ginz-
lich neue Putz- und Schleifzelle, bei der als
zentrales Element ein Roboter zum Einsatz
kommt. Damit enden allerdings schon die
Ahnlichkeiten mit den bestehenden Anla-
gen. ,Um die geforderten Zykluszeiten zu
erreichen, haben wir die Bearbeitungslogik
umgekehrt, erklirt Thomas Rathner, Leiter
des Kompetenz Centers Giefereitechnik bei
FILL. ,Beim GRIND PERFORMER bewegt
der Roboter nicht das Werkzeug zum festste-
henden Werkstiick, sondern das Werkstiick
zu den verschiedenen, fix positionierten
Werkzeugen.“ Das eliminiert die Verzoge-
rungen durch den ansonsten erforderlichen
Werkzeugwechsel. Ebenfalls zeitsparend
erfolgt die Beschickung der Bauteile in die
Schleif- und Entgratungszelle iiber einen
Drehtisch. Auf diesem wird das Werkstiick
nicht aufgespannt, sondern flach aufgesetzt.
Ein Kamerasystem erkennt das Bauteil selbst
und dessen Lage und Orientierung, sodass
der Roboter es korrekt anfahren und auf-
nehmen kann.

Konstant hohe Qualitat
Ein weiteres Kamerasystem identifiziert
die am Bauteil in Klarschrift angebrachte
Formnest-Identifikation. Diese Informa-
tion ermoglicht das Abrufen einer Form-
nest-spezifischen Variante des Bearbei-
tungsprogramms, die im Zuge des Einfah-
rens eines neuen Bauteils geschaffen wurde.
»Beim Verputzen von Hand kann der Wer-
ker spontan auf die unterschiedlichen Feh-
lerbilder reagieren’, sagt Andriy Malaschkin.
,Obwohl die Maschine das nicht kann, er-
zielt sie mit der nestspezifischen Program-
mierung ein duflerst gleichmifliges Ergebnis,
und das mit gleichbleibend hoher Qualit4t.“
Nach dem Abschlagen des Speisers mit-
tels eines hydraulischen Hammers fihrt
der Roboter mit dem Werkstiick mehrere
Schleif-, Trenn-, und Fraswerkzeuge an.
Dabei werden samtliche Grate und iiber-
schiissiges Material entfernt. ,Eine gewisse
Herausforderung bestand darin, feine Grate
nicht blof§ umzulegen, sondern tatsachlich
vollstindig zu entfernen’, berichtet Thomas
Rathner. ,,Bis wir hier das gewiinschte Ergeb-
nis erzielten, mussten wir einige Versuchsrei-
hen mit verschiedenen Schleif- und Bearbei-
tungswerkzeugen durchfiihren.”
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Keine Experimente sind fiir Programmie-
rung und Betrieb der Roboter-Putzzelle
erforderlich. Die Bedienung des GRIND
PERFORMER erfolgt iiber CYBERNETICS
STUDIO, ein von FILL selbst entwickeltes
Software-Tool, das eine einfache Program-
mierung ermdglicht. Um ein neues Bauteil
anzulegen, brauchen Mitarbeitende keine
Programmierkenntnisse. Sie legen tiber vi-
suelle Einstellungen an dessen 3D-Modell
die erforderlichen Bearbeitungsschritte und
Prozessparameter fest. Dabei teilen sie dem
Maschinenprogramm auch mit, wo — etwa
aufgrund der aus den CAD-Daten der Guss-
form bekannten Formtrennlinien — Grate
oder dhnliches zu erwarten sind.

Die Ausfithrung der so geschaffenen Pro-
gramme erfolgt stets auch in der Computer-
simulation am digitalen Zwilling der Anlage.
So lassen sich nicht nur Kollisionen im Ar-
beitsraum zuverldssig vermeiden. Da die
Simulation auch hauptzeitparallel mitlduft,
hilft sie dabei, ungeplante Zustinde oder Ab-
weichungen vom Soll friihzeitig zu erken-
nen und auf diese angemessen zu reagieren.

Auch spitere Anderungen oder Optimierun-
gen an den Programmen lassen sich mittels
Parametrierung sehr einfach einbringen.

Rasches Hochfahren, solide Ergebnisse
Noch vor der endgiiltigen Systementschei-
dung wurden bei allen ausgewéhlten Her-
stellern Versuche durchgefiihrt, so auch im
Test Center am Hauptstandort von FILL in
Gurten (Oberdsterreich). In weiterer Folge
erhielt FILL den Auftrag fiir die noch ein-
zigartige Anlage. Etwa ein Jahr spéter wurde
diese geliefert und in Betrieb genommen.
»Wie bei einer erstmalig hergestellten An-
lage nicht anders zu erwarten, waren danach
noch einige Optimierungen erforderlich’,
bestatigt Andreas Sallaberger, Vetrieb und
Projektierung Giefereitechnik bei Fill. ,,Vor
allem die Zuverlassigkeit der Klarschrifter-
kennung fiir die Nest-Identifikation musste
aufgrund uneinheitlicher Schriftbilder erst
auf das erforderliche Maf} erhoht werden.
Neben der Verbesserung der Arbeits-
bedingungen fiir das Personal durch den
Entfall des manuellen Putzens bringt der
GRIND PERFORMER eine hohe Prozess-
stabilitdt und Reproduzierbarkeit der Bear-
beitungsschritte. Nicht zuletzt die nestspezi-
fischen Programmversionen sorgen fiir eine
gleichbleibend hohe Qualitit der Bauteile.
»Das automatisierte Putzen der neuen Ei-
sengussteile ist ein weiterer wichtiger Schritt
zur Automatisierung unserer Prozesskette
und liefert damit einen wichtigen Beitrag
zur Standortsicherung®, bestitigt Matthias
Heinrich, Geschiftsfithrer von GF Casting
Solutions Leipzig. ,Im Gegensatz zu den Be-
standsmaschinen ist bei dieser Anlage fast
keine Nacharbeit erforderlich®. O
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