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Stangenlader © Automatisierung

flexible Fertigung

Im Futter und von der Stange

Mit einem innovativen Konzept realisiert FMB das Zuflhren von Abschnitten und Stangen zur
Komplettbearbeitung auf einem 5-Achs-Bearbeitungszentrum. Beim weltweit erfolgreichen
Lackieranlagenhersteller Sprimag sorgt das fur héchste Flexibilitat bei bedienerlosem Betrieb.

von Konrad Miicke

ir wollen auch kinftig mit un-

seren hochwertigen Lackier-

systemen global wettbewerbs-
fahig agieren. Deshalb war es unab-
dingbar, unsere hiesige Fertigung fur
Spritzapparate zu optimieren«, berichtet
Joachim Baumann, Geschéftsfithrer der
Sprimag Spritzmaschinenbau GmbH &
Co. KG in Kirchheim unter Teck. Das Un-
ternehmen produziert eine grofe Vielfalt
an automatischen Lackieranlagen. Mit
speziellen Schutz- und Funktionslacken
werden darauf unter anderem die Innen-
seiten von Aerosoldosen, Tuben und Fla-
schen flir Getrinke, Hygieneprodukte
und Pharmaka, aber auch flichige und
rotationssymmetrische Bauteile zum
Beispiel fiir die Automobilindustrie be-
schichtet. Sprimag konzipiert und ver-
wirklicht komplette Produktionsanlagen
rund um das Beschichten. Diese Anlagen
ihernehmen das Zufithren der Bauteile,
den Transport durch die Beschichtungs-
stationen, das Bereitstellen und Aufberei-
ten der Lacke, das Beschichten selbst, das
Trocknen der unterschiedlichen Lacksys-
teme und schlieflich das Puffern und Zu-
fithren der beschichteten Bauteile fiir die
anschliefende Montage (weitere Infor-
mationen im Kasten Seite 85).

Bei Lackieranlagen fir die Innenbe-
schichtung von Tuben und Dosen hilt
Sprimag weltweit mehr als 80 Prozent
Marktanteil. Zu diesem Erfolg tragen ne-
ben der Maschinentechnologie das um-
fassende Know-how in Lackierprozessen
und die Eigenentwicklung und -fertigung
der Spritzapparate bei. »Die Qualitit der

1 Kurzfristig in hoher Qualitdt und in wechselnden LosgroBen bendtigt: Kubische und
rotationssymmetrische Bauteile fiir Spritzapparate werden aus Abschnitten und von der

Stange gefertigt [Bild: Henneckel

Beschichtungen wird mafigeblich von der
Konstruktion und der Fertigungsqualitit
der Spritzapparate beeinflusst«, erléutert
dazu Baumann.

Fertigung der Spritzapparate als
qualititsentscheidende Kompetenz
Deshalb entwickelt und fertigt Sprimag
als einer der wenigen Hersteller weltweit
samtliche Komponenten der Spritzappa-
rate — Diisen, Rohrverlingerungen, Ven-
tile, Gehduse, Verschraubungen — als
Know-how-Triger ausschlieBlich selbst
am Produktionsstandort Kirchheim un-
ter Teck. Dies geschieht bisher auf meh-
reren separaten Maschinen und Bearbei-
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tungsstationen. Rotationssymmetrische
Bauteile, wie Diisen und Rohrverldnge-
rungen, bearbeiteten Drehzentren mit
Stangenlader. Kubische Werkstlcke —
{iberwiegend Gehause — fertigte ein vier-
achsiges Bearbeitungszentrum.

Um das breite Fertigungsspektrum
zu erweitern und den Forderungen nach
einer priziseren und flexibleren Ferti-
gung zunchmend komplexerer Bauteile
gerecht zu werden, sind kiirzere Durch-
laufzeiten und eine Reduzierung der Um-
spannvorginge notig. Dies betrifft zum
Beispiel Diisenkérper, in denen mehrere
Bohrungen exakt positioniert sein und
zueinander fluchten miissen. Insbeson-
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2 Automatisierung fiir flexiblen Wechsel: Abhangig von den zu
fertigenden Werkstlicken fiihrt der Stangenlader oder der Roboter

Rohlinge zu (Bild: Hennecke

dere beim Fertigen von Ersatzteilen
kommt es auf hohe Wiederholgenau-
igkeiten an. Diese Teile werden hiufig
bendtigt, da einige Komponenten der
Spritzapparate verschleiffien — abhingig
von den gespritzten Lacken und der Aus-
lastung der Lackieranlagen. Beim Aus-
tausch von Komponenten kénnen schon
kleinere Abweichungen, zum Beispiel in
der Lage von Diisenbohrungen, die Optik
einer spritzlackierten Oberfliche deutlich
sichtbar verdndern. Dies wird aber spe-
ziell bei optischen Oberflichen auf Bau-
teilen fiir Automobile von den Auftrag-
gebern nicht akzeptiert. Deshalb mitissen
simtliche Ersatzteile der Spritzapparate
reproduzierbar genau gefertigt sein. Nur
dann kann die auf bestehenden Lackier-
anlagen erreichte Qualitdt der Beschich-
tungen eingehalten werden.

Wiederholgenau und

wirtschaftlich fertigen

Mit diesen Forderungen nach wirtschaft-
licherer und einhergehend dufierst wie-
derholgenauer Fertigung war Jochen
Quattlender, Leiter Fertigung und Ar-
beitsvorbereitung, vor etwa 15 Monaten
konfrontiert. Gute Chancen, die gesteck-
ten Ziele zu erreichen, sah er vor allem
in der Komplettbearbeitung auf einer
Maschine, die speziell fiir die Bearbei-
tung feinwerktechnischer Teile konzipiert
wurde. So ldsst sich zum Beispiel ein Ge-
hiuse statt in sieben Arbeitsschritten we-
sentlich schneller und genauer auf einer
Maschine komplett bearbeiten. Die Kom-
plettbearbeitung gewihrleistet zudem
die geforderten Wiederholgenauigkeiten.
Mehrmaliges Umspannen zwischen ein-
zelnen Bearbeitungsschritten entfallt.
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3 Auf Einzelstlicke programmiert: Die seitlich verschiebbare
Roboterzelle unirobot von FMB bel&dt das Bearbeitungszentrum

mit Abschnitten und entladt kubische sowie schlanke rotations-
symmetrische Werkstiicke [Bild: Henneckel

»Um bei unserem sehr grofen Spek-
trum an Werkstiicken eine geeignete Lo-
sung zu finden, mussten wir vollig neue,
richtungsweisende Denkansitze ent-
wickeln«, beschreibt Quattlender seine
Situation. Denn die benotigte hohe Fle-
xibilitit ist mit aktuell marktgingigen
Dreh- und Bearbeitungszentren =zur
Komplettbearbeitung nur schwierig zu
realisieren. »Da wir auch in bediener-
losen Schichten in der Nacht und in
Wochenenden hinein produktiv arbeiten,
bendtigen wir zundchst einen grofen Ar-
beitsbereich. Die Maschine soll sémtliche
Werkstiicke unseres breiten Spektrums
der Applikationstechnik bearbeiten kon-
nen. Zum anderen ist ein groBer Vorrat
an Werkzeugen im Wechselmagazin er-

forderlich. Denn die Maschine soll bedie-
nerlos und ohne Umrlsten sehr flexibel
das komplette Bauteilspektrum in kleinen
und mittleren Losgrofen fertigen kon-
nen«, erlautert Quattlender. Insgesamt
sind bei Sprimag fiir die Diisenkdpfe etwa
100 unterschiedliche Bauteile zu bearbei-
ten, jedes davon wiederum in etwa zehn
Varianten. Somit ergeben sich bis zu
1000 unterschiedliche Werkstiicke.

Um eine optimal geeignete Maschine
zum Komplettbearbeiten zu finden, hat
Quattlender mit seinem Team mehrere
Bearbeitungszentren verglichen. Ein ent-
sprechend ausgertstetes 5-Achs-Bearbei-
tungszentrum FZ08 von Chiron erfiillte
schlieBlich die Kriterien. Die Maschine
verfligt tiber einen ausreichend gro- »

Mit Lacken funktionale und optische Oberflachen schaffen

Seit dem Jahr 1925 entwickelt und produziert Sprimag automatisierte Lackier-

anlagen zum Beschichten von Bauteilen in grofien Serien. Aufgebracht werden

Schichten aus unterschiedlichen Lacken. Diese sorgen fir spezielle funktionale
oder optische Eigenschaften. Zu einem ODrittel erwirtschaftet das Unternehmen
seinen heutigen jdhrlichen Umsatz von etwa 35 Millionen Euro mit derzeit weltweit
180 Mitarbeitern, mit Lackieranlagen zum Innenbeschichten von Dosen, Tuben und

Flaschen, zu einem Drittel mit Anlagen zum Beschichten kleiner Serienteile in

der Automobilindustrie und zu einem Drittel mit Dienstleistungen rund um die
Beschichtungsanlagen. Eine herausragende Position weltweit nimmt Sprimag mit
seinem fundierten Know-how in der Prozesstechnologie ein. Im Anwendungszen-
trum in Kirchheim/Teck erarbeiten und testen die Lackierspezialisten die jeweils
optimale Applikationstechnologie. Ebenso fertigt das Unternehmen die Spritz-
apparate als hochwertige Kernkomponenten selbst,

Sprimag Spritzmaschinenbau GmbH & Co. KG

72730 Kirchheim unter Teck
Tel. +49 7021 5790
www.sprimag.de
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fen Arbeitsbereich sowie eine horizontale
Haupt- und eine schwenkbare Gegen-
spindel mit Durchlass fiir Stangen bis
42 mm Durchmesser. Die Werkzeug-
revolver kénnen neben festen auch ange-
triebene Bohr- und Friaswerkzeuge auf-
nehmen. Fiir Quattlender waren auch
die Leistung und das Drehmoment der
Hauptspindel entscheidend. Beides reicht
aus, um beispielsweise bis 36 mm Durch-
messer mit einem fest im Revolver oder
in der Gegenspindel gespannten Wende-
schneidplattenbohrer ins Volle zu boh-
ren. Im Drehfutter nimmt die Maschine
Werkstiicke bis 120 mm Durchmesser auf.

Die Herausforderung war es dann,
eine Automatisierungslosung moglichst
aus einer Hand zu bekommen, die die
geforderte Flexibilitit des Bearbeitungs-
zentrums in allen Belangen optimal un-
terstiitzt.

Stangenlader von FMB

bestens bewahrt

Im intensiven Erfahrungsaustausch mit
FMB, spezialisiert auf Zufithrsysteme fiir
spanende Werkzeugmaschinen, ergab sich
ein vielversprechendes Konzept.

Mit ausgereiften Stangenladern von
FMB hat Sprimag bereits seit vielen Jah-
ren beste Erfahrungen. Sie arbeiten be-
sonders zuverlissig bei hochster Verfig-
barkeit. So sind in Kirchheim vor allem
die Drehzentren, die rotationssymmetri-
sche Werkstiicke wie Diisen, Rohrverlan-
gerungen und Verschraubungen von der
Stange bearbeiten, mit diesen Ladern
vollstandig automatisiert.

Besonders schitzen die Fertigungs-
techniker in Kirchheim die Flexibilitét der
Stangenlader von FMB. Beispielsweise
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4 Grofier Vorrat fiir bedienerlosen Betrieb Uiber lange Zeitrdume: In der Roboterzelle ste-
hen mehrere Paletten fiir Rohlinge und komplett bearbeitete Bauteile bereit (Bild: Hennecke)

5 Kompakt und flexibel: Die gelungene Kombination der Roboterzelle mit dem Dreh-
Fraszentrum sorgt fiir hochste Produktivitat und Flexibilitdt beim Komplettbearbeiten
kubischer und rotationssymmetrischer Bauteile (Bild: Henneckel

die Variante turbo 5-55, eingesetzt an el-
nem Drehzentrum zum Bearbeiten von
Diisen und Rohrverldngerungen, kann
Stangen mit 5 bis 55 mm Durchmesser
bevorraten und zufithren. Positiv wird
hier bewertet, dass sich ein Fithrungs-
kanalwechsel in einem weiten Teilbereich
an Durchmessern eriibrigt.

An einem weiteren Drehzentrum hat
sich die Ausfithrung turbo 8-80 XT bes-
tens bewihrt. Auch dieser Stangenlader
ist besonders flexibel. In der Praxis zeigt
sich, dass die Anforderungen an die Fer-
tigung der Teile an dieser Anlage dank
der sehr robusten Bauweise des turbo
8-80 fiir Stangen von 15 bis 65 mm
Durchmesser ohne einen Wechsel des
Fithrungskanals erfiillt werden konnen.
»Mit Stangenladern von FMB haben wir
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tiber viele Jahre sehr gute Erfahrungen
gesammelt. FMB hat sich als Partner in
der Automation bestens bewihrt. Deshalb
bevorzugten wir eine Gesamtlosung von
diesem spezialisierten Automatisierungs-
hersteller«, betont Quattlender.

Um kubische Bauteile auf der FZ08
von Chiron komplett bearbeiten zu kon-
nen, benotigt die Maschine zustzlich zum
Stangenlader ein Zufihrsystem fiir Ab-
schnitte. Aus letzteren werden unter an-
derem Diigen- und Ventilgehause, Hebel,
Halterungen sowie Grund- und Schnell-
wechselplatten gefertigt. Dartiber hinaus
sind auch die bis zu 350 mm langen Rohr-
verlingerungen, die von der Stange bear-
beitet werden, als Einzelstiicke aus dem
Arbeitsbereich zu entnehmen. Dafiir eig-
net sich bevorzugt ein Roboter.
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Roboter und Stangenlader fiihren
Rohlinge im Wechsel zu

Innerhalb kurzer Zeit bewiesen die Spe-
zialisten von FMB, dass eine geschickte
Kombination von Stangenlader und Ro-
boterzelle den Forderungen nach hoch-
flexibler Automation vollauf entspricht,
Sie erstellten das Konzept und verwirk-
lichten die Zufithrung mit ihren Automa-
tisierungskomponenten.

Inzwischen stellt ein Stangenlader
turbo 5-55 XT zum Komplettbearbeiten
von Dusen, Dusennadeln und Rohr-
verlingerungen Rundstangen mit 5 bis
55 mm Durchmesser bereit. Eine kun-
denspezifische Modifikation ermog-
licht, auch bis zu 3000 mm lange
Stangen mit nur 2,5 mm Durchmes-
ser zuverldssig zu verarbeiten, um
den Einsatzbereich der Anlage fiir
Sprimag noch weiter zu erhdhen. Die
spezielle XT-Variante ist dabei an der
Vorschubachse mit einem hochprizi-
sen Spindelanterieb versehen, um die
Materialstange sehr positionsgenau
vorschieben zu konnen. Je nach zu
bearbeitenden Bauteilen schiebt er
die Stangen in bis zu drei Intervallen
exakt vor. Wie Quattlender berichtet,
entfillt damit das Vorschieben gegen
einen Anschlag. »Das minimiert die
Bearbeitungszeiten, zudem entfallen
dadurch weitere Einbauten und Stér-
konturen im Arbeitsbereich des Bear-
beitungszentrums«, hebt er die Vor-
teile hervor.

Zum Entladen der besonders
schlanken Rohrverldngerungen so-
wie zum Be- und Entladen von Fut-
terteilen befindet sich neben dem
Stangenlader die Roboterzelle uni-
robot von FMB. Im Wechsel mit dem
Stangenlader belddt der integrierte
6-Achs-Roboter (Yaskawa) die Haupt-
spindel des Bearbeitungszentrums
FZ08 mit Rohlingen aus einer Palet-
tenstation. Mit seinem Doppelgrei-
fer entnimmt er die komplett bear-
beiteten Bauteile und legt sie in der
Palettenstation ab. Wie Quattlender
sagt, werden bisher etwa 30 Prozent
der auf der FZ08 gefertigten Werk-
stiicke als Futterteile bearbeitet, der
Rest von der Stange.

Vorteile bietet die von FMB in-
stallierte Automation mit Stangen-
lader und Roboterzelle vor allem we-
gen des flexiblen Wechsels zwischen
beiden Zufihrsystemen. Dartiber hin-
aus bleibt das Bearbeitungszentrum
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gut zugdnglich. Die Roboterzelle ldsst
sich auf Schienen seitlich verschieben.
Wenn sie nicht be- und entladt, gibt sie
somit den Zugang zum Arbeitsraum der
FZ08 frei. »Diese Gesamtldsung von
FMB realisiert eine bisher unerreichte
Flexibilitdt in der Automatisierung von
Werkzeugmaschinen. Sie ist einfach und
komfortabel programmier- und bedien-
bar. Wir kénnen mit diesem Konzept
nicht nur die bei uns {iblichen Losgrdfen
zwischen 10 und 500 Werkstticken, son-
dern sogar Einzelstiicke und Prototypen
auf der FZ08 komplett bearbeiten«, hebt
Quattlender die besonderen Vorteile her-
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vor. Bei Sprimag verbindet die Automati-
sierung mit der Roboterzelle von FMB
die erforderliche Flexibilitit mit hoher
Produktivitat, um wirtschaftlich ein sehr
grofBes Spektrum an unterschiedlichen
Werkstiicken sehr kurzfristig in wech-
selnden Losgrofen, im Extremfall sogar
als Einzelstlicke, fertigen zu kénnen.
»Mit dieser von FMB entsprechend
unseren Forderungen automatisierten
Komplettbearbeitung fiir saimtliche Kom-
ponenten der Spritzapparate, also fur
unsere Know-how-Teile, haben wir die
gesetzten Ziele voll und ganz erreicht«,
fasst Baumann zufrieden zusammen. =
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