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Einsatz eines flexiblen

Bild 1: Das Suttner Fertigungsspektrum
umfasst rund 3000 verschiedene Teile.
Die Abmessungen gehen von M2 x 10 mm
bis @ 300 mm x 700 mm Lange. Ob Titan,
Hasteloy, Inconell, VA-Stéhle...., Suttner
zerspant was in die Drehspindel kommt

Automationssystems in der
Prazisionsdreherei Gebruder Suttner

Prazisionsdrehereien wie die Gebriider Sutiner GmbH im hessischen
Miihlheim bildeten Jahrzehnte lang das Riickgrad unserer Volkswirt-
schaft. Geschichte! Die Globalisierung frisst ihre Eltern, zumindest
wenn sie nicht hoher qualifiziert, effizienter organisiert und techno-
logisch intelligenter aufgestellt sind als der aufstrebende Rest der
Welt.

Wilfried Suttner, geschaftsfiih-
render Gesellschafter der Ge-
brider Suttner GmbH, Mihlheim
(Hessen) gehdrt noch zu der
Generation Unternehmer, die in
ihrer Fertigung jede Maschine mit
verbundenen Augen bedienen
kann. Und: er macht das immer
noch taglich. Eine dhnliche Vita
haben seine gleichberechtigten
Briider Alfred und Herbert — Leh-
re, Studium, Anstellung und dann
tatige Teilhabe. 2006 jahrte sich
die gemeinsame Firmengrin-
dung zum 25. Mal. Grund genug
flr eine umfassende Reflexion
und die Frage, wie man zusam-

Bild 2:

Die Programmierung ist schnell erlernt.

Die Greifer sind liber ein Schnellwechselsystem
adaptiert. Ist ein Aufirag einmal eingefahren, gelingt
das Umriisten innerhalb von 10-15 Minuten
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men mit den 3 Mitarbeitern in
der Fertigung zum Beispiel die
Jahre bis zum 50. Geburtstag
gestaltet. Ziele sind wichtig!
Wilfried Suttner: ,Wir fertigen,
auch als A-Lieferant, Teile flir den
Maschinen- sowie den Anlagen-
bau, fir die Elektrotechnik und
die Papierindustrie. Wir wissen,
was unsere Kunden wollen, und
unsere Kunden wissen, was sie
von der Zusammenarbeit mit uns
haben — ndmilich Liefertreue und
hdchste Qualitat.”

Das Suttner Fertigungsspektrum
umfasst rund 3000 verschiedene
Teile. Die Abmessungen gehen
von M2 x 10 mm bis & 300 mm
x 700 mm Lange. Die typischen
LosgroBen reichen von 1- 2.000
Stiick Ob Titan, Hasteloy, Inco-
nell, VA-Stahle... Suttner spannt
in die Drehspindel was an Auf-
trdgen kommt, zum Beispiel
Sensorgehduse. Fir die Fertigung
setzen die drei Brlider bevorzugt
auf aktuell sieben CNC-Drehma-
schinen von EMCO. Finf davon
sind mit FMB turbo Lademagazi-
nen flr Stangendurchmesser bis
@ 65 mm automatisiert, was eine
hohe Laufautonomie ermoéglicht
und den Personalkostenanteil in

der Stlickkalkulation drastisch
minimiert.

Bei Einlegeteilen sieht die Kalku-
lation allerdings anders aus.

Und: Die Kundschaft agiert
international. Die Billigkonkurrenz
lernt schnell. Und da stellt sich
nicht die Frage ob, sondern wann
die Preise flr personalintensiv
hergestellte Zukaufteile ins Radar
der Controller riicken. Wilfried
Suttner: ,,Bei Futterdrehteilen
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mussten wir uns eine Automati-
onslésung einfallen lassen. Ganz
abgesehen davon, dass Einlege-
tatigkeiten fur jeden Menschen
auf Dauer sehr belastend sind.
AuBerdem gibt es flr unsere
qualifizierten Leute genug an-
spruchsvolle Aufgaben.*

Die Lésung kam dann in Person
des FMB Anwendungsberaters
Heribert Gertung. Neben Stan-
genlademagazinen haben die

Bild 3:

Das Bedientableau der FMB unirobot
ist leicht und handlich, Programmiert
wird komfortabel im Teach-In-Verfah-
ren. Der Programmspeicher reicht fiir
etwa 50 Werkstiicke. Programmpara-
meter und Programmablauf werden
durch ein hochwertiges TFT-Farbdis-
play visualisiert
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Bild 4 und 5:

Suttner orderte bei FMB eine Materialzu- und abfithrung, die sowoh! unterschiedlich

groBe Wellen-, als auch Einlegeteile verarbeiten kann. Die Be- und Entladezone ist fiir
den Bediener bequem und sicher. Und auch hier gelingt das Umriisten auf neue Teile mit

wenigen Handgriffen

Faulbacher mit unirobot seit 2003
einen universellen Automations-
baukasten im Programm. Dieser
Baukasten ist so weit komplett,
dass FMB heute fur (fast) jede
Werkzeugmaschine — ganz gleich,
ob es sich um Dreh-, Fras-,
Schleifmaschinen, Pressen oder
auch um Montageaufgaben han-
delt — sehr schnell optimale und
wirtschaftliche Automationsl6-

sungen realisieren kann — bis hin
zur Anlagenverkettung.

Zuvor jedoch fragte Gertung bei
Suttner erst einmal das Anforde-
rungsprofil ab. ,Ein Knickarmro-
boter allein ist ja noch keine
Losung. Damit solche Automati-
onsprojekte dem Anwender und
uns als gesamtverantwortlichem
Lieferanten viel Freude bereiten,
machen wir grundsétzlich vorab

Bild 6:

Jede Menge Freirdu-
me: Der Tisch links
vom Roboterfull kann
Werkstiickpaletten
aufnehmen. Denkbar ist
aber auch der Aufbau
zusétzlicher Peripherie,
wie Entgratbiirsten,
Beschriftungsgerate,
taktile oder BV-basierte
Messeinrichtungen. Bei
“geparktem” Roboter
kann die Drehmaschine
problemiose manuell
be- und entladen
werden

eine Machbarkeitsanalyse.“ Daflr
muss freilich erst einmal das
handzuhabende Teilespektrum
definiert werden. Handelt es sich
um Wellen- oder Einlegeteile oder
beides? Wie viele unterschied-
liche Teile beziehungsweise
Varianten gibt es? Welche Takt-
zeiten haben diese Werkstiicke?
Wie sind Form und Abmessun-
gen, ihre Gewichte sowie die
Material- und Oberflacheneigen-
schaften. Welche Maschine soll
automatisiert werden? Was fur
eine Steuerung hat sie? Wie groB
und zuganglich sind Arbeitsraum
und Spindel? Wie sollen die Teile
zugefihrt werden? Auf Palette?
Auf Férderband? Via Rutsche?
Wie hoch soll die Laufautonomie,
sprich der Materialvorrat sein?
Wie viel Platz/Raum steht fir den
Roboter und das Materialma-
nagement zur Verfugung? Soll
der Roboter Zusatzaufgaben, wie
Entgraten, Beschriften, Messen
oder Reinigen mit Gbernehmen?
So kam man schnell ins Ge-
schéft. Fur ein Gesamtinvest von
rund 80.000 Euro (inklusive Schu-
lung vor Ort) automatisierte FMB
eine vorhandene EMCO 360.
Suttner produziert auf dieser
Maschine unterschiedlichste
Werksttlicke in kleinen Stiickzah-
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len. Das Teilespektrum
reicht von dinnwandi-
gen Rohrabschnitten
bis hin zu Kupferteilen
fur Schaltanlagen. Die
Rohlinge wiegen als
Stangenabschnitt bis zu
8 kg. Da die Maschine
bei Bedarf auch von
Hand bedienbar bleiben
sollte, wurde ein 6-
Achsroboter mit 1,75 m
Reichweite und 20 kg
Tragfahigkeit adaptiert.
Wird der Roboter ge-
parkt, lasst sich die Ma-
schine bequem manuell
be- und entladen. Bei
der Materialzufihrung
und der Fertigteilabfuhr
hat sich Suttner quasi
fur alle Eventualitaten
gewappnet. Die Auto-
mationszelle bietet zwei
Rolibahnen fir wellenfér-
mige Roh- und Fertig-
teile, vier Forderbander,
sowie einen Ablagetisch
fir Werkstlickpaletten.
Bei Stlickzeiten von 3-4
Minuten je Teil reicht der
Materialvorrat locker
flr eine halbe Schicht
mannlosen Betrieb. Auf
weitere Zusatzfunktio-
nen wie Reinigen und
Entgraten verzichtete
Suttner einstweilen.

So etwas lasst sich

bei Bedarf ja jederzeit

nachristen. Wichtig war
hingegen die Integration
einer Werkstlckwende-
station. Dadurch kann
Suttner auf der ein-
spindeligen EMCO 360
automatisiert Komplett-
bearbeiten.

GroBer Wert wurde auf
schnelles Umrilsten
gelegt. So verfiigen die
Greifer Uber ein Schnell-
wechselsystem. Ist ein
Auftrag eingefahren, ist
die Anlage innerhalb
von 10-15 Minuten wie-
der am Start. Wahrend
des Betriebes sorgen
eingebaute Sicher-
heitsfeatures, wie eine
Kollisionstiberwachung
und die so genannte
Servoflow-Funktion flir
prozesssichere Ablaufe.
Wilfried Suttner: ,Die
Roboterzelle ist rist-
freundlich, universell,
flexibel, sehr produktiv
und arbeitet zuverlas-
sig. Je nach Laufzeit
der Teile kénnen wir
damit LosgrdfBen ab

20 Stiick wirtschaftlich
produzieren. Ich bin
sicher, dass die erzielte
Produktivitatssteigerung
in Kombination mit der
hier realisierten Flexibili-
tat unsere Arbeitsplatze
sicherer macht.”

Bild 7:
Riickseiten bearbeiten inklusive: Durch die integrierte Werkstiickwende-
station kann Suttner auf der einspindeligen EMCO 360 automatisiert
Komplettbearbeiten (Werkbilder: Klaus-Dieter Hennecke, Olpe)
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