Bleche flexibel bearbeiten
rund um die Uhr

Mit einem flexiblen Blechbearbeitungszentrum von Finn-
Power hat es ein Hersteller von Werkstatteinrichtungen
in Sachsen-Anhalt geschafft, etablierten Anbietern die
Stirn zu bieten und erfolgreich im Markt FuB zu fassen.
Auf der einen Seite senken ein zweischichtiger,
weitgehend automatisierter Betrieb und bedienerloses
Arbeiten Uuber das Wochenende die Selbstkosten, auf der
anderen sichert die Einbindung in ein CIM-Konzept eine
maximale Vielseitigkeit. Eine gesteigerte Qualitat der
Teile gehort zu den weiteren Effekten der Investition.

EED

Einheit m

Re
Dicke | 40  Msterialdic | 783

Grogsse X | 400

Groesse Y | 500
Totaleflaeche (mm®mm - re m
: Teileflaeche (mmtmm - real [1753
Lochflaeche tmmmm - Inn [ 1861
Rechteckgewicht ket [ 620
Totalgewicht (ko - Tei inkl ,W
Teilegewvicht (kg - real) ,ﬁ
Lochoewicht (kg - Innenko ’ﬁ

S|4

Vor knapp zehn Jahren begann die Gedore-Gruppe in
Forderstedt bei Magdeburg ein neues Unternehmen fur die
Herstellung von Blecherzeugnissen aufzubauen. Ein Stlick
Land war damals schnell gefunden und engagiertes, fachlich
gut ausgebildetes Personal gab es auch. Ziel war es, neben
der Integration von Metallmdbeln in das eigene Katalog-
angebot etwas flr die wirtschaftliche Entwicklung in den
neuen Bundeslandern zu tun. Bei Werkstatt- und Betriebs-
einrichtungen gab es auch damals schon eine groRe Anzahl
traditioneller Hersteller, die in den Katalogen der Handler
aufgefihrt waren. Deshalb schied eine Massenfertigung aus
und es galt, eine entsprechende Nische zu finden. Durch die
Konzentration auf diese Nischenpolitik gelang es, sich von
den grol3en Herstellern abzugrenzen. So wurde mit der
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Metec GmbH ein Unternehmen geschaffen, in dem sich heute rund 90 Mitarbeiter an
zahlreichen CNC-Maschinen erfolgreich dem Prinzip
"Flexibilitat geht vor Produktivitat" verpflichtet fihlen.

Werkstattmobel fertigen

auch am Wochenende
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BILD 1. GESAMTANSICHT:
Blechbearbeitungszentrum, das auf einer Flache
von 578 m’ eine Vielzahl von Verfahren vereint
Um den Anwendern aulRer Konstruktionshilfen sowie Einzel- und Serienfertigungen
Zuverlassigkeit und Flexibilitat bieten zu kdnnen, wurde bei Metec ein Investitionsplan
erstellt, um ausgehend vom vorhandenen Maschinenpark die eigenen Kapazitaten zu
erweitern. Schnell erkannte man, dass der Markt viele Stanzautomaten und Biege-
maschinen bietet, aber nur sehr wenige eine integrierte automatisierte Fertigung aus
einem Haus vorweisen kdnnen. Automatisierung sollte bei Metec im klassischen Sinn
heilRen: Aus dem Vorratslager gelangt die Blechtafel in die Maschine, wird zur Platine
verarbeitet geht bei Bedarf ins Pufferlager und gelangt von dort zum Biegen. Der
gesamte Prozess muss von einem Mitarbeiter gesteuert werden konnen. An der
Forderung nach einem 48-stindigen mannlosen Betrieb wahrend des Wochenendes
schieden sich dann die Anbieter. Es folgte eine grundliche Recherche bei allen
europaischen und asiatischen Herstellern. Man
Arbeitsfolge ist variabel verglich Angebote, lie3 Muster fertigen, prifte die
bis zur LosgroBe eins Herstellungszeiten und  besichtigte  Referenz-
anlagen. In einem aufwandigen Verfahren stellte
Metec technische und betriebswirtschaftliche Werte gegeniber. Auch Service und
Kundenfreundlichkeit wurden erfragt. Aus technischer Sicht erschien es logisch,
dass die Stanz-Nibbel-Maschine eine integrierte Schere haben muss und dass die
Biegemaschine ein CNC-Biegezentrum sein soll, denn eine Abkantpresse erreicht
einfach nicht die geforderten Bearbeitungszeiten. Damit reduzierte sich die
mdgliche Lieferantenzahl auf zwei. Schliel3lich Uberzeugte das Konzept von Finn-
Power in Hallbergmoos, das aus einer kompletten Anlage aus Lager, Stanz-Scher-
Kombination, Logistikroboter und Biegezentrum bestand.

Auf einer Flache von
34m x 17m befindet sich
heute ein komplettes
Blechbearbeitungs-
zentrum (Bild 1).

Die Anlage besteht aus
einem Regallager mit
149 Lagerplatzen und
einer Station zum manu-
ellen Einlagern und Ent-
nehmen von Blechen.
Kernstiucke der Anlage

sind ein Stanz-Scher- e ,
. BILD 2. ERSTES GLIED DER KETTE: Das zweizeilige Hochregallager mit
Zentrum SG 6 mit Be- Ein- und Ausgabestation »Night Trainc umfasst 149 Lagerplatze




ladeeinrichtung, ein Shear- & (=g
Genius-Roboter zum Verteilen 2
der Werkstiicke und eine [
flexible Biegezelle mit einem
Rollentisch als Entnahme-
station. Gefertigt wird in
chaotischer Reihgnfolg_e bis _ Nl i Forderstedt

hinunter zur Losgrof3e eins. Email: horst-doegel@

metec-gedore.de

BILD 3. BIEGEZELLE, VON DER BELADESEITE AUS
GESEHEN: Zu erkennen sind der Belader mit einer Platine
an den Saugern, der Drehmanipulator und die Niederhalter

Autor Horst Dogel ist
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Am Anfang steht das zweizeilige Lager mit seinem "Night Train" (Bild 2). Die 149
Lagerplatze sind aufgeteilt in 70 Blechlagerplatze und 79 Platinenlagerplatze mit jeweils
vier Europaletten als Lagerflache. Die fertigen Teile kdnnen somit leicht aus dem Lager
uber die Ein- und Ausgabestation entnommen werden. Gesteuert wird das Lager Uber
eine Software, die alle notwendigen Daten auch flr das Qualitatssicherungssystem
& Joi verwaltet.

Auf das Lagerprogramm kann
nicht nur von jedem Rechner-
platz zugegriffen werden,
sondern auch von den Arbeits-
platzen der Warenannahme, des
Einkaufs und der Fertigungs-
steuerung.
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Der Belader der Stanz-
maschine  holt sich  die
Kassette mit den gewlnschten
Blechen. Im Stanzprogramm
! sind das Blechformat und die
eseoren [JPE] oo e N e B | Quaalitat hinterlegt; Uber eine
Schnittstelle zum Lager-
programm wird dann die ent-
sprechende Kassette mit Blech
angefordert. Der Belader
nimmt das Blech von der
Kassette, positioniert es nach
Doppelblechkontrolle auf An-
schlag und Uubergibt es der
Stanzmaschine. Die Revolver-
stanze hat zwanzig Revolver-
BILD 4. AUSGABE DES BIEGEZENTRUMS: | . K .
Die fertig gebogenen Teile werden iber einen | stationen, zwei davon flr
e B Multitoolwerkzeuge 8/24 und
il . 10/16. Funf Drehstationen
erganzen die Ausstattung Mit den 52 Werkzeugen ist eine langere Betriebsdauer mit
verschiedenen Stanzprogrammen ohne Werkzeugwechsel moglich. In die Fertigungs-
anlage integriert ist eine Schere, mit der Teile bis zu einer GroRe von 800 mm x 1528
mm bei automatischer Schnittspaltverstellung getrennt werden kénnen. Ein Forderband
transportiert die Teile zum Roboter; der Scherenschrott kommt in einen Schrottbehalter.
Bevor die Teile Uber einen Rollentisch zum Roboter gelangen, kénnen sie Uber einen
Sortierforderer einer gesonderten Adresse zugeflhrt werden. Fir den Butzenschrott
gibt es ein eigenes Transportband, das ihn aus der Anlage entfernt.




Auf den Rollentisch
. transportierte und position-
" jerte Teile nimmt ein Roboter
auf und legt sie auf einer
| Kassette ab. Im Arbeits-
| bereich des Roboters sind
zwei Lagerwagen fir die
Aufnahme der Kassetten
angeordnet. Auf dem ersten
Wagen werden haupt-
sachlich die Teile, die von
der Schere kommen,
abgelegt. Nachdem die
Kassette gefullt ist, gelangt
sie automatisch wieder in
. i o das Lager, oder der Roboter
BILD 5. ERSTER MANUELLER KONTAKT: der PunktschweiBroboter. Er befindet sich an der beschickt von dieser
Ausgabe des Biegezentrums und ist {iber einen Rollentisch mit der Maschine verbunden Kassette aus die Bie g e-

maschine.

Auf dem Nachbarwagen werden vorrangig solche Teile

Roboter iibernimmt alle gelagert, die zum unmittelbaren Biegen bestimmt sind.
Handlingaufgaben Finf verschiedene Moglichkeiten der Verknipfung
Lager, Schere und Biegemaschine bietet die Software

fur die Roboterkombination. Auf Grund der wesentlich kirzeren Taktzeiten und des
mannlosen Betriebs der Stanzmaschine in der dritten und vierten Schicht wird zu 90
Prozent "in das Lager gestanzt" und "aus dem Lager gebogen". Nur bei notwendigen
Schnellschissen nutzt man andere Varianten.

Mehr als 50 Prozent der auf der Biegezelle (Bilder 3 und 4) gefertigten Teile sind
Schubladen. Fir das Biegen einer Schublade werden 60 bis 80 s bendtigt. Der Wechsel
zwischen &hnlichen Schubladen dauert etwa 30 s. Uber einen Rollentisch gelangen die
Bauteile direkt zum Schweil3roboter (Bild 5). Der Rollentisch dient gleichzeitig als
Puffer.

Nach mehr als zwoIlf Monaten Laufzeit fallt die . .
Bilanz der Arbeit mit dem Blechbearbeitungs- Effektive Jahreslaufzeit
zentrum durchweg positiv aus. Das Fertigen in betragt mehr als 6000

zwei Schichten mit Bediener und einer

bedienerlosen Nachtschicht (bedienerlose Schichten auch am Wochenende und an
Feiertagen) hat sich bewahrt. Am Wochenende gibt es einen Bereitschaftsdienst, der
mittels SMS aktiviert werden kann. So wird Metec bis zum Jahresende eine effektive
Laufzeit von mehr als 6000 Stunden erreicht haben. Das flexible Bearbeitungssystem
von Finn-Power ermdglicht durch die Verknipfung von hoher Produktivitdt und
Flexibilitdt auf einer relativ kleinen Aufstellflache einen hohen Automatisierungsgrad in
der auftragsbezogenen Blechfertigung. Gleichzeitig verbessert sich die Qualitat der
produzierten Werkstlcke.
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