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WERKZEUGMASCHINEN

—> Produktionszelle

Neue automatisierte Produktionszelle iiberzeugt durch Flexibilitat

Schwabische Sparvorschlage

In einer neuen Bearbeitungszelle hat CNC Haberle, gleichermaf3ien Lohnfertiger
wie Systemintegrator, Ideen und Erfahrungen gekoppelt. Das Ergebnis ist eine
automatisierte Produktionszelle, die zur AMB erstmals vorgestellt wird.

VON BERNHARD FOITZIK

- Zur AMB 2014 stellt CNC Hiberle, Lai-
chingen, den Prototyp einer Zelle vor, wie
sie aus der Sicht eines Lohnfertigers opti-
mal ist (Bild 1). Flexibel im Alltag, kom-
paktin den Abmessungen und ohne Mon-
tageaufwand in Betrieb zu nehmen. Einmal
in Laichingen aufgebaut und eingefahren,
geht die Produktionszelle »am Stiick« zum
Kunden. Da miissen Mechaniker, Elektri-
ker und Programmierer vor Ort nicht zeit-
raubend tiber Kabelverbindungen oder
Anschliisse diskutieren. Heute anliefern,
morgen produzieren — diesen oft gedufler-
ten Kundenwunsch will Héberle endlich
erfiillen. Zusitzlicher Vorteil der standar-
disierten Bauweise ist (je nach Nachfrage)
eine kiirzere Lieferfrist.

Komplexes wie auch Serienteile

Grundidee der Zelle ist es, flexibel auf
unterschiedliche Losgrofien reagieren zu
kénnen. Gedacht ist sie fiir kleine bis mitt-
lere Losgroflen. Die Kombination Robo-
ter/Speichereinheit bietet die dafiir not-
wendige Flexibilitit und ist durch die Art
der Automation entsprechend wirtschaft-
lich. Sowohl komplexe Werkstiicke mit ho-
hem Werkzeugaufwand als auch grof3ere
Stiickzahlen mit relativ einfachen Anforde-
rungen lassen sich wirtschaftlich fertigen.

Rainer Hiberle: »Wir wollten eine
Zelle bauen, die beides kann, weil wir als
Lohnfertiger auch beides brauchen.« Und
das noch auf moglichst wenig Standfléche.
Beste Argumente fiir die Auswahl der Ba-
sismaschine, eine Robodrill o-D21LiA5,
die schon vom Footprint her sehr an-
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Kompakte und vollautomatisierte Produktionszelle von CNC Héaberle, basierend auf
einem Fanuc-BAZ Robodrill a-D21LiA5 mit Fanuc-CNC und einem Fanuc-Roboter
LR Mate 200iD; rechts das integrierte Speicherkarussell fiir Werkzeuge und Werkstiicke

spruchslos ist. Die dreiachsige Standard-
Robodrill wurde von Héberle mit bewahr-
ten und standardisierten Achsen zu einem
5-Achs-BAZ aufgeriistet. Eine Seitenwand
der Maschine wird entfernt und direkt ein
von Hiberle entwickeltes und gebautes
Karussell als Speichereinheit montiert.
Dazwischen hingt ein LR Mate 200iD in
der neuen Ausfithrung IP67K. Er iiber-
nimmt das Handling auf engstem Raum.

Speicher mit Zwitterfunktion

Die Speichereinheit hat es in der Tat in
sich. Funf Karussellebenen konnen Werk-
zeuge und Werkstiicke aufnehmen. Im
einfachsten Fall reichen die 21 Werkzeug-
plitze der Robodrill aus, dann lassen sich
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im Speicher pro Ebene bis zu zwolf Hal-
ter mit vorgespannten Werkstiicken be-
vorraten. Die Entscheidung, Werkzeuge
oder Werkstiicke fiir die Bearbeitung im
Karussell vorzuhalten, ist keine endgiiltige.
Die Ebenen im Karussell haben in regelma-
Rigen Abstinden Passbohrungen, in denen
entsprechende Halter fixiert und bei Be-
darf ausgetauscht werden konnen.

Das hat auch fiir Hiberle einen wirt-
schaftlichen Effekt: »Ich kann die Maschi-
ne samt Automation schon fast fertig auf-
bauen, bis sich der Kunde im Endstadium
der Maschinenmontage fiir eine bestimm-
te Werkzeugkonfiguration entscheidet.«
Und wenn sich die Bearbeitungsaufgabe
nach einiger Zeit dndert, lasst sich die Aus-
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H Maschinenraum mit Handlingroboter und Nullpunktspannsystem (links);
Werkzeug-/Werkstiickwechsel aus dem Karussell (rechts)

stattung anpassen und beispielsweise die
Werkzeuge pro Ebene zwei- statt einreihig
anordnen. Entsprechende Halterungen
werden dann kundenspezifisch integriert.

Die mit einer Nullpunktspannung vor-
bereiteten Werkstiicke konnen chaotisch
bearbeitet werden. Um nicht bei unter-
schiedlichen Werkstiicken den Greifer
wechseln zu miissen, werden alle Werk-
stiicktrager mit einer einheitlichen Greif-
hilfe versehen. Das spart Kosten und, selbst
wenn ein Greifer hauptzeitparallel ge-
wechselt wird, den entsprechenden Auf-
wand. Auf der AMB zeigt Hiberle unter-
schiedliche Spanneinheiten, die alle mit
einem Greifer in die Maschine geladen
werden. »Geht der Bedarf eines Betreibers
iiber die damit moglichen Abmessungen
hinaus, lassen sich auch zusitzliche Grei-
fer integrieren, sagt Rainer Hiéberle.

Manueller Betrieb moglich

Die sinnvolle Werkstiickgro3e liegt in die-
ser Robodrill-Zelle bei Teilen bis 150 x 150
x 150 mm. Mogliche Anwendungen mit
dieser Spezifikation sieht Héberle in der
Medizintechnik, etwa bei der Bearbeitung
von Zahnimplantaten. Dabei sind zahlrei-
che Rohteilscheiben vorzuhalten. Die Be-
arbeitung solcher Implantate ist aufwen-
dig, nicht zuletzt weil das Material sehr
hart ist. Im vollautomatischen Betrieb,
beispielsweise iibers Wochenende, werden
deshalb Schwesterwerkzeuge gebraucht,
die sich im Karussell gut unterbringen las-
sen. Taktzeituntersuchungen fiir solche
Werkstiicke gehoren zu den Dienstleistun-
gen von CNC Hiberle.
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Trotz aller Automation: Zu den selbst-
verstindlichen»Betriebsarten<gehortauch
die manuelle Beschickung. Das bleibt bei
einem Lohnfertiger nicht aus. »Nichts ein-
facher als das«, bestitigt Rainer Haberle.
Da muss keine Roboterzelle auf die Seite
geschoben, keine Sicherheitstiir gevffnet
werden. Ein simpler Entriegelungsknopf
reicht fiir den Zugang, um ein Teil manuell
einzuspannen. Simtliche Sicherheitsfunk-
tionen werden tiber die Safety-Funktion
der Fanuc-CNC gewihrleistet.

Eine eventuell vorhandene Robodrill
umzuristen wird dennoch nicht ohne
Weiteres moglich sein. Denn um das Kom-
plettpaket so anbieten zu kénnen, sind ei-
nige Vorkonfigurationen erforderlich. Die
Zielrichtung Haberles ist dabei, moglichst
viel zu standardisieren, mit moglichst we-
nig Komponenten auszukommen: »Was
nicht dran ist, kann nicht ausfallen.« Die
5-Achs-Maschine mit 21 Werkzeugplat-
zen, Roboter und Speicher ist daher robust
und aufgrund ihrer Allround-Qualititen
fiir sehr viele Bearbeitungsaufgaben wirt-
schaftlich einsetzbar. Darf es bei Flexibili-
tat und Speicherplitzen etwas weniger sein,
gibt es eine einfache 5-Achs-Version ohne
Roboter mit Paternoster-Palettenspeicher.
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»Was die Steuerung der Robodrill kann,
ist bekannt«, weifl Rainer Héberle seine
Kundschaft gut informiert. Da konne man
nun eine schnelle Satzverarbeitung oder
eine gute Konturglittung anfthren, aber
»das wissen die Leute«. Auf eine Eigen-
schaft verweist er jedoch ausdriicklich:
»Der Roboter ist im Normalbetrieb kom-
plett von der Robodrill aus zu bedienen.«
Aus der eigenen Fertigung weif er, wie
schnell in der Praxis der Bediener einmal
Zugriff auf eine Roboterfunktion haben
muss. Und sei es nur, um den Greifer zu
betitigen, weil er ein falsches Werkzeug ge-
griffen hat oder um die Zelle nach einem
Notaus freizufahren. Das Teach Pendant
der Robotersteuerung wird dazu nicht ge-
braucht. Dennoch verfiigt der Roboter in
der Zelle iiber einen eigenen Controller.

Vernetzter Datenfluss

Gekoppelt sind Maschine und Roboter
tiber das interne FL-Net. Uber die FL-Net-
Schnittstelle, nichts anderes als eine Feld-
busverkntipfung, werden Daten und Infor-
mationen ausgetauscht. Unterstiitzt wird
dieser Austausch von der Funktion »Robot
Connection« — beidseitig, versteht sich.
Denn so wie sich der Roboter iiber die
CNC-Oberfliche bedienen lisst, konnen
tiber das Teach Pendant des Roboters auch
Informationen tiber die Maschine abge-
fragt werden.

Neuist auch der Roboter. Hiberle bekam
fiir den Bau der Kompaktzelle einen der
ersten LR Mate 200iD in der Ausfithrung
IP67K. Dieser Fanuc-Roboter ist so ausge-
legt, dass er mit Hochdruck bis 100 bar ge-
reinigt werden kann. Lager/Innenleben des
Roboters sind mit Luft beaufschlagt, sodass
weder Kithlmittel noch Spine eindringen.
Die Eigenmasse von 25 kg bei einer Trag-
last bis 7 kg am Handgelenk und 717 mm
Reichweite passen ideal zur Aufgabenstel-
lung. Praktisch ist auch der bodenseitige
Steckanschluss. Da der Roboter hingend
in die Maschine eingebaut wird, lassen sich
die Anschlusskabel nach oben direkt aus
dem Maschinengehiduse heraus verlegen.

Wie sehr andere Auftrags- und Lohnfer-
tiger Hiberles Ideen zu schitzen wissen,
wird die AMB zeigen.# > WB111032

Bernhard Foitzik betreibt ein Redaktions-
biro in Neustadt a. d. WeinstraBe
bernhard.foitzik@t-online.de
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