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Fertigungszeit drastisch reduziert

Mit einer einzigartigen Roboter-Plasma-Schneidanlage hat Edelstahl-Verarbeiter AMS seine
Fertigung mit Erfolg rationalisiert: Statt wie bisher zwei Tage Handarbeit benétigt die moderne
Cloos-Anlage nur noch hochstens vier Stunden - inklusive Programmierung und Simulation -,
um alle Locher und Konturen in das dicke Material der Behalterbéden zu schneiden.

er technologisch up to date sein will,
Wmuss manchmal neue Wege gehen,
um die gewiinschten Effekte zu ver-
zeichnen. Um mit der gleichen Mannschaft
und auf der bestehenden Fertigungsflache den
Durchsatz deutlich zu erhéhen, féllten die Fer-

tigungsexperten von AMS im vergangenen

Jahr die Entscheidung, die zeitaufwendige
Handarbeit beim Schneiden des Edelstahl-
materials zuklinftig von einem Roboter erledi-
gen zu lassen. Die Marktrecherche fiel
zundchst erntichternd aus: Statt der geforder-
ten Absolutgenauigkeit von +/- 1 mm wollten
Anbieter nur 3 bis 5 mm Toleranz garantieren.

In wenigen Minuten schneidet
der Plasma-Brenner die
verschieden groBen Locher

in bis zu 50 mm Edelstahl

.Daswarvéllig inakzeptabel”,
erinnert sich Jens Barth, der
bei AMS verschiedene Opti-
mierungsprozesse durchfiihrt,
um das Unternehmen noch
besser aufzustellen.

,Diese hohen Fertigungsto-
leranzen an geschnittenen
Mantelblechen fithren beim
spateren Runden der Bleche
zu einem Behéltermantel zu
Spriingen bzw. Absatzen und
lassen sich so nicht problem-
los weiterverarbeiten. Ferner
werden unsere Behalter in Pro-
zessanlagen integriert, was
aufgrund der Verrohrung per-
fekt positionierte Anschluss-
Stutzen erfordert”, erklart
Barth.
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Das bedienerfreundliche
Programmiersystem MOSES
hilft schnell weiter

im Fertigungsprozess

Stabiler Stahlbau. Findig
wurde das AMS-Team schlief3-
lich bei Cloos in Haiger: Der
Anbieter von Schwei3- und
Robotertechnik iiberzeugte die
Sachsen durch einen sehr sta-
bilen Stahlbau. Bei 8 m Lange,
3 m Breite und 1 m Hubhohe
kommt es bei weniger stabilen
Portalen zu Verbiegungen.
.Cloos versprach uns maximal
1 mm Langsschnitt-Toleranz. In
der Praxis ist die Anlage noch
genauer: Da erreichen wir 0,7
mm", freut sich Betriebsleiter
Sigfrid Frenzel.

Mit der neuen Anlage ist es
méglich, vollautomatisch drei-
dimensionale Zuschnitte an
verschiedensten Behalterbo-
den bis zu einer Materialdicke
von 50 mm einzubringen. Die
Bdden konnen bis zu 1.500
mm hoch sein und einen
Durchmesser bis 4.000 mm
haben. Derzeit werden Mate-
rialdicken bis 25 mm ver-
arbeitet. Die Anlage ist aber
ausgelegt fiir bis zu 50 mm
starke Edelstahle (bis 35 mm
bei 45° Phase).

Gleichzeitig ist es aber auch
mdglich, ebene Bleche wie
den Mantel inklusive aller da-
rin enthaltenen Stutzenkontu-
ren und Ausschnitte oder die
Transportdsen eines Behalters
zu schneiden und zur Schweif3-
naht-Vorbereitung anzufasen.
AuBerdem hat der Plasma-
Schneid-Hersteller Kjellberg
einen ,Anrei-Modus” in die
Steuerung integriert, damit

metallgﬁaam
S

01/2010

der leistungsreduzierte Plasmastrahl die Edel-
stahl-Oberfldche nur dort anritzt, wo spater
eine Schweinaht positioniert wird.

Schneller Fertigungsfluss. Die zu bearbei-
tenden Bauteile werden der Anlage auf zwei
geteilten Brennschneidtischen von je 4 m x4 m
zugefihrt. Bei kleineren Teilen ist damit ein
schneller Fertigungsfluss moglich: Wahrend
der eine Tisch beschickt oder gerdumt wird,
kann der Roboter auf dem anderen arbeiten.
Bei gréBeren Teilen wie einem Behéltermantel
werden beide Tische gekoppelt, so dass eine
Fertigungsflache von 4 m x 8 m zur Verfiigung
steht. In die Tische integriert ist eine Absau-
gung, deren Klappen nur dort 6ffnen, wo der
Brenner gerade arbeitet. ,Dazu mussten wir
einen speziellen Algorithmus schaffen, der die
Roboterdaten in aktuelle Brennerpositions-
daten umrechnet", erklart Cloos-Projektleiter
Dietmar Schneider. Einige solcher ,Besonder-
heiten" haben die Konstrukteure und Pro-
grammierer in Haiger l6sen miissen bei der
Realisierung dieses leistungsstarken 3D-Plas-
ma-Schneidroboters. Dabei stand das Projekt
unter Zeitdruck: Denn AMS wollte im Friihjahr
2009 mit der Produktion starten. ,Da haben
wir alle an einem Strang gezogen", sagt Jens
Barth. Nach drei Monaten Projektierungspha-
se und acht Monaten Bau und Test im Werk
Haiger lieferte man die Anlage nach Sachsen.
AMS selbst realisierte dann z.B. noch die kom-
plette Einhausung (ber ein verbundenes
Unternehmen, so dass der Produktionsstart im
Mérz 2009 gelang. Auch die Absauganlage
hat der Kunde beigestellt, tiber die gleichzei-

Experten: D. Schneider (l.) und J. Barth

tig in der angrenzenden Schleiferei fiir gute
Luft gesorgt wird.

Kurze Schneidzeit. Der SchweiBtechnik-
Spezialist hat das sehr steif ausgelegte Portal
in Haiger mit einem 6-achsigen Industrierobo-
ter ROMAT 350 ausgestattet. Neben dem Plas-
ma-Brenner ist an dessen Arm ein taktiler Tast-
kopf installiert, der zu Messvorgangen pneu-
matisch in Position geklappt wird. Uber diesen
Tastkopf vermisst die Anlage zundchst den zu
fertigenden Klopper-, Kegel-, Korbbogen- oder
Halbkugel-Boden und bringt seitlich Markie-
rungen an, ber die der Boden spater passge-
nau auf dem Behéltermantel positioniert und
verschweilt werden kann. Dann ermittelt die
Anlage exakt die Stelle, an der anschlieBend
der Ausschnitt geschnitten wird und erledigt
den Ausschnitt quasi ,im.Brenner-Umdrehn"” -
vom kleinen Stutzen- bis zum groBen Mann-
loch. Phasen his 45° sind dabei moglich. ,Ein
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Die Plasma-Schneidanlage wird iiber zwei Brennschneidtische von je 4m x 4m beschickt

Standardboden von 1400 mm Durchmesser mit
zwolf Stutzen braucht etwa 80 Minuten Mess-
zeit und nur 13 Minuten Schneidzeit”, hat Jens
Barth ermittelt. Dabei sei es unerheblich, ob
axiale oder radiale Locher geschnitten werden.

Alle Produktionsschritte werden zuvor auf
einem leistungsstarken PC offline program-
miert und simuliert, bevor das Programm auf
die Plasmaschneidanlage iibertragen wird.
JWir kénnen also unabhangig von der Ferti-
gung die Kundenprojekte abarbeiten”, erkldrt
Jens Barth. Das mengefihrte Offline-Pro-
gramm ,MOSES" der Fa. Autocam (iberzeugte
die Sachsen durch seine einfache Bedienbar-
keit und den modularen Aufbau.

.Die Software beinhaltet direkt auf unsere
Anforderungen zugeschnittene Bearbeitungs-
module z.B. fiir Blechzuschnitt inklusive Fasen
oder Bodenbearbeitung mit Fasen. Wir konn-
ten daher unsere Mitarbeiter ohne groBartige
Programmier-Kenntnisse fir diese neue Auf-
gabe qualifizieren."

Unproblematischer Start. Auch hier unter-
scheidet sich das CLOOS-System vom Wetthe-
werb, wo oftmals teure Programmierer-Stun-
den anfallen. Die jungen Anlagenbediener -
als enemalige Azubis kennen sie die AMS-Pro-
dukte von der Pike auf - sind hochmotiviert an
die Systemumstellung herangegangen und
haben die Anlage schon wahrend der Reali-
sierungsphase in Haiger bei Schulungen ken-

nengelernt. Dadurch lief auch der Produkti-
onsstart unproblematisch”, so ihr Chef.

Optimale Unterstiitzung. Da die Anlage netz
werkfahig ist, werden die Daten nach der 3D-
Konstruktion in die Fertigung tibertragen und
los geht's. Die ROTROL-Robotersteuerung setzt
die Files in exakte Roboterbewegungen um.
Bedient wird sie tiber das PHG, das handliche
Cloos-Programmiergerat mit seinem grofen
Display und der iibersichtlichen Folientastatur.
Zur Ferndiagnose und -bedienung hat das Hai-
ger Unternehmen auBerdem eine RSM-Soft-
ware (Remote Service Manager) integriert, die
den Zugriff auf den Programmier-PC und die
Anlage ermdglicht. ,So kann uns der Herstel-
ler von Haiger aus mit Fachkompetenz jeder-
zeit optimal unterstiitzen", sagt Jens Barth.

Die Schneidanlage selbst arbeitet so schnell,
dass die Programmierzeit fiir einen tblichen
Behalterboden etwa der Fertigungszeit ent-
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spricht. ,Was frither in Hand-
arbeit fast zwei Tage dauerte,
erledigt der Roboter in unter
vier Stunden, wobei die ge-
samte Bearbeitungszeit von
der Komplexitat und der An-
zahl der Schnitte abhdngt.”
Allein das manuelle An-
reiBen der Konturen nach
Zeichnung sei sehr zeitauf-
wendig gewesen. Da der
Roboter sehr exakt arbeitet,
sind nun kaum noch Nachar-
beiten erforderlich. Und
noch ein Argument spricht
fiir die automatisierte Anla-
ge: ,Im Unterschied zur
Handarbeit erreichen wir ei-
ne hohe Konformitdt von
Zeichnung zu Produkt. So
konnen wir reproduzierbare
Bauteile anfertigen, was bei-
spielsweise den spdteren Aus-
tausch von Behéltern ein-
fach moglich macht”, er-
ganzt Betriebsleiter Frenzel.
AMS geht durchschnittlich
von 15 bis 20% weniger Fer-
tigungskosten aus. Da brau-
che man sich tiber die Amor-
tisationszeit keine Sorge zu
machen. 0
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