Werkzeuge

Kontinuierliche Maschinenauslastung und Verkiirzung der Durchlaufzeiten

Automatisiertes Entgraten
als Kiir

Begonnen hatte man auf einem Dreh-Fraszentrum. Mittlerweile
sind zahlreiche horizontale Bearbeitungszentren mit den Entgrat-
werkzeugen Engraflexx bestlickt. Aus gutem Grund, denn flr das
Unternehmen Roland Erdrich in Oppenau sind eine kontinuierliche
Maschinenauslastung, eine Verkirzung der Durchlaufzeiten sowie
die Zeit, um Prozesse zu optimieren, Zeit- und Kostenvorteile, die
nicht zu ignorieren sind.

62

B Beim Unternehmen Roland Erdrich wird
seit Jahren auf der Maschine entgratet — mit den Ent-
gratwerkzeugen Engraflexx der Gravostar Technolo-
gies. Das war noch vor einigen Jahren anders. Bauteile
aus Guss, uberwiegend aber Aluminium, wurde zeitin-
tensiv manuell entgratet. Im Zuge fortschreitender Au-
tomation und dem Trend zur Komplettbearbeitung be-

gann man aber, sich mit der Thematik intensiver zu be-
schiftigen. Anlass war ein Bauteil, bei dem die Stick-
zahlen kontinuierlich stiegen und zudem Teilefamilien
entstanden.

In Oppenau war man deshalb auf der Suche nach ei-
ner Losung. Und so investierte man erstmals fiir ein
Dreh-Fraszentrum in das Entgratwerkzeug Engraflexx.
Fur Produktionsleiter Steve Erdrich, der die Automati-
sierung weiter forciert, eine nachvollziehbare Wende:
»Es war sicher so, dass das manuelle Entgraten bei uns
Gewohnheit war und man vor der Investition in solche
Werkzeuge zuriickgeschreckt ist. Wir sehen solch einen
Invest mittlerweile langfristiger. So wird bei uns bertick-
sichtigt, wie viele Teile entgratet werden missen, was
die Anforderungen beziiglich Prozesssicherheit und
Wiederholgenauigkeit sind oder wie hoch die alternati-
ven Personalkosten wiren.“

Mittlerweile entgratet man in Oppenau mit insge-
samt sechs Engraflexx, iberwiegend auf den Bearbei-
tungszentren. Bei Losgroflen von 30 000 Stiick im Jahr,
muss man, so Erdrich, nicht viel rechnen. Betrachtet
man diese Investition langfristig, sind es zahlreiche Ar-
gumente, die fur ein Entgraten auf der Maschine spre-
chen. Das ist zunichst der Bediener der Maschine, der
jetzt statt dem parallelen manuellen Entgraten die Zeit
hat, Prozesse zu optimieren oder auch periphere Aufga-
ben zu bewiltigen. Ein weiteres Thema sind die Maschi-
nenlaufzeiten. Wihrend Skeptiker die lingeren Laufzei-
ten als negativ sehen, bewertet man das bei Erdrich
nicht nur als Nachteil. Durch die etwas lingeren Pro-
grammlaufzeiten produzieren die Maschinen somit in
mannarmen oder mannlosen Schichten linger und lu-
ckenloser. Abgesehen davon, resultieren aus dem auto-
matischen Entgraten kiirzere Durchlaufzeiten pro
Werkstiick. Das wiederum hat eine Steigerung an Kapa-
zitdten und Planungssicherheit zur Folge. Neben den
wirtschaftlichen Grunden sind es allerdings auch der
Personalmangel, der Platzbedarf fiir entsprechende Ent-
gratplitze oder auch Gesundheitsaspekte fiir den Ein-
satz an der Maschine.

Steve Erdrich, Uwe Watzke (Technologieteam Frd-
sen), und Martin Spangenberger (v.li.). Bild: Erdrich
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Begonnen hat man mit
Engraflexx auf einem
Dreh-Friszentrum, weil
bei einem Bauteil die
Stiickzahblen kontinuier-
lich stiegen und zudem
Teilefamilien entstan-

den. Bild: Erdrich

Schon ab Losgrifie 50 wird es interessant

Konkret werden bei Erdrich unter anderem auch gezo-
gene Profile mit komplexen aber nicht immer identi-
schen Geometrien an der Maschine entgratet. Bauteile,
die auf Tirme gespannt a 16 Werkstiicke mit Losgroflen
von 3000 bis 4000 Stiick im Monat anfallen. Die Profile
haben nur eine Eckenrundung und werden an der Au-
Benfliche nicht bearbeitet. Es miissen aber die Ubergin-
ge gefrister Vorderflichen zu den Mantelflichen ent-
gratet werden. Aufgrund der auslenkbaren Spindel fiir
den automatischen Ausgleich von Maf3- und Positions-
abweichungen der zu entgratenden Kanten geschieht
das derart prozesssicher, wie es von Hand kaum mog-
lich wire. Dieser hohe Qualitidtsanspruch gilt auch,
wenn exakte Fasen den Vorgaben entsprechen sollen.
Engraflexx legt sich durch die flexibel auslenkbare Spin-
del der Kontur an und sichert so eine exakte Wiederhol-
genauigkeit.

Martin Spangenberger, Geschaftsfithrer der Spangen-
berger GmbH & Co. KG, und zustindig fiir den Ver-
trieb von Engraflexx, sicht den Einsatz des Werkzeugs
allerdings nicht immer als so einfach: ,Hier beim Unter-
nehmen Erdrich sind die Bauteile sehr prazise und teil-
weise auch filigran. Da miissen wir je nach Material die
Schneiden und Schneidwinkel der Friaser auslegen,
Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten sowie die An-
presskraft optimal abstimmen. Ist ein Werkstiick dann
aber einmal eingefahren, muss nur noch ein Feintuning

mav Oktober 2017

vorgenommen werden. Das heifSt, bei solch anspruchs-
vollen Kunden, macht zu Beginn eine Unterstiitzung

durchaus Sinn.“

Sinn macht sicher auch eine Abwigung, ab wann
sich das Entgratwerkzeug rechnet. Bei einer Vielzahl
von Bauteilen kann man das in Oppenau nicht bis ins
Detail prufen. Bei einer Losgrofle tiber 50 Stiick aller-
dings wird analysiert, werden Vorschlige von Mitarbei-
tern aufgenommen und dann entschieden, ob man kom-
plexe Werkstiicke komplett auf der Maschine (evtl. in-
klusive Beschriftung) fertigt. Das ist freilich nicht immer
moglich. Deshalb verfiigt man noch nach wie vor tiber
eine grofle manuelle Entgrat-Station. Dazu Steve Er-
drich: ,,Einer unserer Grundsitze ist, was wir konnen,
tun wir, denn damit ein komplexes Bauteil komplett, al-
so auch Grat frei von der Maschine kommt, muss man
Energie investieren. In manchen Fillen, wie beispiels-
weise bei einigen unserer Hydraulikbauteile mit zahlrei-
chen Uberschneidungen, sind uns aber durch die Geo-
metrien Grenzen gesetzt.

Fuir Erdrich gilt das Frisen, Drehen und Bohren auf
der Maschine als Pflicht, das Entgraten als Kiir. Nimmt
man ihn damit beim Wort, ist da in dieser Kiir wohl eine
volle Punktzahl zu erreichen. |

Roland Erdrich GmbH
www.erdrichgmbh.de

SEH Technik GmbH
www.gravostar.com
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