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Die Nische in der Nische 1 H Automatisierung Aus der Praxis
Die Firma Schirnhofer bietet .. fiihrt neben einer Anwendungen, Projekte,
vor allem im Bereich des Produktwitatsste\gung zu einer Fertigungslosungen,

Bearbeitngsstrategien
direkt aus der Praxis,

hochprazisen Schleifens und
Drehens exklusive Losungen.

44

héheren Maschinenauslastung
und reduzierten
Werkzeugkosten. 66 - 85
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Dreh- und Drehfridszentren fiir Werkstiickgewichte von 1 bis 400 kg:

Komplett automatisiert

Konkrete Herausforderungen kdnnen wie Katalysatoren wirken und das Entstehen groBer Losungen férdern. Auf diese
Weise fiihrten Anfrage und anschlieBender Auftrag der chinesischen Sany Group bei EMCO zu einem umfassenden,
kreativen Automationskonzept fiir Dreh- und Drehfrészentren. So kénnen Anwender zum Bearbeiten von Werkstiicken
von 1 bis 400 kg und mehr jetzt die fiir sie passende, komplett automatisierte Werkzeugmaschine aus einer Hand
erhalten. Das erspart dem Auftraggeber Zeit, Arbeit sowie Kosten und erhéht gleichzeitig die Treffsicherheit der Losung.

Insgesamt 21 Werkzeugmaschinen, davon
13 Dreh- und Drehfraszentren, komplett mit
automatisiertem Werkzeugwechsel, Tei-
lespeicher, sowie Be- und Entlade-Hand-
ling flr Werkstlicke bis 150 kg, schrieb
der wohl groBte, asiatische Hersteller von
Baumaschinen aus. Sany will mit ihnen am
stcdostchinesischen  Headquarter-Stand-
ort Changshu, Préazisionsteile bearbeiten:
Antriebswellen, Zahnwellen, Flansche u.
a. Prézisionstelle. Auf der Grundlage von
Werkstlckzeichnungen konnten die An-
bieter Vorschlage flir die unterschiedlichen
Werkzeugmaschinen sowie alle erforder-
lichen Unterlagen ausarbeiten. Als Rah-
menbedingungen gaben die chinesischen
Anfrager eine Verfligbarkeit von 98 Prozent
im 24-Stunden-Betrieb bei sieben Tagen
die Woche vor.

EMCO erkannte die Chance, sigene Kom-
petenzen zu bindeln und das Programm
zu profilieren: ,Wir nutzen nicht nur unser
passendes Fertigungs- sondern auch un-
ser automationstechnisches Know-how fir
unser gesamtes Portfolio an Drehmaschi-
nen und Drehzentren®, beschreibt Dr.-Ing.
Stefan Hansch, Vorstandsvorsitzender der
EMCO Maier Ges.m.bh.H. die Strategie der
Halleiner. Er ergénzt: ,Damit schaffen wir
die Basis, zukUnftig auch unsere groBten
Drehzentren werkstilickseitio umfassend
selbst automatisieren zu kénnen und so
den Antell der eigenen Wertschopfung
zu steigern.* In lediglich funf Arbeitsta-
gen ersteliten die Projektmanager von
EMCO Konzept und Layout flir die Auto-
mationslésung inkl. Richtangebot. Sowohl
die schnelle Reaktion und die technisch
wie  fertigungsorganisatorische  Lésung
als auch das Preis-Leistungsverhaltnis
Uberzeugten die Fertigungsexperten von
Sany. Helmut Huber, Leiter ,Automation®
bei EMCO, fugt hinzu: ,Fur Sany war aus-
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Handling-Portale von Glidel fiir Sany - hier am Drehzentrum Maxxturn 95.
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schlaggebend, dass EMCO bereit war, fir das gesamte 6-Milli-
onen-Euro-Projekt die Verantwortung zu tibernehmen —d. h. far
19 Drehzentren und werkstiickseitige Automation inkl. vollem
Engineering.* Vertrauensbildend hatten im Vorfeld sowohl eine
positive Referenz von Mitsubishi in China wie das von EMGCO
im Lande eingefiihrte Wellenspannfutter gewirkt. Qualitativ wie
quantitativ beschreitet das Unternehmen neue Wege. Statt auf
externe Engineering-Dienstleister, setzt das Unternehmen auf
Eigenkompetenz, um kiinftig auch die groBten Bearbeitungs-
zentren im eigenen Programm werkstlckseitlg automatisieren
zu kdnnen. Von der GréBenordnung her bedeutet die Entschei-
dung den Schritt vom 10 kg Werkstiickgewicht auf 150 kg —
dementsprechend Teile von 60 bis 200 m Durchmesser und bis
zu 2.000 mm L&nge. ,lch kenne auBer EMCO keinen anderen
Werkzeugmaschinenhersteller, der flr sein kompleties Pro-
gramm solch ganzheitliche Portallésungen fir das Werkstlck-
Handling aus einer Hand anbieten kann®, ist sich Helmut Huber
sicher. Im Anschluss an die Auftragsvergabe stellten die Oster-
reichischen Werkzeugmaschinenaxperten inrem neuen Kunden,
bel einem Designmeeting im Headquarter Changshu, die tech-
nischen Lésungen im Detail vor. Sie prasentierten Zeitstudien,
Werkzeuglisten, Layouts und Daten zu den Anteilen der Part-
ner. Bereits zwdlf Wochen nach dem Auftrag standen die ersten
Hochleistungs-Drehfraszentren zur Abnahme bereit.

Das ganzheitliche Konzept

Der Anwender erhdlt eine komplett schlisselfertige Losung.
Sie enthalt alle Hard- und Softwarekomponenten vom automa-
tisierten Ubernehmen der zu bearbeitenden Teile Uber deren
Bearbeiten in der Werkzeugmaschine bis hin zum Ubergeben
des fertigen Teiles. Als Bearbeitungszentren sind alle Hightech-
Dreh-, Fras- und Drehfraszentren fur industrielle Anwendungen
von EMCQO wahlbar. Sie bearbeiten Werkstlicke bis zu 1.050
mm Durchmasser bzw. bieten Verfahrwege bis 580 mm flr
Werkstiickgewichte zwischen 1 und 400 kg — auf Anfrage auch
dariber hinaus. Nach der Maschinenart und -gréBe sowie der
Geometrie des Ausgangsmateriales und des fertigen Werkstu-
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High-Performance-CNC-Drehzentrum Maxxturn 95 von EMCO.

ckes richten sich die Be- und Entlade-Einrichtungen: Schwenk-
oder Portallader mit Roh- und Fertigteilbandern oder -zuflhrun-
gen. Ebenfalls in die Systeme integriert sind die Werkstlckgreifer,
Palettenaufsatze, Werkzeugwechsler — z. B. in Revolverbauwei-
se — die Messstationen, Signierstationen, Reinigungsbehalter bis
zum Spéneférderer sowie Kiihl- und Aufbereitungsanlagen flir die
Klhlschmierstoffe. Alle Bearbeitungsprozesse und Peripherie-
funktionen steuert die zentrale Maschinensteuerung. Fur spezielle
Anwendungen steht mit EMCO Robo Load 10 eine Systemldsung
mit Roboterhandling zur Verfligung. Die Software umfasst auf
Kundenwunsch auch bereits fertige Programme. Fur die Anwen-
dung der 13 Werkzeugmaschinen bei Sany bietet sich aus techni-
schen und wirtschaftlichen Griinden eine Lésung mit Portalladern
an. Sie gewahrleistet hochste Flexibilitat.

21 automatisierte Dreh- und Drehfrészentren

Der Teilauftrag automatisierter Werkzeugmaschinen an EMCO
umfasste 13 Systeme: acht Hochleistungs-CNC-Drehzentren
Maxxturn und finf Hochleistungs-CNC-Dreh- und Fraszentren
Hyperturn — auBerdem vier MT45 und vier MT65 mit Stangen-
lader, Fiir die 13 Werkzeugmaschinen-Systeme arbeiten =2
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Reinigungsanlagen fur die
industrielle Teilereinigung
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die Halleiner-Projektingenieure jeweils das
Layout, alle Hardwarekomponenten inkl.
Aufspannung, Werkzeughaltern und Werk-
zeugen aus. Ebenfalls im Auftragsvolumen
enthalten sind die Bearbeitungs- und Ab-
laufprogramme inkl. Zeitstudien fur jeweils
fanf verschiedene Werkstlicke der Dreh-
bzw. drei der Drehfrészentren. Alle elekiri-
schen Wellengrsifer der acht Drehzentren
stellt die Sommer automatic her. Sie sor-
gen fUr ein sicheres Greifen der bis zu 150
kg schweren Teile. Dabei nutzen sie die
elekirischen Impulse zum Selbstverriegeln
der Schneckengetriebe. Die Technologie
bringt auch den Vorteil, dass tber die C-
Achse die Positionsabfrage am Greifer ge-
wahrleistet ist. Deshalb ist Druckluft vollig
Uberfliissig. Fir die finf Drehfraszentren
greift EMCO auf seine pneumatischen
3-Backen-Greifkopfe zurlick. Ubsr je zwei
davon verfligt jede Maschine.Bei den gro-
Ben Portalanlagen arbeiten die Halleiner
mit dem Schweizer Unternehmen Guidel
- Osterreich-Vertretung in Wilhering (00) -
zusammen,

Der Spezialist flir modulare Portale beein-
druckt mit hoher technischer Kompstenz
und kurzen Lieferzeiten. Die realisiert er mit
einer ungewshnlich groBen, eigenen Ferti-
gungstiefe: Vom Grundkérper tiber Fiihrun-
gen und Zahnstangen bis zu den Getrisben
fertigen die Schweizer alles im eigenen
Hause. In China bieten sie mit ihrem qua-
lifizierten 24-Stunden-7-Tage-Service die
passende Erganzung zum Kundenservice
von EMCO bzw. seinem Vor-Ort-Partner.

Die kleineren 2-Achs-Portale der drei Maxx-
turn 65 MY und der fUnf Hyperturn 665 MG
plus Y stammen aus der EMCO Fertigung.
Verantwortung als Generalauftragnshmer
tbernimmt EMCO ebenfalls fir die Werk-
zeuge und Werkzeughalter. Als Partner
fungieren u. a. Algra, Sandvik und WTO -
und als Spezialist fUr die Sonderfraser zum
Herstellen der Verzahnung das Schweizer
Unternehmen Schnyder. Einen weiteren,
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praktischen Zusatznutzen realisiert die
Steuerung. Alle Bearbeitungszentren inkl.
jeweiliger Peripherie arbeiten mit der iden-
tischen Steuerungs-Hard- und Software
Sinumerik  840D/powerline 840D-sI  mit
PCU 50.

Aushblick

Das Projekt fir Sany startete in Hallein
wahrend der 40. Kalenderwoche (Anfang
Oktober) im Jahr 2010. Bereits ab der
26. Woche (Ende Juni) in 2011 begannen
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>> Die ganzheitliche Konzeption sowie ‘Alles
komplett aus einer Hand’ bringen unserem
Kunden Sany den gréBtmeéglichen Nutzen.
Wir rechnen durchschnittlich mit 30 Prozent
Personalkostenreduzierung, deutlich héherer
Produktivitat und Prozesssicherheit im
Vergleich zu konventionellen Lésungen. <<
Helmut Huber, Leiter Automation bei EMCO Maier,

x-technik

die Inbstriebnahme und die Schulungen
der Mitarbsiter von Sany im Headquarter
Changshu. Danach wird Sany den Nutzen
der Automationslésung  voll  ausschép-
fen kénnen. Helmut Huber fasst die Per-
spektiven zusammen: ,Die ganzheitliche
Konzeption sowie ,Alles komplett aus ei-
ner Hand' bringen unserem Kunden Sany
den gréBtmoglichen Nutzen. Wir rechnen
durchschnittlich mit 30 Prozent Personal-
kostenreduzierung, deutlich héherer Pro-
duktivitdt und Prozesssicherheit im Ver-
gleich zu konventionellen Lésungen.”

Gilidel GmbH Austria
Schoneringer StraBe 48, A-4073 Wilhering

Tel. +43 7226-20690-0
www.gudel.com

EMCO Maier Ges.m.b.H.
Salzburger StraBe 80, A-5400 Hallein

Tel. +43 6245-891-0
www.emco-world.com
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