SREGIA S

Aluminiumprofil-
Autoteilefertigung

Hammerer Aluminium Industries erzeugt Strukturbauteile fr die
neue Plattform eines Premium-Automobilherstellers. Die hoch pra-
zise und zugleich extrem produktive Bearbeitung der im Haus her-
gestellten Strangpressprofile erfolgt auf Zwillings-Doppelspindel-
bearbeitungszentren des Typs Synchromill Q von Fill.

B jede dieser innovativen Maschi-
nen ist in eine robotergestiitzte Automatisie-
rungslosung eingebettet. Die aus einer Hand
angebotene und in enger Abstimmung mit
dem Kunden geschaffene Gesamtlosung ver-
leiht der Aluminium-Teilefertigung ein Maxi-
mum an Wirtschaftlichkeit und Flexibilitit.
Autos sind in den vergangenen Jahrzehn-
ten immer grofler und schwerer geworden.
Um Treibstoffverbrauch und Schadstoffaus-
stoff der Verbrennungsmotoren zu begren-
zen bzw. die Reichweite der Traktionsbatte-

In einem symmetrisch auf-
gebauten Zweifach-Dop-
pelspindel-Bearbeitungs-
zentrum Synchromill Q42
mit zwei eigenstindigen
Roboter-Automatisierungs-
zellen fertigt HAI aus im
Haus hergestellten Strang-
pressprofilen tragende
Automobil-Fabrwerksteile.
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rien zu erhohen, setzen Automobilhersteller
immer ofter Strukturbauteile aus Alumini-
umlegierungen ein. Diese sind leicht und las-
sen sich deutlich schneller als solche aus
Stahl spanabhebend fertigen.

Alu-Teile fiir die Automobilindustrie

Zu den bedeutendsten Herstellern von Alu-
miniumbauteilen fiir die Automobilindus-
trie gehort Hammerer Aluminium Indus-
tries (HAI) mit Hauptsitz in Ranshofen bei

\\

Bernhard Stieglmayr, Projektmanager bei
Fill: ,,Mit ibren beiden getrennten Zellen
kann die Anlage zwei mal zwei Werkstii-
cke parallel bearbeiten und so die Stiick-
zablanforderungen erfiillen. Durch die ge-
trennt arbeitenden Maschinenhiilften kann
es sich auch um Bauteile in zwei verschie-

denen Ausfiihrungen handeln. Bid:Fil

Braunau (Osterreich). Dort erzeugte und
verarbeitete ein staatlicher Konzern bereits
seit 1939 Aluminium, ehe das unabhingige
Familienunternehmen 2007 dessen Bereiche
Extrusion und Casting tibernahm. HAI ist
seitdem kontinuierlich gewachsen und ver-
fiigt iiber sieben weitere Standorte in
Deutschland, Ruminien und Polen.

In Ranshofen erfolgte vor allem der Aus-
bau der mechanischen Weiterverarbeitung.
Die hier entstehenden Produkte gehen zu je
einem Drittel an Kunden im Baubereich und
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in der Industrie sowie in den Bereich Trans-
port/Schienenfahrzeuge und Automobilin-
dustrie, dabei vor allem an Tier1-Zulieferer
in aller Welt.

Neben Bodenplatten fur Traktionsbatte-
rien fertigt HAI in Ranshofen fiir die Auto-
mobilindustrie vor allem tragende Fahr-
werksteile. Diese entstehen aus rund
200-250 mm breiten, im Haus hergestellten
Strangpressprofilen. ,Um die geforderte
Produkt- und Lieferqualitit tiber lange Pro-
duktionszyklen gewihrleisten zu konnen, ist
es essentiell, die gesamte Prozesskette unter
einem Dach zu haben®, sagt Hermann Kai-
neder, CIO/CDO der HAI-Gruppe. ,,Zudem
schitzen unsere Kunden den schlanken 6ko-
logischen FufSabdruck, den unsere Produkte
durch den Entfall langer Transportwege

zwischen den Prozessen aufweisen.
Fertigungsauftrag mit langfristiger Bindung

Fertigungsauftrige fiir solche Teile werden
von den  Automobilherstellern  oder
Tier1-Zulieferern immer dann neu vergeben,
wenn eine neue Baukastenplattform die vor-
herige ablosen soll. Thre Laufzeiten erstre-
cken sich typischerweise tber neun Jahre.
Das rechtfertigt die Investition in exakt auf
die Anforderungen des Kunden bzw. des Pro-
jektes optimierte Maschinen und Anlagen.

Die dem Angebot zugrunde gelegten Fer-
tigungsstrategien und -technologien sowie
die Investition in den Maschinenpark be-
stimmen gemeinsam mit den Kosten der
Werkzeuge die Stiickkosten der fertigen Tei-
le. Diesen gegeniiber stehen die Prozesssta-
bilitdt und Verfugbarkeit der Produktions-
mittel sowie die langjdhrige, zuverlissige
Einhaltung der Qualititsvorgaben. Beides
gemeinsam entscheidet dariiber, wer den
Fertigungsauftrag erhalt.

So war es auch beim Auftrag fiir Lings-
und Quertrager fiir die neue Plattform eines
,Um ihr
Risiko zu minimieren, priifen unsere Kun-
den nicht nur die angebotenen Konzepte
sehr genau auf Plausibilitit, sondern fihren

deutschen Premium-Herstellers.

auch eine Abnahme der Maschinen und An-
lagen durch®, erklirt B.Eng. Hassan Lah-
chaychi, Gruppenleiter Fertigungstechnolo-
gie bei HAIL Der Maschinenbauingenieur
mit Spezialisierung auf Qualititsmanage-
ment hat als Projektmanager ausgehend
vom Lastenheft des Kunden den Fertigungs-
auftrag vorbereitet.
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Herausforderung Profilbearbeitung

Innerhalb dieses Auftrages fertigt HAI eine
Anzahl unterschiedlicher Triager. Dazu wer-
den die ca. 1000 bis 2300 mm langen Profil-
stiicke in zahlreichen Bearbeitungsschritten
abgelingt, in Form gefrist und mit mehre-
ren, zum Teil komplexen Bohrungen verse-
hen, gespindelt und entgratet. Je nach Aus-
fihrung sind dafir 30 bis 60 Sekunden
Taktzeit vorgesehen. Das entspricht einem
Ausstof§ von 400 bis 800 Stiick pro Schicht.

Die Stiickzahlprognosen fiir die einzel-
nen Ausfithrungen variieren sehr stark. Des-
halb war eine Anforderung, die Maschine
oder Anlage innerhalb von 30 Minuten auf
einen anderen Triager umriisten zu konnen.

»Diese Anforderungen waren mit den da-
mals bestehenden Maschinenkonzepten nur
mit extrem hohem Aufwand zu erfillen®, er-
innert sich Hassan Lahchaychi. ,,Ich musste
daher einen Hersteller mit der Fahigkeit und
Bereitschaft suchen, sowohl bei der Maschine
selbst als auch bei der Automatisierungslo-
sung neue Wege zu gehen.

Hatte er zunichst mehrere Anbieter ins
Auge gefasst, konzentrierte er sich bereits
nach wenigen Runden auf die Fill Gesell-
schaft m.b.H. Das 1966 gegriindete Maschi-
nenbau-Unternehmen mit Sitz in Gurten (Os-
terreich) ist ein langjahriger Partner der Au-
tomobilindustrie. In diesem Industriezweig
zahlt es zu den international fiihrenden Her-
stellern von Maschinen und Anlagen fiir die
Metallzerspanungstechnik. Auch bei HAI
waren bereits einige Fill-Maschinen im Ein-
satz.

Maschinenkonzept mit Parallelverarbeitung

Im Jahr 2011 stellte Fill mit Synchromill
erstmals ein Bearbeitungszentrum fur die
hochprizise Bearbeitung von grof$volumi-
gen Werkstiicken wie Lingstriger, Vorder-
und Hinterachstriager, Fahrwerksteile, Fahr-
zeug-Strukturbauteile und Batteriewannen
vor. Mittlerweile ist die Produktfamilie auf
zehn verschiedene Typen angewachsen.

Die jingste Entwicklung aus dieser er-
folgreichen Serie ist die Synchromill
Q42-63/600. Das modular aufgebaute Be-
arbeitungszentrum wurde speziell fir die
Zerspanung von linglichen Werkstiicken
entwickelt, bei denen hochste Produktivitit
gefordert ist.
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Die Synchromill Q ist als Einzel- oder als
Doppelmaschine verfuagbar. In jedem Ma-
schinenraum sind zwei oder drei horizonta-
le Bearbeitungsspindeln angeordnet. Diese
bearbeiten parallel die aufgespannten Werk-
stiicke. So kann die Maschine eine Vielzahl
unterschiedlicher Bearbeitungen abdecken.
Ein seitlich neben jedem Maschinenraum
angeordnetes Werkzeugmagazin ermoglicht
Span-zu-Span-Zeiten unter 3,9 Sekunden
und bietet eine sehr gute Zuginglichkeit.

»Durch die gleichzeitige Bearbeitung
mehrerer Werkstiicke bietet die Maschine
bei geringem Platzbedarf eine sehr hohe
Wirtschaftlichkeit*,  erklart Bernhard
Stieglmayr, Projektmanager bei Fill. ,,Zudem
eignet sie sich hervorragend fiir die Automa-
tisierung, die bei uns mit der Maschine und
dem Prozess aus einer Hand verftigbar ist.

Schnelligkeit durch Automatisierung

»Zur Zeit meiner Anfrage bei Fill war die
Synchromill Q noch in der Entwicklung®,
berichtet Hassan Lahchaychi. ,,Die Exper-
ten im Fill-Kompetenz-Center Metallzerspa-
nungstechnik zeigten eine hohe Flexibilitit
und konnten noch einige unserer speziellen
Anforderungen berticksichtigen.

In jedem der beiden Maschinenriume der Synchro-

mill Q sind zwei horizontale Bearbeitungsspindeln

angeordnet. Bild: ©raumpixel
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ECIAI

Automotive

Die Anlage bei HAI besteht aus einem
symmetrisch aufgebauten Zweifach-Dop-
pelspindel-Bearbeitungszentrum
mill Q42 und zwei eigenstindigen Automa-

Synchro-

tisierungszellen. Im Zentrum jeder dieser
Automatisierungszellen, deren Entwicklung
in stindiger enger Abstimmung mit HAIT er-
folgte, steht ein Roboter. Dieser ergreift ein-
zeln die iber ein Forderband eintranspor-
tierten Teile, legt sie zundchst auf einer Zwi-
schenablage ab und nach einem Greifer-
wechsel paarweise in das Bearbeitungszen-
trum ein. Dort sorgt ein teilespezifisch ange-
fertigtes Nullpunktspannsystem far Halt
und Positionierung.

»Mit ihren beiden getrennten Zellen
kann die Anlage zwei mal zwei Werkstiicke
parallel bearbeiten und so die Stiickzahlan-
forderungen erfiillen®, betont Bernhard
Stieglmayr. ,,Durch die getrennt arbeitenden
Maschinenhilften kann es sich auch um
Bauteile in zwei verschiedenen Ausfithrun-
gen handeln.“ Lediglich innerhalb eines
Maschinenraumes erfolgt die Bearbeitung
parallel, sodass die Werkstiickpaare in sich
einheitlich sein missen. Fur die Zukunft ist
angedacht, hinreichend kurze Teile auch zu
zweit hintereinander aufzuspannen und so
deren Bearbeitungszyklus noch einmal we-
sentlich zu verkiirzen.

Nach beendetem Bearbeitungszyklus er-
folgt der Austausch des bearbeiteten Teile-
paares durch ein unbearbeitetes Teilepaar.
Anschliefend bringt der Roboter die Teile
einzeln zunichst zum Entgraten an eine
Biirste und legt sie in die Laserstation ein,
wo sie vor dem Austransport einen DMC-
Code fiir die Riickverfolgbarkeit (Traceabi-
lity) erhalten.

Nach beendetem Bear-
beitungszyklus werden
die Werkstiicke einzeln
mithilfe der flexiblen
Biirststation roboterge-
fiibrt entgratet.

Bild: P. Kemptner

Solide Flexibilitat

Wirtschaftlich punktete die Fill-Anlage
durch einige Synergieeffekte, die sich aus
der Bauweise als Doppelmaschine ergeben.
So benotigt sie fur beide Zellen nur einen
Schaltschrank, eine Hydraulikanlage und ei-
ne Spinetransporteinrichtung. Auch die
Steuerung, eine Sinumerik 840d Solution Li-
ne, ist nur einmal vorhanden, aber mit Be-
dienpulten an beiden Seiten der Maschine
versehen.

Gleiches gilt fur die Automatisierung, wo
eine SPS $7-1500 mit Rezepturverwaltung
tber zwei Visualisierungseinheiten getrennt
bedient und beobachtet werden kann. Ein
Pluspunkt ist auch die im Unterschied zu
dhnlichen Losungen vergleichbarer Grofen-
ordnung sehr geringe Stellfliche, auch wenn
diese fiir HAI kein entscheidendes Kriteri-
um war.

Neben der hohen Zerspanungsleistung
sprach fir HAI der von anderen Fill-Ma-
schinen im Haus bereits bekannte massive
Maschinenbau, der die Lager und Spindeln
innerhalb der Maschine ebenso umfasst wie
die stabilen Spannvorrichtungen und die so-
lide Ausfihrung der Roboterzellen fir das
osterreichische Fabrikat. Damit konnte man
beruhigt der Kundenabnahme entgegenbli-
cken.

Nachdem die erste Doppeleinheit die an
sie gestellten Anforderungen erfillt und sich
bewihrt hat, arbeitet mittlerweile bereits ei-
ne Vielzahl weiterer Maschinen in den Hal-
len von HAL B

Fill GmbH
www.fill.co.at
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