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Schneidiger Bursche -
Plasmaschneidroboter verkirzt
Fertigungszeit auf ein Viertel

Wer technologisch auf der Hohe sein will, muss manchmal neue
Wege gehen, um die gewiinschten Auswirkungen zu verzeichnen. Um
mit der gleichen Mannschaft und auf der bestehenden Fertigungs-
flache den Durchsatz deutlich zu erhéhen, fallten die Fertigungsex-
perten der Apparate-Maschinen-Systeme Technology GmbH - kurz
AMS - in Limbach-Oberfrohna bei Chemnitz im vergangenen Jahr
die Entscheidung, die zeitaufwandige Handarbeit beim Schneiden
des Edelstahls zukinftig von einem Roboter erledigen zu lassen. Ne-
ben der branchenublichen Einzelstiickfertigung ist AMS auch in der
Lage, Serien von Behaltern, Apparaten oder Schwei3baugruppen zu
konstruieren und herzustellen, Bild 1. Die Fertigungskapazitat er-
streckt sich dabei von kleinen Behéltern und Apparaten im Milliliter-
bereich bis zu solchen mit einem Volumen von 100000 | und einem
Gesamtgewicht von 20 t bei einem Durchmesser bis 4 m.

Die Marktrecherche fiir eine Roboterldsung der Schneidaufga-
ben fiel zunachst erniichternd aus: Statt der geforderten Absolutge-
nauigkeit von 1 mm wollten Anbieter nur 3 bis 5 mm Toleranz garan-
tieren. ,Das war vdllig inakzeptabel®, erinnert sich Jens Barth, Bild 2,
der bei AMS verschiedene Optimierungsprozesse durchfthrt, um

b .
Bild 1. Hochwertige Behalter aus Edelstahl sind das Fertigungs-
gebiet des sachsischen Unternehmens AMS Apparate-Maschinen-
Systeme Technology GmbH.
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Bild 2. Faszinierende Technik: Cloos-Projektmanager Dietmar
Schneider (links) und AMS-Projektleiter Jens Barth (rechts)
mit dem komplexen Bearbeitungskopf zum Messen und Schneiden

das Unternehmen noch besser aufzustellen. ,Diese hohen Ferti-
gungstoleranzen an geschnittenen Mantelblechen fihren beim spa-
teren Runden der Bleche zu einem Behéaltermantel mit Springen
bzw. Abséatzen und lassen sich so nicht problemlos weiterverarbei-
ten. Ferner werden unsere Behalter in Prozessanlagen integriert,
was aufgrund der Verrohrung perfekt positionierte Anschlussstut-
zen erfordert”, erklart Barth.

Genauigkeit besser als 1 mm

Findig wurde das AMSTeam schliellich bei der Carl Cloos
Schweiltechnik GmbH in Haiger. Der Anbieter von Schweil3- und Ro-
botertechnik Uberzeugte die Sachsen durch einen besonders stabi-
len Stahlbau seiner Fertigungslésung, Bild 3. Bei 8 m Lange, 3 m
Breite und 1 m Hubhéhe kommt es bei weniger stabilen Portalen zu
Verbiegungen. ,Cloos versprach uns maximal 1 mm L&ngsschnittto-
leranz. In der Praxis ist die Anlage noch genauer: Da erreichen wir
0,7 mm*, freut sich AMS-Betriebsleiter Sigfrid Frenzel. Mit der neu-
en Anlage ist es maglich, vollmechanisch dreidimensionale Zuschnit-
te an verschiedensten Behalterbéden bis zu einer Schneiddicke von
50 mm vorzunehmen. Die Boden kénnen bis zu 1,5 m hoch sein und
einen Durchmesser bis 4 m haben. Derzeit werden \Werkstiick-
dicken bis zu 25 mm verarbeitet. Die Anlage ist aber ausgelegt fur

der praktiker 10,/2009

Fotos Carl Cloos SchweiBtechnik GmbH,/ Dieter Holler, Haiger



Senkrechtschnitte an bis zu 50 mm dicken Edelstéhlen. Bei Fasen-
schnitten mit einem Winkel von 45° lassen sich bis zu 35 mm dicke
Teile trennen.

Gleichzeitig ist es aber auch maglich, ebene Bleche wie den Behal-
termantel einschlieBlich aller darin enthaltenen Stutzenkonturen und
Ausschnitte oder die Transportdsen eines Behélters zu schneiden
und zur Schweil3fugenvorbereitung anzufasen. Auerdem hat der
Hersteller der Plasmaschneidtechnik, das Unternehmen Kjellberg
Finsterwalde, einen ,AnreiBmodus” in seine Anlagensteuerung inte-
griert, damit der leistungsreduzierte Plasmalichtbogen die Ober-
flache des Werksticks nur an den Stellen durch eine deutlich sichtba-
re Spur kennzeichnet, wo spéater eine Schweilinaht vorgesehen ist.

Bild 3. Die Plasma-
schneidanlage wird
Uber zwei jeweils 4 m
lange und breite
Schneidtische
beschickt, die fur
groBe Teile auch
gekoppelt benutzt
werden kénnen.

Bild 4. Am steifen
Ausleger des Portals
ist der sechsachsige

Roboter fir das

Plasmaschneiden

hangend angeordnet.

Die zu bearbeitenden Bauteile werden der Anlage auf zwei
Schneidtischen von je 4 m X 4 m zugefiihrt. Bei kleineren Teilen ist
damit ein schneller Fertigungsfluss méglich. Wahrend der eine Tisch
beschickt oder abgerdumt wird, kann der Roboter auf dem anderen
arbeiten. Bei groBBeren Teilen wie einem Behaltermantel werden bei-
de Tische miteinander gekoppelt, sodass eine Fertigungsflache von
4 m X 8 m zur Verfigung steht. In die Tische integriert ist eine Ab-
saugung, deren Klappen nur in dem Bereich 6ffnen, wo der Brenner
gerade arbeitet. ,Dazu mussten wir einen speziellen Algorithmus
schaffen, der die Roboterdaten in aktuelle Brennerpositionsdaten
umrechnet®, erklart Dietmar Schneider, Bild 2, Projektleiter bei
Cloos. Einige solcher ,Besonderheiten” haben die Konstrukteure und
Programmierer von Cloos bei der Realisierung dieses leis-
tungsstarken 3-D-Plasma-Schneidroboters I6sen missen. Dabei
stand das Projekt unter Zeitdruck, weil AMS im Frihjahr 2009 mit
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dem Einsatz der Roboterschneidanlage starten wollte. ,Da haben
wir alle an einem Strang gezogen®, sagt Jens Barth. Nach drei Mo-
naten Projektierungsphase und acht Monaten Bau und Test im
Werk Haiger lieferte Cloos die Anlage nach Sachsen. AMS selbst
Ubernahm dann beispielsweise noch die komplette Einhausung tber
ein verbundenes Unternehmen, sodass der Produktionsstart im
Marz 20089 gelang. Auch fir eine leistungsstarke Absauganlage hat-
te AMS gesorgt, Uber die auch gleichzeitig in der angrenzenden
Schleiferei fiir gute Luft gesorgt wird.

Exaktes Messen
vor dem
Schneidvorgang
Das steif ausgeleg-
te Portal ist mit einem
sechsachsigen Indus-
trieroboter vom Typ
L,LRomat 350 ausge-
stattet, Bild 4. Neben
dem Plasmaschneid-
brenner ist an dessen
Handgelenk ein Tast-
kopf installiert, der fur
die Messvorgénge am
Bauteil pneumatisch in
Position geklappt wird,
Bild 5. Uber diesen
Tastkopf vermisst die
Anlage zundchst den
zu fertigenden Klop-
per-, Kegel, Korbbo-
gen- oder Halbkugelbo-
den. Der auf geringe
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Bild 5. Vor dem Schneiden fuhrt der Roboter einen Taststift tber
das Bauteil - hier einen Klépperboden - und ermittelt damit dessen
Position auf dem Schneidtisch sowie die individuellen Abmessungen.

Bild 6. Der Klépperboden erhélt durch einen Plasmalichtbogen
geringer Leistung Markierungen, damit er beim Zusammenbau
mit dem Behaltermantel exakt positioniert werden kann.

Leistung eingestellte Plasmalichtbogen erzeugt anschlieBend seitlich
am Bauteil Markierungen, Bild B, Uber die der Boden spéater passge-
nau auf dem Behéltermantel positioniert und verschweilt werden
kann. Anhand der Vorgaben der Konstruktion und der durch die Mes-
sungen ermittelten Korrekturwerte fahrt die Anlage dann die Stellen
fur die Ausschnitte an und schneidet sie mit den dafiir festgelegten
Parametern, Bild 7. ,Ein Standardboden von 1400 mm Durchmesser
mit zwolf Stutzen braucht etwa 80 min Messzeit und nur 13 min
Schneidzeit®, hat Jens Barth ermittelt. Dabei sei es unerheblich, ob
axiale oder radiale Lécher geschnitten werden.

Bedienerfreundliche Offline-Programmierung

Alle Produktionsschritte werden zuvor auf einem leistungsstar-
ken Personalcomputer offline programmiert und simuliert, Bild 8,
bevor das Programm auf die Plasmaschneidanlage Ubertragen
wird. ,Wir kénnen also unabhéngig von der Fertigung die Kundenpro-
jekte abarbeiten®, erklart Jens Barth den Vorteil dieser Arbeisweise.
Das menugefihrte Offline-Programm ,MOSES® des Unternehmens
Autocam Uberzeugte die Sachsen durch seine einfache Bedienbar-
keit und den modularen Aufbau. Bild 9 zeigt daraus in der linken Bild-
schirmhaélfte die Konturen von Schneidtischauflage (orange), Bauteil
(rot) und Ausschnitten (gelb) sowie des Schneidroboters mit den an-
geschlossenen \Werkzeugen Taststift und Plasmaschneidbrenner.
Die rechte Bildschirmhélfte stellt die daraus erzeugte Simulation
der Mess- und Bearbeitungsaufgabe dar.

Bild 7. In wenigen Minuten sind mit dem Plasmaschneidbrenner
am Roboterhandgelenk die verschieden groBen Ausnehmungen
mit bis zu 50 mm Schneiddicke genau erzeugt.
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Bild 8. Das bedienerfreundliche Offline-Programmiersystem ,MOSES*

dient dazu, die jeweiligen Ausschnitte fur die individuellen
Behélterbauteile zu programmieren, zu simulieren und die Daten an
den Schneidroboter und die Plasmaschneidanlage zu tbertragen.

.Die Software beinhaltet direkt auf unsere Anforderungen zuge-
schnittene Bearbeitungsmodule, zum Beispiel fur Blechzuschnitt in-
klusive Fasen oder Bodenbearbeitung mit Fasen. Wir konnten daher
unsere Mitarbeiter ohne groBartige Programmierkenntnisse fur
diese neue Aufgabe qualifizieren.” Auch hier unterscheidet sich das
von Cloos angebotene System vom Wettbewerb, wo oftmals teure
Programmiererstunden anfallen. Die jungen Anlagenbediener - als
ehemalige Auszubildende kennen sie die AMS-Produkte von der Pike
auf - sind hochmotiviert an die Systemumstellung herangegangen
und haben die Anlage schon wéhrend der Realisierungsphase in Hai-
ger bei Schulungen kennengelernt. ,Dadurch lief auch der Produkti-
onsstart unproblematisch®, so ihr Chef.

Da die Anlage netzwerkféhig ist, werden die fur die Schneidauf-
gaben erforderlichen Geometriedaten nach der dreidimensionalen
Konstruktion der Teile in die Fertigung tbertragen. Die Roboter-
steuerung ,Rotrol” setzt sie in exakte Roboterbewegungen um. Be-
dient wird sie Uber das handliche Programmierhandgerat mit sei-
nem groBen Anzeigefeld und der tbersichtlichen Folientastatur. Zur
Ferndiagnose und Fernbedienung hat Cloos au3erdem die Software
.RSM* (Remote Service Manager) integriert, die den Zugriff auf den
fir die Programmierung eingesetzten Personalcomputer und die
Komponenten der Schneidanlage ermdglicht. ,So kann uns Cloos
von Haiger aus mit Fachkompetenz jederzeit optimal unterstitzen®,
sagt Jens Barth.

Fertigungszeit auf ein Viertel gesenkt
Die Schneidanlage selbst arbeitet so schnell, dass die Program-
mierzeit fir einen Ublichen Behélterboden etwa der Fertigungszeit
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Bild 9. Details von der Programmierung und Simulation fur das
Plasmaschneiden an einem Klépperboden
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entspricht. ,Was friher in Handarbeit fast zwei Tage dauerte, erle-

digt der Roboter in unter vier Stunden, wobei die gesamte Bearbei-
tungszeit von der Komplexitat und der Anzahl der Schnitte abhangt.”
Allein das manuelle Anreilen der Konturen nach Zeichnung sei sehr
zeitaufwéndig gewesen. Da der Roboter genau arbeitet, sind nun
kaum noch Nacharbeiten erforderlich. Und noch ein Argument
spricht fur die automatisierte Anlage: ,Im Unterschied zur Handar-
beit erreichen wir eine hohe Konformitét von Zeichnung zu Produkt.
So kdnnen wir reproduzierbare Bauteile anfertigen, was beispiels-
weise den spateren Austausch von Behaltern einfach mdglich
macht”, erganzt Betriebsleiter Frenzel. AMS gehe durchschnittlich
von 15 bis 20% weniger Fertigungskosten aus. Da brauche man
sich Uber die Amortisationszeit keine Sorge zu machen. Das Unter-
nehmen mit seinen

siebzig  Mitarbeitern

hat sich nach der Wen-

de auf den Bau hoch-

wertiger Behalter aus

Edelstahl
Es kann dariber hin-

fokussiert.

aus mit seiner mecha-
nischen Fertigungsab-
teilung Dreh-, Fras-
und Bohrteile

fristig anfertigen sowie

kurz-

mit der neuen Robo-
terplasmaschneidan-
lage dreidimensionale
Zuschnitte in Behalter-
bdden und zweidimen-
sionale Zuschnitte an
Blechen als Lohnferti-
ger Ubernehmen.

W. Lutz, Haiger
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