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Trendbheitrag

Nach wie vor ist die Reduzierung unproduktiver Nebenzeiten
auch bei XXL-Maschinen unabdingbar. Der Markt bietet dafiir
vielfaltige Lésungen: Vom intelligenten System zum Ausrichten
grofBer Rohteile bis zur Ferniiberwachung von Maschinen und
Anlagen oder der Integration einfach implementierbarer Auto-

mation reicht die Palette.

ndreas Lindner, geschiftsfithrender Gesellschafter der
Bimatec Soraluce Zerspanungstechnologic GmbH, sieht
ie Trends und Entwicklungen bei Grof-Bearbeitungs-
zentren aktuell bei Systemen, die, dank der Verlagerung von
Riistvorgangen wie Vermessungen, Anpassungen und Korrektu-
ren in cinen Bereich auBerhalb der Maschine, die Maschinenver-
fligbarkeit und Produktivitit erhéhen: ,Die von Soraluce entwi-
ckelte und patentierte Technologielosung hierfiir heifit Visup 3D,
ein visuelles automalisicrtes System zum Ausrichten von Rohtei-
len.” Das System basiert auf 3D-Fotogrammetrie sowie verschie-
denen selbst entwickelten Hard- und Soft-warekomponenten. Fs
ermoglicht eine Reduzierung der Zeiten fiir Vermessungs-, Best-
Fit- und Ausrichtungsvorgange um bis zu 70 Prozent.

Die Bearbeitung grofler Werkstiicke erfordert lange, zeitinten-
sive Ausrichtungsvorgange in der Maschine. Oft dauert das Aus-
richten ldnger als die eigentliche Bearbeitung. Der groRe Zeit
aufwand ist hauptsachlich auf die langsamen, komplizierten und
aufwindigen Verfahren zuriickzufiihren, die genutzt werden,
um die Qualitat der nachfolgenden Bearbeitung sicherzustellen.
Verfiigbare Techniken sind entweder traditionelle Mess- und
Berechnungsverfahren oder der Einsatz teurer, komplexer und
fiir diesen speziellen Zweck iiberdimensionierter Technologien
wie Lasertracker oder Scanner.

Das Fotogrammetriesystem ermaglicht eine schnelle, zuver-
lassige und einfache Ausrichtung mit einer Abweichung von nur

Andreas Lindner, geschéftsfiihrender
Gesellschafter der Bimatec Soraluce
Zerspanungstechnologie GmbH,
sieht Trends und Entwicklungen bei
Systemen, die Maschinenverfiigbar-
keit und Produktivitat erhdhen.

Vermessung zur Ermittlung
der Rohteilgeometrie durch
Fotogrammetrie.
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Das Thema Retrofit wird bei XXL-Maschinen immer wichtiger.

0,1 mm/m. Fir jeden zusétzlichen Meter addieren sich nur 0,05
mm Abweichung hinzu. Toleranzen, die fiir diese Vorgéinge mehr
als ausreichend sind. Das Vermessungsmodul besteht im
Wesentlichen aus optischen Markern und Kalibrierstében, einer
selbstkalibricrenden digitalen Fotogrammetrickamera und
einem Laptop. Alle Bestandteile werden in Trolleys und Sicher-
heitskoffern aufbewahrt, die problemlos in Industrieumgebun-
gen eingesctzt werden kénnen. Der Laptop verfiigt iiber eine
Messsoftware, mit der die Punktewolke anhand der Werkstiick-
fotos konfiguriert werden kann.

Best-Fit-Modul
Hinzu kommt das Best-Fit-Modul, cine Softwareentwicklung,
die sich auf das Messmodul bezicht. Anhand von Optimie

rungsalgorithmen fiihrt es die 3D-Best-Fit-Berechnungen des
fertigen Werkstiicks durch und
vergleicht diese praktisch sofort
mit dem Streudiagramm, wel-
ches das Rohteil definiert. Das
Ergebnis dieser Vermessung
und Best-Fit-Berechnung ist ein
Einrichteblatt. Dadurch kann
die Ausrichtung in der Maschi-
ne auf cinfache Weise mittels

Jens Thing, Geschaftsfiihrer
Haas Automation Europe:
»Digitalisierung und méglichst
einfache Automatisierungs-
maglichkeiten sind Mindester-

wartungen an moderne Grof3-
bearbeitungszentren.”

Ausrichtungsverfahren, die in
der Regel bereits in der Maschi-
ne integriert sind, durchgefiihrt
werden.

»Sieht man Industrie 4.0, die
generelle Digitalisierung und
moglichst einfache Automatisie
rungsmoglichkeiten der Maschi
ne als Mindesterwartungen an
moderne Grofibearbeitungszen-
tren an”, erlautert Jens Thing,
Geschiftsfiihrer der Haas Auto-
mation Europe, ,dann wird
schnell klar, dass die Komplexi-
tat sehr schnell steigt, da -

Fiinfachsiges Bearbeitungszentrum
fiir komplexe Bearbeitungen.
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Stefan Hansch, Geschaftsfiihrer
der Emco Group: ,Die Anforde-
rungsprofile bei den Anfragen
5-Achs-Bearbeitungszentrum fiir gehen ganz deutlich in Richtung
komplexe Werkstiicke mit kompakten Komplettbearbeitung.”
Abmessungen.

Bilder: Emco

Werkzeugmaschinen weiterhin moglichst einfach zu bedienen
bleiben sollen.” Weitere wichtige Punkte, die immer mehr gefragt
werden, sind Ferniiberwachung der Maschinen, Energieeffizienz,
einfache Wartung, moglichst kurze Serviceprozesse, die Verflig-
barkeit von gut ausgebildeten Maschinenbedienern und natiirlich
auch ein niedriger Anschaffungspreis.

Nach Einschitzung von Stefan Hansch, Geschaftsfithrer der
Emco Group, ,gehen die Anforderungsprofile bei den Anfragen
ganz deutlich in Richtung Komplettbearbeitung und integrierter
oder einfach implementierbarer Automation in den Maschinen-
park.” Dabei muss die Flexibilitdt im Einsatz, die sichere Anbin-
dung oder die wirtschaftlich attraktive, integrierte Losung tiber-
zeugen und somit die Anforderung nach einem hoheren Nut
zungsgrad des Maschinenparks erfiillt werden. ,Gerade bei
unserer Umill 1500 so Hansch, ,ist es gelungen, beide Anfor-
derungen optimal umzusetzen: das kompakte 5-Achs-Fras-
Drehzentrum fiir die Komplettbearbeitung komplexer Werkstii-
cke in einer Aufspannung kann mit Paletten-Wechslern fiir den
autarken Betrieb von 48-72 h
automatisiert werden.”

Preissensible Kunden

,Im Bereich Grofibearbeitungs-
zentren”, erldutert Alain Reyn-
voet, Vertriebsvorstand der
Schiess GmbH, ,herrscht wei-

terhin ein harter Wettbewerb,  Martin Rathgeb, Technischer
Leiter der SHW Werkzeugma-
schinen GmbH: ,Unser Fokus lag

% : in der Entwicklung zur prozess-
curopdischen Wettbewerbern.” jntelligenten Maschine.

preislich mit asiatischen Wett-
bewerbern, technologisch mit

Die Kunden sind preissensibler
geworden - technologisch erwar-
tet der Anwender eine Maschine,
dic alles kann. Das heifst die ,Ver-
fahrensintegration”, die bei den
,kleinen” Maschinen noch als
Trend zu beobachten ist, ist bei
XXL-Maschinen Standard.
Hierzu gehoren natiirlich vor
allem additive Fertigung und
Automatisierung. Bei diesen The-

Optisch messende 3D Kamera in
der Frisspindel zur Prozessdate-
bereits etwas weiter. Viele Kun nermittlung vermisst einen Motor-

den haben weiterhin starkes Inte- block.

men sind die kleinen Maschinen
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resse an Optimierungen beste-
hender Prozesse. Auch bei den
XXL-Maschinen steigt der Bedarf
nach Turn-Key-Ldsungen weiter
an, das heifit der Kunde mochte
zu der Maschine auch bereits den
optimalen Prozess.

Die Reduktion von Nebenzei-
ten wird interessanter, so dass

Alain Reynvoet, Vertriebsvor-
stand der Schiess GmbH: ,Im

Bereich GroBbearbeitungs- g R :
L LT S e A auch hier neue Spannkonzepte in

harter Wettbewerb.” Absprache mit Kunden und Lie

feranten projektiert und entwi

ckelt werden miissen. Das wird,
so Reynvoet weiter, ,auch Thema auf dem diesjahrigen Techno-
logictag bei der Schiess GmbH sein.” Die Verringerung der Pro
grammzeiten beziehungsweise der Einrichtdauer an der Maschi-
ne wird mehr in den Fokus riicken. Der Bedarf an ,virtuellen
Zwillingen” wird steigen. Das Thema Retrofit wird bei XXL-
Maschinen immer wichtiger. Hier kénne man 30 bis 50 Prozent
der Kosten im Vergleich zum Neukauf sparen. Weiters habe der
chinesische Markt auch bei XXL-Maschinen eine grofie Bedeu-
tung. Schneller und unkomplizierter Service sowie umfangrei-
che Wartung haben in den letzten Jahren massiv an Bedeutung
gewonnen und werden bedeutender. ,Dadurch haben unsere
Maschinen bereits seit Jahren eine Industrie-4.0-Grundausriis-
tung” sagt Vertriebsvorstand Reynvoet.

Martin Rathgeb, Technischer Leiter der SHW Werkzeugma-
schinen Gmbl, sicht aktuell folgende Trends im Bereich der
Grofbearbeitungszentren: ,Als Maschinenhersteller und
gleichzeitig Lohnfertiger erfahren wir téglich, welche Techno-
logien dem Anwender helfen, mit einem wettbewerbsfahigen
Fertigungskonzept in den Markt zu gehen. Unser Ziel ist
es, Losungen zu konzipieren, die zur profitabelsten Vari-
ante fiir unsere Kunden fiithren. Es geht nicht darum, sich
in High-End-Technologie zu verlieren, sondern immer den
profitabelsten Maschinenstundensatz zu generieren.”
Diese Vorgabe, unproduktive Nebenzeiten zu reduzieren
und auch der aktuelle Mangel an Fachkraften erzeugen
den aktuellen Trend auch im Bereich der ,GroSmaschi-
nen” zu immer hdherer Automation der Maschinen und
Anlagen.

Als beispielhafte Bestatigung fiir diese Einschatzung sieht
Rathgeb aktuell die Tatsache, dass Pallettenwechsel-Syste-
me nicht wie urspriinglich aufgrund von hohen Werkstiick-
zahlen beschafft werden, sondern um eine zweite oder auch
dritte mannlose Schicht zu ermdglichen, ohne Bediener,
denn dieser steht oft nicht mehr zur Verfligung: ,Der Trend
ist nicht, die Maschine schneller sprich leistungsfahiger zu
machen, sondern die Maschine mit so viel Intelligenz aus
zustatten, dass sic schneller Spiane macht.” Die moderne
Zerspanungsmaschine muss
somit ,prozess-intelligent”

; Kontakt
gemacht werden, sie muss dem

Bedi R kA : www.bimatec.de
e ilen k wie
ediener mitteilen konnen, wie oo 0 com

www.emco-world.com
nachhaltiger wéahrend seiner  www.schiess.de

er schonender, effizienter und

Schicht fahrt. Walter Frick ) www.shw-wm.de




