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OBERFLACHENTECHNIK ENTGRATEN

Burstentgraten verbessert OEE einer
Fertigungslinie fur 11 Mio. Teile

Die Fritz Schiess AG hat beschlossen, die Overall Equipment Effectiveness
(OEE) bei der Herstellung von Teilen fiir die Sitzverstellung in Automobilen
zu verbessern. Dazu wird von Werkstattfertigung auf FlieRfertigung umge-
stellt. Kern der Manahmen ist eine Durchlauf-Entgratanlage der Schweizer
Surfinsys AG. Die entgratet beidseitig schnell, zuverlassig und prozesssicher.

Jorgen Farst

T1s fallen 90 Telle jede Minute aus der Fein-
14-1 schneidpresse mit dem dreifach fallenden Fol-
“d gevrerkzeug auf das Transportband. Jedes der
im Durchmasser 70 mm runden und 6 mm dicken
Stahlteile weist zwar einen prizisen Glattschnite

So konnen sie jedenfalls nicht an den Kunden wei-
rergegeben werden, der in einem Hochdruck-Um-
formverfahren abschliefend die Endkontur her-
stelle. Spater sind sie dann wichtige Teile der Sitz-
verstellung, wie sie in jedem Automobil zu finden

auf, wie es beim Feinschneiden Giblich ist. Dennoch
zeigen sich noch Grate, die entfernt werden missen.

ist. Da wundert es auch nicht, dass Schiess jedes
Jzhr rund 11 Mie. Stick daven produziert.

Trotz Glattschnitt
entstehen immer auch Grate

Aber zuniichst mussen die Grate weg. Ja und dann
missen die Teile noch gewaschen, geféhnt, also
getrocknet, und entmagnetisiert werden, bevoer sie
versandfertig in Kisten zum Abtransport landen,
Ach ja, und geprisft werden sie auch noch. Eine
Waage entscheidet, ob sie 1.0. oder ni.0. sind. 150 g
solite das Rundteil wiegen, 15 g, also 1 % Abwe-
chung, toleriert das Qualititsmanagement. Alle
Prozesse laufen verbunden in einer Fertigungslinie
schnell und prozesssicher ab. Dabei darf naturlich
kein Prozess langsamer sein als der mit der grof-
ten Wertschopfung - alse das Feinschneiden. \Die
Linie mit allen Prozessen zu synchronisieren.
viar ein groBes Stick Arbeit”, berichtet Fréde-
ric Schiess.

Frither wurden die Telle mehr herumge:
fahren als bearbeiter. Nach jedem Prozess in
Kisten geladen, weggefahren, 2wischengela-
gert, wiedergeholt, zum nichsten Prozess
gefahren und so weiter. Mit der Linlenferu-
gung fallen diess ganzen unpraduktiven Zej-
ten weg Kernvorgang der ganzen Folgepro-

zesse ist debei das Entgraten. Hier hat sich
Schiess fir die neueste Maschinengeneration
DAP der Schweizer Surfinsys AG entschieden. Die
entfernt Grate, die beim Stanzen, Sintern oder
Feinschneiden entstehen.,

Vom Coil wird das 6 rum dicke Rehmaterial aber
eine Richtmaschine in die Feinschneidpresse und
damit in die Linte eingeschoben. Direkt nach dem
Feinschneiden eingebunden ist eine Surfinsys
DAIODPE Sie arbelter mit ewel Aggregaten, auf denen
je filnf Schleifbursten mit 130 mm Durchmesser
integriert sind. Die planetaren Birsten werden mit-
tels Zahnridern direkt Gber das zentrale Aggregar

Bt Surfnays

Dia Maschine zum Blrstentgraten

DA30OP der Surfinsys AG emgratet angetrieben. 5o ist kein zusiizliches Getriebe not-
Teile schnell und prozesssicher und wendig, was die Maschine kostengunstig und
sorgt fir hohe Obertlichenqualitat. schlank macht. Die Birsten sind an kurzen Wellen

einfach gelagert und aufgrund des Schnellwech-
selmechanismus in Sekundenschnelle gewechselt.
.Damit lassen sich mit hoher Leistungsdichte Pri-
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mir- und Sekundargrate entfernen’
Koppel, Geschiftsfithrer der Surfin

Mit der arbitalen Bewegung des Zentralaggregars
und der zusitzlichen planetaren Drehung der fi
Bursten ergeben sich beste Schleifergabnisse auf
bis zu 340 mm breiten Bandern. Durch die doppel-
te Drehbewegung werden die Grate entferns, die
beim Vorprozess entstehen. Gegeniiber dem weit-
verbreiteten Gleitschleifen ist das Verfzahren im
Vorteil, wail der En prozess definierter abliuft
Er sorge fiir gleichmafiige Verrundungen bei runden
der spitzen Konturen, bei Taschen und Aufwiirfen
genauso wie bei kleinsten Bohrungen. \Wihrend
sich die Abtragsleistungen von Gleitschleifsteinen
in kirzester Zeit um etwa 10 55 reduziert, und dann
uber die nachsten 100 Stunden kontinuierlich um
weltere 20 % abzunehmen, steigt sic beim Bars-
rentgraten im Verlauf der Standzeit leicht aber kon-
tinuierlich an.

AuBerdem arbeiten die Entgratwerkzeuge so
griindlich, dass auch massive Granwurzeln, aAbplat-
zerund Prigeaufwiirie entfernt werden und gleich-
milig verrundete Kanten entsiehen.

T

Prozesssicher vom Coil
zum gratfreien Teil

Speziell bei kleinen Bohrungen zeige sich ein wei-
werer wichtiger Vorteil. Xonnen beim Gleitschleifen
Bohrungen verengt werden, weil entweder Mate-
rial hineingetricben oder der Grat nur umgebogen

fréderic Schiess, Fritz Schiess AG

wird, statt gekappt zu werden, entfernen die Biirs-
ten Grate zuverlassig, prozesssicher und wieder-
holgenau. ,Das gilt auch fur Teile mit tiber 100 g
Gewicht, die beim Gleitschleifen beschadigt werden
konnen, wenn man die Fillung nicht reduziert”,
betont Képpel. Entscheidender ist aber die Prozess-
sicherheit, Messungen haben gezeigr, dass die Ab-
weichungen bei der Geometriegenauigkeit mit der
DA3DOP in einer ganz geringen Bandbreite liegen,
gegeniber einer deutlich grofieren Range beim
Gleitschleifen,

Und natttlich lassen sich die Teile dber die Ent-
gratmaschine in der Linie viel definterter transpor-
tieren. Auf dem Band konnen die Werkstucke so
gefithrt werden, dass sie nach dem Entgraten der
einen Seite durch intelligent gestaltete Umbkehr-
schlaifen ermeut durch die DA3ZDOP geschleust und
somit auch auf der anderen Seite entgratet werden,
Dabei werden sie magnetisch gehalten. Aber auch
wenn die Werkstucke aus Edelstahl ader Nichtel-
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Bid Sufrgy

Dia planetaren Birsten wardan mlnels Zahnradern ahne zusdtzliches Getmbo direkt
Gber das zentrale Aggregal angetricben.
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senmetallen waren, lieBe sich das realisicren. .Dann
kénnten sie in Fahrungsleisten oder -taschen ge

fuhrt werden®, versichert Koppel. Und auch die

Kembination mit magnetischer Kraft sei maglich
Selbst schlagempfindliche Teile konnten so sicher
und schadlos gefuhrt und gewender und somit
beidseitig entgratet werden.

Sind die Werkstucke beidseiis entgrater, geht's
zum Reinigen. Mit 60 bar Druck entfernt der Was-
serstrahl verschleppte Ole und Schmutz und macht
die Teile fit fur die letzten Arbeitsschritte. Jezt noch
trocknen und wiegen | ungsweise die Qualitat
pritfen, und ab geht's in die Versandkisten.

H

Langere Standzeiten der Werkzeuge
verbessern OEE

Wer die Herstellung der Telle noch aus der Werk-
stattfertigung kenm der ist jet21 naturlich iiber-
wiiltigt. Der ganze Vorgang lauft nun in der Ferti-
gungslinie prozesssicher vom Coil zum gratfreien,
versandlertigen Teil. | Die gewonnene Prozesssi-
cherheit bei steigender Overall Equipment Eﬂ'e
tiveness (OEE) ist ein wahrer Effizienzsegen”, ist
Fréderic Schiess begeistert.

Genaue Kennzahlen lasst sich der Chef der Fritz
schiess AG nicht entlocken, er verrat aber dnLh S0
viel: Weil die unproduktiven Nebenzeiten komplett

ENTGRATE

11 Mio, Teile [Or die Sitzverstellung varlassen jihdich die
Frilz Schiess AG.

wegfallen, produzieren wir nun bezogen auf dis
Lieferrermine wesentlich entspannter” Aber es gibs
daruber hinaus noch einen ganz anderen Aspel:
Die gestiegene OEE hiingt namlick nicht nur mis
der Fliefertigung und der neuen Durchlauf-Bu:
stanlage zusammen

\Weil das BUrstentgraten zuverlassig und prozes
sicher auch hartnackige Grate entfernt, konnen d
Feinschneidwerkzeuge an verschleifigefahrdere
Stellen bewusst entlastender konstruiert und g
fertigt werden. Ganz gezielt kann der Werkzeugm
cher an diesen Stellen die Stempel entlasten od:
den Schnitspalt anpassen. Damit n .
bewusst einen massiveren Grat in Kauf, wohl wis
send, dass die Surfinsys den einfach wegraums:

.Das erhoht die Standzeiten der Werkzeuge gans
erheblich”, erzehlt uns Schiess. Genaueres erfahres
wirauch hier nicht. Aber wer schon einmal dreifact
fallende F 1Igcwcrl&euén gewechselt hat, de l’\\n.
wie wichtig jede gewonnene Stunde ist, die d
\Werkzeuge langer produzieren. 5o tragen wir mi
unserer lelstungsfahigen Durch]auf—Bmsumh;.
nicht nur zu gratfreien Teilen und einer deutlich
reduzierien Durchlaufzeit bei, sondern auch zu s
gnifikant hoheren Werkzeugstandzeiten und son
zu einer verbesserien (‘c“u"t..nl.:gnne::ekn; itar
freut sich Koppel abschliefend
wwiw.fschiess.com www.surfinsys.ch
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