B GroRes Sparpotenzial: Stangenoptimierer fiir Profilbearbeitungszentren

Aluminiumstangen optimal zuschneiden

Effiktive Verwortung des
teuren Rohmaterials erhali
die Wertschipfung in der
Prozesskette, Bei der Bear-
beitung von Alumininmpro-
filen fir Ladebordwiinde
setel die Gerd Bir GmbH
das Soltwareprogramm
Puma-System an swel EiMa-
Profilbearbeitungszentren
auch zur Stangenoptimie-
rung ein. Mehre Hundert
Euro sollen so tiglich
gespart werden,

ia Gerd Bar GmbH in
Hellbronn fertigt unter
. dor Marke Bar Cargo-
il ging broite Vielfall von so

gonannlon Cargoliften - das
sind Hubladebithnen, die an
der Rilckssite von Lastkraftwa
gen montiert werden, Mit die-
sen Cargoliften kimnen  beim
Beladen Materialien aul das
Nivesu der Ladeflache ange-
hobon werden, boim Entladen
werden die Lasten mit den
abipesionkl,
MWir produsoren tglich rmund
60 Cargolifie®, weill Michanl
David, Produktiongleiter  bel
Riir Cargolift. Alle Cargolifte
sind nach demselben Schema
aufpobaut;  Als  Heckahschhiss
am LEW dien! eine Alumini-
wmplattform, die in Arbeitspo-

Ladabordwinden

gition parallel zar Ladekante
des Fahezewgs legt und mit der
Hydenulik zum Heben und Sen
ken verbunden wird. Abhlingig
vom Kundenwunsch und Fahr-
zeug variieren die PlatHormen
in der Hohe — swischen 1.410
mm und 2810 mm ist alle 50
mim ein Hihenachritt mioglich
Mie Linge eineelnor  Profile
bestimmt die Hohe der Platt

W Verschnittoptimiert

arbeiten

Eine Plattform  besteht
uline die Elakirik aue rund 30
Abhiingip  vom
Verwendungseweck  varlienan
die bei Bir bearbaiteten Alu-
miriumprofile nichl nur in de

Einzeltesilen.

Ein Greifarm schiebt das Profil zur kraftwollen Sdge

Lange, sondern such in der
Dicke, Die verschisdenen Malie
der Aluminiomprofile  bisten
grulies Eimsparpoteneial, wenn
Vorschnitt optimier! gearbeitet
wlrd, Worden die Lingen unko-
ordiniert abgeschnitton, so wie
gie gerade fiir den nichsten Auf-
trag gebraucht werden, bleiben
immer wieder grofle Reststiicke
uhrig, fwei kleine Reststiicke zu
der benotigten  Linge susam-
mien 21 schai Bem, 15t aufgrond
slcherheitsralevanter DIN-Nor-
men nicht miglich. Allo Rost-
stiicke miissen daber verschrot
{8t werden, Ein Aluminiumstab
kostet dergelt je nach Gewichi

und Profilart bis zu 150 Euro
Wiirde man an sinem Arbeits-
tag mur 2wl Stongen einsparen,
angiibe mich ein deuthoher Kos-
leowortail,

Bir hat slch daber an die
Softwarefirma Camiloon Pro
duktionsautomatisiorung, Det
tenhausen, pewandt. Mit deren
Softwareprogramm  Puma-Sys-
tem werden dis beiden Profil-
b der Firma
fa angesteuert. Das Puamai-

irbeitunpazentrer

Syalem bietel edne Chption sur
Stangenoptimisrung, mit  der
die an der Maschine abzuar
beitenden Auftrige so zusam-
mengestelll werden, dass nur
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Zusammengeschweifite Ladebordwdnde

der unvermeidbare Verschmnitt
anfilll, Zugunsten dieser Opti-
myigrung werden on der Maschi-
nenichi pacheinander alla Tetle

bearbeitot, die zoeinem Auflrag

ephiiren.  Stattdessen  wordon
aus ainer Gruppe von Auftrigam
possenda Teile so zusammenge
stellt, dass die Stange optimal
belegl, also genutzl wird. Das
spart wicht our Matarial, son-
dermn auch wertvolle Zait im
Fertigungs progess

RIS Stangenoplimierung
hat fir Bir Cargolift weitere
Viorteile. Ohne diese Optimie
rung wiirden Teile anfallen. dis
momentan gor nicht pebrauchi

werden. Wir  hatten riesige
Lagerbestinde und —milsston
Material opfern fir Dinge, die
nicht soofl verwendet wirden.
Im Lager gibt es _Reoner” und
Lenner”,  Ponpar” sind Toeile,
die nur elmnal die Woche oder
im Monat  pebrouchi
werden, Wir haben momen-
tan poch  viele Laperstelan
mit Kleinmengen, dia grofen
Aufwnnd verursachon. Ziel der
Stangenoplimisrung st nuch
die Lagarbevorratung van . Pan-

ginmal

nern” abeuschalten”, saglt Pro-
duktionsleiter Michasl David.

B Softwarelosung
Puma-System

Welche Teile fiir sinen ¢
trag gebrauch! warden, erfibiet

Mitarbeitor aus

der zustandige
dor BTV generierton Produk-
fonsliste, Diese Listen welgen
auch, ob fir sinem kompletten
Auftrag noch ein Bauteil fehit
und deshalb gefertigt werden
TTLISY

Der Stangenoptimisror des
Puma-Systems hat dabei owe
Aufouben, Trstens muss as die
Daton fibernehmen, aus denan
dis Profilnummern und Stiick-
zahlen der zu fartipenden Teile
arsichtlich isl. Zweitens muss
das Programm eine  Ausgs-
bedatei fiir das Puma-System
anlegan, wus der Profilnummer,
Profillinge und die gewiinschia
Anzahl filr jedes Einsolel] hie-

vorgeht. Die Software ist so ous-
gelept, dass alle Telle auf jeder
der  beiden  Elma-Maoschinen

gefertipt werden kimnen

B Sonderanfertigungen
fiir Bar

Die Produktion voan G

lif-ten st fiir Bir cioe Erfolg
story, Um die starke Nachfroge
befriedigen #u kinnen, wurde
2007 in eine zwaite EiMa-Pro-
filbparbeitungsmaschine imms-
tieert und die Plattformiertigung
verdoppell. Erfabrungen aus
der arsten Nossen in dio cweite
Maschine eln, Ein Baisplal dafiir

Aluminium Praxis

st din  Spannerverstellung.
Bal dier grston EiMa-Maschine
waren e Spanner nur dirch
il
har. Das wurde gedndert, so dass
sich die Spanner nuf eigenen
Achsen  elekirisch  versetzen
Inssen. Im Ergebnis wurden die
Eimfalrzeitan auf ein Minimam
riduziort. Es gab kaum oder gar
keinen Aussohusg,

das verfohrbare Portal vers

Bei den boldon EidMa-Pro-
filbearbeitungsmaschinen
handelt 85 gich um Sonderan
terticungen fiir Bar, Wir haben
uns fiir die EiMvMa-Maschinen
antsohieden, weil wir nicht nur
lgichta Teile bearbeiten moiis-
sem, somdern auch schwerp mil
ginem Cewichi bis #u 90 Kilo-
gramm. Wit den Muaschinen
lasst gich das Profil-Progrmm,
das wir #zu hearbaiten haben,
bewdltigen., Lnd wir kimnen
von der Stange arbeiten: Eine
Einzelbaarbaitung, bel der in
ginem exira Arbeitsschritt vor-
her gesigl warden muss, ent-
fally. Insgesamt st der Riistaul-
warnd bel den Maschinen sehr
gering” erliutert Produktions-
leiter Michael David die Ent-
scheidung fir disa EiMa-Profil-
hearbeitungszentren. Die prste
Maschine lauft bei Bir sail vier
Jahren im 3-Sohicht-Betrieh,

Aullerdem wollten  wir

din Fortioung miglichs! auto-
matislert gestalten”, so David
weiter, Der Maschinenbediener
am Profilbearbeitungszentrum
hat nur zweimal Handarbeit
7 verrichten: Einmal mitissen
die Verpackungshiinder on don
Alminiumstangan erlfirm
werden, wann disg Slangen vom
Hochregallager an dle Maschl-
nir fibergeben wenden, Das st
niitie, weil die Stangen fir den
LEW-Tmnsport zu Verpackungs-
ginheiten verbunden wurden;
die eine direkie Einlagerung
im Hochrogal moglich machen
Hat dor Maschinenbedienar
das erledigl, muss er erst dann
wieder Hand anlegen, wenn dis
fertia bearbeiteten Tedla aus der

Masching kommen und vom
Transporthand @n nehmen sind
JDer Grad der Automatisierung
dieser Maschinen ist genau das,
was wir brauchen,” ist der Pro-
duktiomsheiter zulrioden,

B Durchdachter
Produktionsablauf

Kostenintensive Handarbeit
hat Bar so auf ein notwendipes
Malh beschrinkt, der Produkti-
omsahlaol st weitgohend auto-
kommen
din Aluminiumprofile aul dem

matisiert; Por Lkw

Werksgelinde an Die maximal
780 Metar lange Fracht wird
direkt an Aufnahme eines
Hochregallagers ibargeben, das
schon fmnerhalh dor Produk-
tionshalle steht. Diesas Lagor
fordert die benotigton Alumini-
pmprofile vallautomatisch zum

Profilbearbeituneszontrum. Ein
Crolfer fithet das Profil in die
Maschine ein, wo die von der
Software festaelesten Bearbei
tungsschritie erfolgen
Sonderausstathungen  wie
das Anti-Kollisionssystem Bran-
kamp an der BEiMa-Maschine
sichern die reibungstose Pro-
duktion: Wenn =B, der Greilor
einen Profilstab verlisrt undsich
die Spindel zur automatischen
Warkstiickbearbeitung — daraul
absenkt, registrieren feinfithlige
Sensoren Druckkrifte an uner-
wimschien Punkten und schal-

=*  Fortsetrung Seife g






