UMFORMEN

Um die Fertigung von individuellen Tiir und Torsystemen fir Lager- und Kihirau-
me weiter zu verbessern, geht man bei der Cool It Isoliersysteme GmbH neue
Wege. In Zusammenarbeit mit der Hans Schroder Maschinenbau GmbH wurden
die Schwenkbiegemaschinen des Herstellers exakt an die eigenen Bedlirfnisse
angepasst. Das Ergebnis: Die papierlose, direkte [T-Steuerung aus der Arbeits-
vorbereitung und ein High-Speed-Werkzeugwechsler bringen mehr Geschwin-
digkeit, Flexibilitat und Genauigkeit in die Produktion. Produktivitdtsmindernde
Rust- und Nebenzeiten werden erheblich reduziert.

HEIKE MITTMANN

n europdischen Unternehmen der Le-

bensmittel- und Pharmabranche gelten

die Tiren und Tore der Cool It Isoliersys-
teme GmbH als der perfekte Abschluss fur
Kdhl- und Lagerrdaume. Den guten Ruf als
Premiumhersteller verdankt das Unterneh-
men aus Melle seinen innovativen Tur- und
Torsystemen fiir diese sensiblen Bereiche
—und der Fahigkeit, diese flr seine Kunden
individuell und auftragsbezogen fertigen zu
kénnen.

. Es ist fir uns ein entscheidender Wett-
bewerbsvorteil, Spezialtiren und -tore in
gleichbleibend hoher Qualitdt und stets
termingerecht fertigen zu kdnnen. Wir ha-
ben die durchgadngige IT-gestltzte Ferti-
gungssteuerung und die Bearbeitungs-

"
i "

Cool It fertigt aus Blechen automatisiert und effizient Turen fiir die Lebensmittelbranche als

Einzelstiicke.
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zentren daher schon sehr frih als Schlis-
seltechnologien fur die kiinftige Entwick-
lung unserer Fertigung eingestuft’ erlautert
Frank Maiwald, Leiter Technik bei Cool It.
Allerdings: Bei genauerem Hinsehen und
in der Praxis erwiesen sich Losungen vieler
Hersteller als noch zu starr und unflexibel
flr kleine LosgrofRen und Nullserien.
Neue Perspektiven eréffneten sich dann
Anfang des Jahres 2008: Mitarbeiter der
Hans Schroder Maschinenbau GmbH, de-
ren Schwenkbiegemaschinen bei Cool It
seit langem im Einsatz sind, stellten ihre
Ideen fir eine Schwenkbiegemaschine mit
automatischem Werkzeugwechsler vor.
Durch einen modularen Aufbau dieser L6-
sung wollen die Blechbiegeexperten aus

dem oberbayerischen Wessobrunn auch
kleinen und mittelstéandischen Fertigern
den Einstieg in die Technologie computer
gesteuerter Bearbeitungszentren erlau-
ben.

Als Grundmodul sollte bei Cool It eine
Schwenkbiegemaschine der Servo-Power
Bend-Serie des bayerischen Maschinenbau-
ers dienen, mit der sich Bleche mit Breiten
bis zu 3200 mm und einer Materialstarke
bis zu 3,0 mm Stahlblech beziehungsweise
2,0 mm V2A-Stahl in einem Arbeitsgang
auf- und abbiegen lassen. Die Bereitstel-
lung der Programme flr die Biegeprofile
regelt die Schroder-POS-3000-Steuerung.
Mit eigenen Softwareexperten hat Schro-
der Maschinenbau hier tber Jahre eine sehr
leistungsstarke und in der Praxis bestens
bewahrte Steuerung entwickelt. Biegepro-
gramme koénnen an der Maschine selbst,
auf externen Rechnern oder durch Uber
nahme aus CAD/CAM-Programmen der
Kunden erstellt werden. Ein deutlicher Vor-
teil der Software ist die moderne und an-
schauliche 3D-Visualisierung von Werkstlick
und Maschine. Mit der exakten Echtzeit-
Simulation der programmierten Arbeitspro-
zesse und durch Plausibilitdtskontrollen fr
die Kollisionsvermeidung werden Bearbei-
tungsfehler und Maschinenschaden wirk-
sam vermieden.

Doch die Verantwortlichen bei Cool It

= wollten noch mehr: ,Um die Moglichkeiten
in der Produktion von Tiren auch bei den

fr uns typischen, sehr kleinen Fertigungs-
losen voll ausnutzen zu kénnen, haben wir
gemeinsam mit Schroder den Werkzeug-
wechsler weiter optimiert. Durch diese
ungewohnlich enge und vertrauensvolle

Schwenkbiegemaschine der Servo-Power-
Bend-Serie von Hans Schroder Maschinen-
bau, wie sie bei Cool It im Einsatz ist; sie ist

voll computergesteuert und mit einem auto-

matischen Werkzeugwechsler ausgestattet.
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Kooperation mit Schréder als Maschinen-
lieferanten konnten wir die Spezifikationen
des Blechbiege-Arbeitsplatzes perfekt an
unsere BedUrfnisse anpassen’, erinnert sich
Frank Maiwald.

Am Jahresende 2008 installierte Herstel-
ler Schroder dann die modifizierte Servo-
Power-Bend-Schwenkbiegemaschine bei
Cool It — ausgestattet mit einem vollauto-
matischen High-Speed-Werkzeugwechsler
fir die Oberwangenwerkzeuge der
Schwenkbiegemaschine. Mit den zwei
asynchron verfahrenden Wechselportalen
mit jeweils zwei Greifeinheiten konnen bis
zu vier Werkzeuge aus dem Wechslerma-
gazin entnommen werden. Die Portale
werden von verschleildfreien, hochgenauen
Linearmotoren angetrieben und garantieren
mit einer Geschwindigkeit von 7 m/s
schnellste Werkzeugwechsel.

Die Ergebnisse sprechen laut Frank Mai-
wald fur sich: ,Wegen des Werkzeugwechs-
lers kdnnen wir jetzt das gesamte Portfolio
ohne zusétzliche Rist- und Nebenzeiten
abdecken. Das macht unsere Fertigung mit-
telfristig noch flexibler, weil wir nicht mehr

/)

An der Schwenkbiegemaschine regelt Schro-
der die Bereitstellung der Programme fiir
Biegeprofile iiber die POS-3000-Steuerung;
diese wurde von den Schroder-eigenen Soft-
wareexperten entwickelt.

auf Ristungen oder LosgroRen optimiert
planen missen. Gleichzeitig sparen wir die
Zeit fir manuelle Wechsel, verkilrzen die
Durchlaufzeiten und steigern damit die Pro-
zesssicherheit.”

Eine weitere Anpassung erfolgte auf Ebe-
ne der Steuerungssoftware. Hier wurde
von den Schroder-Softwareingenieuren ei-
ne direkte Schnittstelle zum ERP-System
von Cool It geschaffen. Der Effekt: Die in-
dividuellen Auftrdge und die Auftragsreihen-
folge werden jetzt papierlos per Software
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an die Schwenkbiegemaschine tbertragen,
die Blechbearbeitung wird bereits in der
Arbeitsvorbereitung perfekt mit allen vor
und nachfolgenden Bearbeitungsschritten
synchronisiert. In der POS-3000-Steuerung
werden dann die zugehdrigen Biegepro-
gramme aufgerufen und von der Maschine
abgearbeitet — manuelle Eingriffe sind flr
die Produktionssteuerung nicht mehr erfor
derlich. Durch den Wegfall der Rust- und
Einrichtezeiten und die zentral synchroni-
sierte Fertigung werden die Durchlaufzeiten
weiter verkUrzt, Bedienfehler werden mini-
miert und die Gesamtproduktivitat in der
Turenfertigung steigt.

Derzeit werden Anlage und Produktions-
prozesse weiter optimiert. Veranderte Ar
beits- und Planungsprozesse sollen die
positiven Effekte auf die Produktivitat weit-
steigern. ,,Mindestens ebenso wichtig fur
uns ist aber die mit der Automatisierung
verbundene Verbesserung von Reproduzier
barkeit und Qualitdt. Unsere Kunden und
die installierenden Firmen werden direkt
beim Einbau unserer Tlren und Tore profi-
tieren’ restimiert der Cool [t-Manager. @
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