Biegezellen

Die Programmierung ist das A&QO

Offline-Programmierung von Biegezellen bewéhrt
sich bei Claas

(gk) Als Claas fiir seine Mahdrescher-Fertigung in Harsewinkel eine
weitere roboter-automatisierte Abkantpresse brauchte, war-vor
allem aufgrund der Erfahrung mit den vorhandenen Systemen -die
Prioritat klar: Mindestens 80 Prozent der Programmierung sollte
offline am PC erfolgen. Eine Vorgabe, die nur das Trio Gasparini—
Starmatik — Fanuc erfullen konnte und die inzwischen in der Praxis
sogar noch tbertroffen wird.

Stenogramm: Claas

Claas ist einer der fihrenden Hersteller von Landmaschinen und der einzi-
ge mit einem Komplettprogramm: Angeboten wird an Landmaschinen alles,
was sich oberhalb der Erdoberflache bewegt. Am Hauptsitz in Harsewinkel,
an dem 2.500 von weltweit rund 8.000 Mitarbeitern tatig sind, werden priméar
Mahdrescher und Feldhachsler produziert. Rund 5.000 Mé&hdrescher in et-
wa 100 Varianten verlassen jedes Jahrdas Werk. Dies Iasst schon erahnen,
mit welchen LosgroBendimensionender Landmaschinenhersteller arbeitet:
Die LosgréBen beginnen bei drei bis fiinf Teilen und reichen bis zu etwas 80
bis 100 und werden alle 3 bis 14 Tage gefertigt. Obwohl etwa 50 Prozent der
Blechteile von externen Lieferanten zugekauft werden, bewegt sich die in
Harsewinkel verarbeitete Blechmenge in eindrucksvollen Dimensionen: Al-
lein durch die Coilanlage laufen zwischen 15.000 und 18.000 Tonnen Blech
pro Jahr, dazu kommen noch 7.000 bis 8.000 Tonnen dickere Bleche. Ob-
wohl Landmaschinen extrem robust sind und an den entscheidenden Stel-
len auch mit entsprechend dicken Blechen ausgeristet werden, sind den-
noch 80 Prozent der verarbeiteten Bleche diinnerals 2,5 mm.
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Bei seinen bisherigen roboter-auto-
matisierten Abkantpressen muss
Claas fir jedes neue Teil je nach
Komplexitat drei bis vier Stunden Te-
achzeit an der Maschine einkalkulie-
ren. Andere Firmen brauchen dafr
oft sogar noch langer, manchmal eine
oder sogar zwei Schichten. Den da-
mit einhergehenden Produktionsaus-
fall wollte Claas bei seinem neuen
System so weit wie nur irgendwie
moglich reduzieren. Deshalb war es
denn auch —so Ulrich Schreiber, Zen-
trale Technische Dienste bei Claas —
das primare Ziel, die Anlage externim
Programmierbiiro programmieren zu
konnen: ,Unsere Vorstellung war es,
rund 80 Prozent der Teile am PC zu
programmieren und den Rest beim
Erstanlauf an der Maschine nachzu-
teachen. Zum Zeitpunkt der Anschaf-
fung vor gut einem Jahr war Gaspari-
ni zusammen mit Starmatik und Fa-
nuc der einzige Hersteller, der dies
konnte.”

Claas verlieB sich dabei nicht auf die
Aussagen der Hersteller, sondern
ging vor dem Kauf mit seinen Teilen
~auf Tournee“. Anhand einer vorge-
gebenen Grundflache konnten die
Hersteller im Vorfeld den entspre-
chenden Saugerrahmen vorbereiten.
Die Aufgabe war es dann, aus den
mitgebrachten Rohblechen und den
Daten das Teil zu programmieren und
zu kanten. Aus diesem harten Praxis-
test ging Gasparini als eindeutiger
Sieger hervor, denn nur die Italiener
schafften es auf Anhieb, das Teil in
klrzester Zeit offline am PC zu pro-
grammieren und dann ohne jegliches
Nachteachen an der Maschine zu
kanten. Den Aufwand zur Bereini-
gung des nicht ganz ,sauberen“ Da-
tenfiles nicht gerechnet, bendtigte
Gasparini daftir nur rund zehn Minu-
ten.

Obwohl die zusatzliche Hiirde des
nicht ganz sauberen Datenfiles von
Claas nicht beabsichtigt war, spiegelt
dies doch die Praxis in den Unterneh-
men wieder, denn perfekte und direkt
vom Programmiersystem verarbeit-
bare Datenfiles sind leider immer
noch die Ausnahme. Nachdem Claas
drei verschiedene CAD-Systeme im
Einsatz hat, geht das Unternehmen






