Flexible, digitale Fertigung: Bei Frohlich entstehen jahrlich bis zu 300.000
Lkw-Radnaben. Nach Bedarf werden auf Abruf 16 verschiedene Typen des
Lkw-Herstellers in freier Folge gefertigt. Die Fertigungssteuerung erfolgt

per RFID. Beide Bilder: Frohlich CNC Produktion
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Per RFID einen Schritt

zur digitalen Fertigung

Der Teiletransport bei Frohlich wird von fahrerlosen Transportsystemen
ibernommen. Jede Palette verfiigt iiber einen RFID-Transponder, iiber
den die Maschine die enthaltenen Radnabentypen erkennt und das Be-
arbeitungsprogramm lidt sowie den Handlingroboter instruiert.

GroRBe Flexibilitit und maximale Zuverlassigkeit in Qualitat und Termintreue — das sind Kernforderungen

an Outsourcing-Partner der Kfz-Industrie. Mit cleveren, digitalen Fertigungskonzepten kénnen dies auch

Unternehmen leisten, die noch nicht zu den,,Big Playern” der Branche zéhlen. Mit RFID-Technik zum Beispiel

lisst sich auf einfache Weise eine digitale, vom Produkt selbst gesteuerte Fertigung aufbauen.

VON HELMUT WUSTENHOFER

WENN EIN vergleichsweise kleines Un-
ternehmen einen GroBauftrag der Nutz-
fahrzeugindustrie Uber die Fertigung
von jahrlich 300.000 Radnaben gewinnt,
dann hat es offensichtlich alles richtig
gemacht. Der Kiirnbacher Firma Frohlich
CNC Produktion GmbH gelang dies: Das
gemeinsam mit dem Maschinenherstel-
ler Pittler T&S GmbH ausgearbeitete und
letztlich von diesem auch realisierte digi-
tale Fertigungskonzept (iberzeugte den
Auftraggeber.

Die Herstellung vieler Kfz-Komponen-
ten wird heute an Zulieferer delegiert.
Dieses Outsourcing ist fir die europa-
ische Kfz-Industrie ein wichtiges Mit-
tel, um im internationalen Wettbewerb

-bestehen zu kénnen. Dabei ordern die

Fahrzeughersteller die einzelnen Liefe-
rungen in aller Regel zu einem kurzfris-
tig auf die aktuelle Fahrzeugproduktion
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abgestimmten Termin. So reduziert die
Kfz-Industrie ihre Lager- und Logistikkos-
ten sowie das in Lagerbestanden gebun-
dene Kapital. Zum Wahren der Prozesssi-
cherheit im Kraftfahrzeugbau wird von
den Zulieferern maximale Termintreue
und eine hundertprozentig gesicherte
Qualitét verlangt.

Digital gesteuerte Prozesse und
durchgangige Systemtechnik
,Diesem hohen Qualitats-, Performance-
und Kostendruck kénnen Fertigungsun-
ternehmen mit einer digital gesteuerten
Fertigung wirksam begegnen’, so die Er-
fahrung von Dr. Markus Vos, Geschéfts-
fiihrer von Pittler T&S. Der in Dietzenbach
beheimatete =~ Werkzeugmaschinenher-
steller ristet viele Fertigungsunterneh-
men der Kfz- sowie Luft- und Raumfahrt-
Branche mit Vertikal-Drehmaschinen,

Wilzschdlmaschinen und Drehbearbei-
tungszentren aus - bis hin zu kompletten
Fertigungslésungen.

Dabei kann der Maschinenhersteller
im Bedarfsfall auf die Maschinen, Kom-
ponenten und das Know-how der DVS
Technology Group zuriickgreifen, zu der
das Unternéhmen gehort — und auf das
Know-how des Automatisierungspart-
ners. Der Maschinenhersteller nutzt beim
Umsetzen seiner digitalen Fertigungs-
konzepte die Offenheit und Durchgan-
gigkeit des Siemens-Automatisierungs-
portfolios mit Sinumerik-Steuerungen,
Sinamics-Antriebe, Simotics-Motoren
und Peripherie. Werkzeugmaschinen-
hersteller finden hier ein breit angeleg-
tes Portfolio aufeinander abgestimmter
Komponenten vor, mit denen sich schlan-
ke Systemlésungen effizient und Gber-
sichtlich realisieren lassen. Das betrifft

insbesondere das durchgédngige Daten-
Handling, dem in digitalen Fertigungen
eine zentrale Rolle zukommt: Innerhalb
des Siemens-Automatisierungsportfolios
ist eine einheitliche durchgangige Sys-
temkommunikation schon von Haus aus
Standard - von der Feld- bis in die IT-Ebe-
ne und auch maschinentbergreifend. So
kénnen Leitstande und Einzelstationen
Informationen zu Fertigungsauftragen,
zur Teileverfolgung und Qualitatsdaten
effizient und transparent austauschen.

Die durchgangige Systemtechnik ist
fur Pittler T&S ein grundlegender Bau-
stein bei der Realisierung digitaler Fer-
tigungskonzepte, und die Offenheit des
CNC-Systems Sinumerik beim Daten-
Handling und der PLC-Funktionalitét er-
maoglichen einen einfache und geradlini-
ge Umsetzung dieser Konzepte.

Musterbeispiel Radnabenfertigung
Genau so ein Projekt ist der Neubau der
digital gesteuerten Radnabenfertigung
fir die Firma Fréhlich CNC Produktion.
Pittler T&S Ubernahm die Planung der
gesamten Fertigung, lieferte die Ferti-
gungszentren und war letztlich fiir den
gesamten Prozess verantwortlich - bis
hin zu den Teileprogrammen fur die ins-
gesamt 16 verschiedenen Radnaben-
typen des Grof3auftrags.

Die Bearbeitung der Guss-Rohlinge
umfasst im Wesentlichen die Prozess-
schritte Drehen, Bohren und Feinstdre-
hen, zum Beispiel der Lagersitze. Kern
der Fertigung sind 16 Sinumerik-gesteu-

MORGEN SCHON
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erte Vertikaldrehzentren der PV3-Rei-
he von Pittler T&S. Sie sind paarweise
angeordnet, das heiflt, die innen- be-
ziehungsweise auflenliegende Radna-
benseite bearbeitet je eines von zwei
gegentiberliegenden, symmetrisch auf-
gebauten Drehzentren. Ein per Profi-
net in die Ablaufsteuerung eingebun-
dener Knickarmroboter zwischen den
beiden Maschinen Gbernimmt das Be-
und Entladen, ebenso das Wenden der
Werkstiicke bei der Weitergabe an die
gegenliberliegende Fertigungsstation.
Dies fuihrt zu minimierten Nebenzeiten
beim Laden und Risten. Die Bearbei-
tungszentren sind mit vier Achsen aus-
gestattet, was die Taktzeit pro Radnabe
- verglichen mit einer Zwei-Achsbear-
beitung - erheblich verkirzt sowie die
benotigte Anzahl an Maschinen gleich
um vier Einheiten reduziert.

Werkstiickidentifikation per RFID
Der Transport der Werkstiicke erfolgt auf
speziell entwickelten Aluminium-Palet-
ten im klassischen Euro-Format. Dabei
ist jede Radnabe einem von sechs mul-
denférmigen Palettenplatzen fest zuge-
ordnet: Hier liegt der Rohling und hier
kommt das Werkstlick auch wieder hin-
ein - bis zur fertig gepriften, gewasche-
nen und laserbeschrifteten Radnabe.

Ein an jeder Palette geschiitzt ange-
brachter RFID-Transponder des Typs
Simatic D426 mit 2.000 Byte Anwen-
derspeicher enthalt alle fir die Ferti-
gungssteuerung bendtigten Informati-

T

¢ Technologien rund um das ERP der Zukunft

¢ Planungssicherheit und klare Wege

¢ Konsequenz aus dem neuen
IT-Rollenverstandnis
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Die herstellerseitige Integration der Siemens-
RFID-Systeme in Simatic-, Sinumerik und Simotion-
Applikationen und in die entsprechenden Enginee-
ringtools vereinfacht und beschleunigt das Umsetzen

digitaler Fertigungskonzepte.

onen. Die Daten auf dem Transponder
identifizieren jede Palette, jede Mulde
und jedes Werkstlick eindeutig uber
die gesamte Fertigung hinweg. Anhand
dieser Daten konnen die Fertigungs-
stationen, zum Beispiel zu jedem Palet-
tenplatz, den Typ und die Identifikations-
nummer der Radnabe feststellen, die aus
dem Rohling entstehen soll.

Entscheidende Rolle

in der Fertigung

Damit haben diese RFID-Transponder
eine Schlisselrolle in der Fertigung bei
Frohlich: Die Fertigungsstation aktiviert
anhand der auf dem Transponder mit-
wandernden Daten das flr den jeweili-
gen Randnabentyp bendtigte Teilepro-
gramm - beziehungsweise ruft es vom
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Teilefluss eine sehr hohe Verfiigbarkeit.

' AUTOMATISIERUNG
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Das Fertigungskonzept erméglicht hohe Produktivi-
tit und bietet groBe Flexibilitat durch die Méglich-
keit, verschiedene Werkstiicktypen in freier Folge zu

| fertigen. Die Redundanz der Bearbeitungszentren,
aller Peripheriesysteme und der Transportsysteme ge-
waéhrleistet in Verbindung mit dem RFID-gesteuerten

Bild: Pittler T&S

Die Offenheit der Sinumerik-CNC vereinfacht das
Umsetzen RFID-gesteuerter Fertigungen. Bild Pittler T&S

Leitrechner ab, wenn es nicht bereits
auf der Sinumerik-CNC bereitliegt. Der
Roboter bekommt anhand der ausgele-
senen Daten die Information, wie und mit
welcher Orientierung er die Guss-Rohlin-
ge greifen und mit welchem Drehwinkel
er sie in die Drehzentren einlegen muss.
Die aktuelle Lage des Werkstticks wird da-
bei von einem Kamerasystem erfasst und
mit Hilfe des Roboters so korrigiert, dass
beispielsweise die Bohrungen an den
richtigen Positionen gesetzt werden.
Nach jedem Fertigungsschritt wird der
Bearbeitungsstand auf dem Transponder
vermerkt — die von Frohlich eingesetzten
RFID-Reader des Typs Simatic RF260R mit
integrierter Antenne beherrschen stan-
dardmaBig auch den Schreibzugriff. Um-
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fangreichere Daten zur Qualitatssiche-
rung und flr die Teileverfolgung ordnet
die CNC anhand der Transponder-Daten
dem individuellen Werkstiick zu und
Ubertragt sie zum Leitrechner.

Damit kann jede Fertigungsstation ver-
schiedene Radnabentypen in freier Folge
fertigen, ohne dass dazu ein Bediener-
eingriff notig ist. Die notwendigen Be-
arbeitungsschritte 16st das am Bearbei-
tungszentrum eintreffende Bauteil selbst
aus — genauer: die das Bauteil reprdsen-
tierenden Daten auf dem mit dem Pro-
dukt mitwandernden RFID-Transponder.

Wie die Bearbeitungszentren sind auch
die anderen Stationen der Radnaben-
fertigung mit dem schreib-/lesefdhigen
Simatic-RFID-Reader RF260R ausgestat-
tet, zum Beispiel der Palettenristplatz,
aber auch die Wasch- und Messstral3e,
auf der jede einzelne Radnabe auf das
Einhalten der zuldssigen Toleranzen kon-
trolliert wird. AnschlieBend libertragt ein
Laser-Beschrifter ausgewahlte Informati-
onen vom RFID-Transponder als Matrix-
code auf die Radnabe. In der Verpa-
ckungsstation wird dann anhand der auf
den RFID-Transpondern gespeicherten
Daten der Warenbegleitschein zusam-
mengestellt und gedruckt, wobei weite-
re — fur den Versand der Werkstlicke be-
noétigte — Informationen vom Leitrechner
abgefragt und automatisch in den Liefer-
unterlagen ergdnzt werden.

Geringe Anforderungen

an die Fertigungslogistik

Dieses konsequente Nutzen der RFID-
Technik erméglichte mit vergleichsweise
einfachen technischen Mitteln den Auf-
bau einer vom Produkt selbst gesteuer-
ten digitalen Fertigung, die zudem nur
minimale Anforderungen an die Ferti-
gungslogistik stellt. Beispielsweise ist es
nicht notwendig, eine bestimmte Rei-
henfolge der Paletten einzuhalten, auch
besteht keine strenge Bindung eines Fer-
tigungsauftrags an eine bestimmte Bear-
beitungsstation.

Jm Prinzip wiirde es geniigen, die
Paletten mit Hubwagen zu einer freien
Bearbeitungsstation zu transportieren
und von dort zur Waschstrale und zur
Verpackungsstation zu bringen’, veran-
schaulicht Dr. Markus Vos. ,Alles andere
lauft dann je nach Werksttick automa-
tisch ab!” In der fir die Firma Frohlich
CNC Produktion konzipierten Fertigung
wurde auch der Transport der Paletten

komplett automatisiert, und zwar mit
fahrerlosen Transportsystemen.

Anhand der auf den RFID-Transpon-
dern gespeicherten Daten werden die
fahrerlosen Transportsysteme vom Leit-
rechner koordiniert. Er tberblickt die
Ausnutzung und Belegung der Ferti-
gungsstationen und dirigiert die Pa-
letten je nach Bearbeitungsstatus zum
nachsten freien Bearbeitungszentrum,
zur Wasch- und Messstra3e oder zur Ver-
packungsstation. Dies ermdglicht unbe-
diente Nachtschichten, dafiir hat man
Pufferlager vorgesehen. Sie nehmen
sowohl die fiir die Nachtschicht vorbe-
stlickten Paletten auf, als auch die Palet-
ten mit den Radnaben, die wahrend der
Nachtschicht fertiggestellt wurden. Auch
hier wahlte man eine einfache, prozess-
sichere Lésung: Die Pufferlager sind als
Rollenstrecken aufgebaut — mit leichtem
Gefélle in Richtung Entnahmeseite.

Redundanz sichert Verfiigbarkeit
Die einfache und effiziente Konzeption
der komplett digital gesteuerten Rad-
nabenfertigung zeigt sich auch im Hal-
lenlayout. Alle Peripheriesysteme, zum
Beispiel Kiihl-, Schmiermittel- und Druck-
luftversorgung sowie Spaneférderer und
ihre Redundanzstationen sind blockwei-
se am Rand der Halle platziert. Der Spa-
netransport erfolgt in Kanalen unter dem
Hallenboden. Die Pittler-Drehbearbei-
tungszentren kdénnen so vergleichsweise
kompakt ausfallen. Dadurch steht ausrei-
chend Bewegungsraum fir die frei pro-
grammierbaren, fahrerlosen Transport-
systeme zur Verfligung.

Und: Die Flexibilitat in der Fertigung
durch die RFID-Technik fiihrt zu einer ge-
steigerten Verfligbarkeit. Da die Bear-
beitung einer Radnabe nicht an eine be-
stimmte Maschine gebunden ist, kann sie
der Leitrechner je nach Auslastung und
Verfiigbarkeit an eine freie Maschine dele-
gieren. Lediglich das Fahrtziel des fahrer-
losen Transportsystems dndert sich dabei.
Der Ausfall einzelner Maschinen fiihrt also
nicht zu einer generellen Produktionssto-
rung, sondern reduziert nur voriiberge-
hend die Kapazitat — zumal dieses Ferti-
gungskonzept auch Wartung und Service
einzelner Maschinen wéhrend der laufen-
den Produktion zuldsst. rt

Helmut Wiistenhofer ist SVB (Senior Vertriebs-
beauftragter) OEM Vertrieb Werkzeugmaschi-
nen bei der Siemens AG.
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Schaufenster der Intralogistik

Die diesjahrige Logimat belegt erneut das komplette Stuttgarter Messegeldande. Mehr als 1.300 Aussteller aller

Branchensegmente prisentieren ihre aktuellen Losungsangebote zur Bewaltigung der Herausforderungen von

Digitalisierung und Prozesseffizienz in der Intralogistik. Ein hochkaradtiges Rahmenprogramm unterstreicht den

Charakter als international fiihrende Informationsplattform der Intralogistik-Branche.

UNTER DEM MOTTO  Wandel gestal-
ten: Digital — Vernetzt — Innovativ” steht
die Logimat, 15. Internationale Fachmes-
se fiir Distribution, Material- und Infor-
mationsfluss, vom 14. bis 16. Marz 2017
ganzim Zeichen der Zukunftsprojekte In-
dustrie 4.0 und dem Internet der Dinge
- mit der Digitalisierung und intelligen-
ten Vernetzung von Prozessen. Erneut
kann die Intralogistik-Messe mit 50.000
Quadratmeter Netto-Ausstellungsflache
alle acht Ausstellungshallen des Stutt-
garter Messegeldndes belegen. Bereits
im Herbst 2016 war die Logimat ausge-
bucht.

Mit mehr als 1.300 Ausstellern, was
einem Plus von rund flnf Prozent ge-
genlber dem Vorjahr bedeutet, und ei-
nem Ausstelleranteil von 23,5 Prozent
mit Firmensitz jenseits der Bundesgren-
ze, darunter insbesondere China, Korea,
Japan, Taiwan und die USA, unter-
streicht die Internationale Fachmesse
fur Distribution, Material- und Informa-
tionsfluss ihre Position als, die flihrende
internationale Fachmesse fiir Intralogis-
tik”, so Peter Kazander, Geschéftsfihrer
der Euroexpo Messe- und Kongress-
GmbH, dem Veranstalter der Logimat.
Diese Position werde Uberdies vom zu-
nehmenden, in steigendem Maf3e auch
internationalen Besucherandrang der
vergangenen Jahre untermauert. Im
letzten Jahr kamen 43.466 Besucher
(+ 23,8 Prozent gegeniiber 2015) nach
Stuttgart, um sich auf der Messe tber
die aktuellen Herausforderungen und
Trends zu informieren und die spezifi-
schen Losungsangebote der Ausstel-
ler unter die Lupe zu nehmen. Mehr als
ein Funftel der Fachbesucher kam dabei
aus dem Ausland. Weltweit zieht keine
Intralogistik-Messe mehr Publikum in
ihren Bann als die Logimat.

o — Ly

Trendbarometer

fiir die Intralogistik

Als Erfolgsrezept benennt Messeleiter
Kazander den ,Dreiklang von Messekon-
zept, Messegeldnde und Vernetzung,
also Kommunikation und Networking"”.
Auf der Logimat findet das Fachpublikum
eine klar gegliederte Prdasentation von
Lésungen aller Branchenplayer vor, darun-
ter Weltneuheiten, Innovationen und Zu-
kunftstechnologien. Rund zwei Drittel der
Besucher sind Allein- oder Mitentschei-
der. Viele von ihnen reisen mit konkreten
Investitionsvorhaben nach Stuttgart.

Klar strukturierter Uberblick

In den acht Ausstellungshallen bietet die
Logimat einen nach Branchensegmenten
klar strukturierten Uberblick tiber die L6-
sungsangebote fiir effiziente Intralogis-
tikprozesse in Zeiten der Digitalisierung.
Die traditionell starkste Ausstellergruppe
reprasentiert die Bereiche Foérdertechnik,
Regalbau, Lager- und Betriebseinrichtun-
gen. In den Hallen 1, 3 und 5 zeigen die
System- und Anlagenbauer ihre jiingsten
Entwicklungen, Produkte und Innovati-
onen fiir koordinierte Materialfliisse. Im
Fokus: Komplette Anlagen, Lager- und
Kommissioniersysteme mit neuen Kon-
zepten und Systeme, die zunehmend

Ein wichtiger Ausstel-
lungsbereich auf der
Logimat ist die Logis-
tiksoftware. Im Mittel-
punkt stehen Exponate,
die eine weitere Digita-
lisierung und Mobilitat
unterstiitzen.

Bild: Euroexpo Messe-

und Kongress-GmbH

ganzheitlich ausgerichtet sind und den
Warentransport im Lager autonom Uliber-
nehmen.

Ilhre jlngsten Entwicklungen und
Innovationen bei fahrerlosen Transport-
systemen (FTS) und Staplern zeigen die
fihrenden internationalen Hersteller von
Flurférderzeugen, FTS und Verladetech-
nik in den Hallen 6, 8 und 9.

Eine weitere maBgebliche Aussteller-
und Innovatoren-Gruppe seit der ersten
Logimat im Jahr 2003 sind die Entwick-
ler und Anbieter der Logistiksoftware. Sie
sind mit ihren Neuheiten, Systemen, Mo-
dulen und Funktionsumféngen fur effizi-
ente Prozessteuerung, Datenvernetzung
und Informationsverarbeitung in den
Hallen 5 und 7 vertreten. Im Mittelpunkt
dort: Exponate, die eine weitere Digitali-
sierung und Mobilitat unterstiitzen.

Hochkaritiges Rahmenprogramm

Aktuellen Trends und praxisnahe Losun-
gen vermittelt auch das bewahrte Rah-
menprogramm der Logimat. Insgesamt
34 Informationsveranstaltungen - davon
31 Fachforen mit mehr als 100 Referen-
ten in den Hallen 1, 3, 4, 6, 7 und 9 so-
wie drei serielle Live-Events - stehen fir
ein Informationsangebot auf Kongress-
niveau. rt
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