TRENNEN UND VERBINDEN

Automationslosungen erhohen die
Ausbringung von Schnittlinien fur Platinen

Einen groBen Beitrag zur Reduzierung der Nebenzeiten bei Schnittlinien leistet
das Verlagern des zeitintensiven Abschneidens der ersten Coilwicklung vor den
eigentlichen Fertigungsprozess. Im Vergleich zu herkémmlichen Techniken konn-
ten BMW und Audi durch das externe Vorschopfen des Coils die Coilwechsel-
zeiten um rund 60 min pro Tag reduzieren.
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das Coilmaterial zu Platinen weiter. Ei-

nen wichtigen Beitrag zur wirtschaft-
lichen Platinenherstellung leisten dabei die
der Schnittpresse vorgelagerten Automati-
onskomponenten. Deren perfektes Zusam-
menspiel mit der Gesamtanlage sichert
eine optimale Ausbringung und effiziente
Produktion. Die fihrenden deutschen Au-
tomobilhersteller vertrauen bei der Produk-
tion von Platinen flr Auf3enhaut- und Struk-
turteile auf das Automations-Know-how von

I m Presswerk verarbeiten Schnittlinien
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Schuler. So setzt BMW in Regensburg zur
Optimierung der Coilvorbereitung auf eine
Kombination aus externer Vorschopfstation
und einer Doppelhaspel.

Fir Audi in Neckarsulm erarbeiteten die
Experten von Schuler Automation eine an-
dere kundenspezifische Losung: Dort sind
eine externe Vorschopfstation und ein Coil-
vorratswagen mit Auflagerollen im Einsatz.
Ziel der beiden Autobauer ist eine Optimie-
rung der Anlagennutzungszeit durch Redu-
zierung der Nebenzeiten. Einen grofRen

Beitrag leistet die Verlagerung des zeitin-
tensiven Abschneidens der ersten Coilwick-
lung vor den eigentlichen Fertigungspro-
zess. Im Vergleich zu herkdmmlichen Tech-
niken konnten BMW und Audi durch das
externe Vorschopfen des Coils die Coil-
wechselzeiten um rund 60 Minuten proTag
reduzieren.

Im Herbst 2009 hat im BMW-Werk Re-
gensburg eine neue Schnittlinie von Schuler
ihre Produktion aufgenommen. Diese kann
téglich bis zu 400 t Coilmaterial zu Platinen
verarbeiten. Die Anlage setzt die weltweit
erste Schnittpresse mit Servo-direkt-Tech-
nik ein und ist ausgelegt fur die Verarbei-
tung von hochfesten Materialien. Ein Be-
standteil der Schnittlinie ist eine Bandanla-
ge mit Doppelhaspel fir zwei Coils mit je
maximal 35 t Gewicht, die zusammen mit
der externen Vorschopfstation zu kurzen
Rustzeiten beitragt. Die Schnittlinie produ-
ziert im Automatikbetrieb. Wahrend das
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Externes Vorschopfen und der Einsatz einer Doppelhaspel
garantieren BMW eine hohe Produktivitat bei der Platinenher-
stellung.

geladene Coil noch abgespult oder bereits zuriickgewickelt
wird, wird der gegentberliegende freie Dorn mittels eines
Coilladewagens beladen. Anschliefsend wird das Band in die
externeVorschopfeinrichtung eingefadelt und die verschmutzte
aulRere Windung wird getaktet abgeschnitten. Zum Transport
werden die Blechabschnitte mit einer Langsteilschere erneut
geteilt und Uber die Schrottférderbander im Keller entsorgt.
Nach dem Zurlckwickeln des Blechbandanfangs schwenkt
die Doppelhaspel das Coil in 10 s in die Linie. Nach dem er
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neuten Einfadeln in die Abzugswalzen der
Linie wird das Band in den weiteren Ma-
schinen gereinigt, gerichtet und getaktet
der Presse zugeflhrt. Der gesamte Vorgang
erfolgt automatisch.

Gerade in Produktionsprozessen mit hau-
figen Materialwechseln und einer hohen
Ausbringungsleistung bietet sich mit dieser
Automationslésung ein enormes zeitliches
Einsparpotenzial. Weiterer Vorteil: Im Rah-
men einer geringen Ersatzteilbevorratung
bestehen externe und interne Bandzufiih-
rung sowie die Schopf- und Langsteilein-
richtungen aus den gleichen Komponen-
ten.

NeR-T

Die Coilwechselzeiten
wurden deutlich reduziert

Vorschopfstation bei BMW: Das Vorschopfen verschafft eine deutliche Zeitersparnis innerhalb
der Prozesse.

Auch bei Audi in Neckarsulm ist seit De-
zember 2009 eine Schuler-Schnittlinie im
Einsatz. Die Anlage verflgt Uber eine ex
terne Vorschopfstation mit zwei Coil-Aufla-
geplatzen zum schnellen Wechsel zwischen
der Aluminium- und der Stahlplatinen-Fer
tigung. Die Bandzufihrung erfolgt Gber ei-
nen Coilvorratswagen mit angetriebenen
Auflagerollen und einer mitfahrenden An-
drtckrolle fir das Einfddeln des Bandan-
fangs von oben oder unten.

Zusatzlich ist eine Vorrichteinheit in der
externen Coilvorbereitung integriert, womit
ein sicheres Einfadeln des hochfesten Ma-
terials in die Hauptanlage gewahrleistet
wird. Im Anschluss an das Vorschopfen wird
das Band zurlickgewickelt. Nach dem Ver
fahren des Coilvorratswagens auf Dornmit-
te kann die Haspel das angehobene Coil
abholen und in die Anlage einfahren. Die

1 i E ; ; abgeschnittenen Bandanfédnge werden mit

v} L | Langsteilscheren verkleinert und tber den
| e Iﬁ [ ﬂ 3 Schrottforderer im Keller entsorgt. Die

NS D Steuerung erfolgt automatisch (iber Bedien-
Rund 60 min pro Tag spart Audi in Neckarsulm im Platinenschnitt durch den Einsatz einer fir  panels, die mit dem Bandzuflihrungsvor
die Aluminium- und Stahlplatinenfertigung optimierten Coilvorbereitung. gang bewegt werden kdénnen. Damit kann

jeder Prozessschritt mit bester Einsicht
Uberwacht werden.

Durch die Stahl/Aluminium-Produktmix-
strategie von Audi werden mit diesem vor
gestellten Konzept die Coilwechselzeiten

Bilder: Schuler

Das sogenannte Schopfen des Bandes — also das Abtrennen des verschmutzten auf ein Minimum reduziert und gleichzeitig
Bandanfangs — kann Schuler optional aus dem Prozess des Platinenschneidens die Gesamtausbringleistung erhdht. Heri-
nehmen. Ublicherweise findet das Schopfen im Produktionsprozess direkt nach bert Pesl, im Presswerk bei Audi und dort
dem Einfadeln des Bandes in die Bandzuflihranlage statt. Beim externen Schopfen verantwortlich fir die Strukturplanung:
(mittels Vorschopfstation) wird der verschmutzte Bandanfang vom Coil getrennt. . Durch die Umsetzung dieser Malknahme
Erst danach gelangt das dann bereits saubere und gerichtete Band zur Bandzufihr sind wir in der Lage, ohne Stérung des lau-
anlage. Zeitverzogerungen, die sich durch das interne Schopfen flr den Prozess fenden Produktionsbetriebs die Folgeauf-
ergeben, konnen so vermieden werden. Dies rechnet sich naturlich vor allem bei trage entsprechend vorzubereiten, was uns
hochproduktiven Prozessen — etwa beim Einsatz einer Servo-Schnittpresse. den Vorteil einer hdheren Anlagenverfiig-
barkeit bringt.” @
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