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Seit der Installation der Wemo-Anlage konnen bei Kel-
ler die unterschiedlichen Zargentypen in LosgroBe 1 in
vier Schritten komplett abgebogen werden.

Die Keller Zargen AG mit Sitz in Elgg zihlt zu den fiih-
renden Zargenherstellern der Schweiz.

Keller Zargen: extrem kurze Durchlaufzeiten und verdoppelte Produktion dank
Stanz-Biege-Linie

VOLLAUTOMATISCH ZUR STAHLZARGE

Seit Anfang 2006 produziert die Keller Zargen AG alle Standardmodelle der Zargen vollautomatisch auf einer Wemo-Linie.
Das bedeutet: Noch kiirzere Reaktionszeiten und eine noch konstantere Qualitat. Damit setzt das Unternehmen einen neuen
Schweizer Branchenstandard und erhéht seine Wettbewerbsfahigkeit enorm gegentiber dem Ausland.

Die Platine und teilweise gebogene Produkte werden durch eine NC-Zange in

ie Keller Zargen AG mit Sitz in Elgg
Dzéhlt zu den fithrenden Zargenher-

stellern der Schweiz. Das Unter
nehmen iiberzeugt seine Kunden mit in-
novativenProdukten,maflgeschneiderten
Serviceleistungen und einer bemerkens-
werten Termintreue. Wesentlichen Anteil
daran hat die Anfang 2006 installierte
Wemo-Linie. Das innovative System pro-
duziert diverse Stahltiirzargen: Normzar-
gen, zweiteilige Steckzargen, Eckzargen
oder Schattennut-Zargen. Sowohl was die
MaRe als auch was die Losgrofen — selbst

der Biegemaschine zentriert und positioniert.
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Stiickzahl 1 — betrifft, kann Keller mit
diesem System auf jeden Kundenwunsch
eingehen. In mehreren, miteinander ver-
ketteten Anlagen werden alle erforder-
lichen Stanz- und Biegeoperationen
gleichzeitig getdtigt. Daraus resultieren
extrem kurze Durchlaufzeiten, was zu
einer Verdopplung der Produktionskapa-
zitat fihrt.

Um diese Ideen in einem Anlagen-
konzept umzusetzen, ist eine innovative
Vorgehensweise gefragt und dieses lédsst
sich nach Uberzeugung von Wemo nur

durch intensiven Kontakt zwischen dem
Kunden und Hersteller realisieren. Bei
Keller entstand so eine Fertigungslinie,
die einen Stanzautomaten mit Lagersys-
tem umfasst, der mit der Wemo Biegean-
lage verkniipft ist. Die Biegelinie besteht
aus vier Biegestationen und einer Profil-
stanzstation zum Fertigen der Riegel- und
Schlossstanzungen. Diese Stanzungen
sind oft so nahe an der Biegelinie und sind
so genau toleriert, dass diese Locher nur
nach dem Biegen gestanzt werden kon-
nen. Die Anlage kann auf verschiedene

Der Abtransport geschieht iiber einen Kettenforderer, der an der Vorderseite

der Biegemaschine montiert ist.




Weisen mit Platinen versorgt werden: Ent-
weder direkt vom Stanzautomaten, von
einer Paletten-Zufiihrstation, wobei die
gestapelten Platinen automatisch nach-
einander von der Palette abgenommen
werden oder von einer Handeinlegesta-
tion, die manuell beladen wird.

Die unterschiedlichen Zargentypen
konnen in LosgroBe 1 in vier Schritten
komplett abgebogen werden. Mit Aus-
nahme der zweiten Biegemaschine, die
horizontal aufgestellt ist, sind alle Biege-
maschinen ,Duobieger’, damit kann der
Biegeprozess (aufwirts oder abwirts)
flexibel gestaltet werden. Die Platine
und teilweise gebogene Produkte wer-
den durch eine NC-Zange in der Biege-
maschine zentriert und positioniert. Der
Abtransport geschieht iiber einen Ketten-
forderer, der an der Vorderseite der Bie-
gemaschine montiert ist. Die Spiegelseite
rechts mit einer eventuellen Schattennut
wird komplett in der dritten Biegestation
abgebogen. Die letzte Biegestation macht
dasselbe fiir die linke Spiegelseite. Der
Prozessablauf fiir die Schattennut: Zu-
erst wird zweimal nach unten gebogen,
danach wird der Biegebalken gegen eine
schon gebogene Seite gestellt und iiber
die zweite Biegelinie wird die Schatten-
nut abgebogen (den genauen Ablauf des
Schattennutbiegens zeigt ein Filmfrag-
ment, das im Internet unter der Adresse
www.wemo.nl abrufbar ist).

Durch das Freibiegen, das hier statt-
findet, entsteht ein groflerer Unterschied
in der Biegecharakteristik fiir die unter-
schiedlichen mechanischen Materialei-
genschaften.Obwohlalle Biegemaschinen
mit einer automatischen Biegewinkel-
korrektur ausgestattet sind, kann dieses
System hier wegen der kurzen Schenkel-

lange nicht hundertprozentig zuverldssig
benutzt werden. Um trotzdem — unab-
hédngig von den Materialeigenschaften
— eine uniforme Qualitit zu gewihrleis-
ten, arbeitet Wemo mit Materialtabellen
(Winkelkorrektur und Druckeinstellung),
die abhingig sind von den Materialeigen-
schaften. Auf diese Weise gelang esWemo
die hohenToleranzanforderungen (Biege-
positionen innerhalb + 0,2 mm, und Bie-
gewinkeltoleranzen innerhalb + 0,2°) zu
realisieren.

Neben hochster Produktivitdt muss-
te die Anlage auch hohe Anforderungen
an die Flexibilitat erfiillen. Insgesamt
wurden 15 verschiedene Zargentypen
in der Studie aufgenommen, die in un-
terschiedlichen Abmessungen gefertigt
werden konnen. Ausgangspunkt ist, dass
ohne Riistaufwand in Losgrofe 1 produ-
ziert werden kann. Nur dieWerkzeuge fiir
die Riegel- und Schlossstanzungen diirfen
manuell gewechselt werden.

Im Rahmen dieses Projekts hatte We-
mo zudem die komplette Verantwortung
fiir die Verkniipfung und Einbindung mit
dem Leitrechner, damit die gesamte An-
lage durch das ,Enterprise Recource Pla-
nung System’ (PPS) von Keller gesteuert
wird. Wemo setzt dazu auf ein hybrides
System, das sowohl parametrisch als
auch mit dem Wemo Standard User In-
terface Produkteingabe/Programmierung
bedient werden kann. Das Produktpro-
grammiersystem generiert Produktdaten,
die durch das Maschinenkontrollsystem
benutzt werden. Diese Produktdaten kon-
nen entweder parametrisch aus dem PPS-
System oder durch den Operator in dem
Programmiersystem eingegeben werden.

Sobald ein Auftrag aus dem PPS Sys-
tem generiert ist, wird die zugehorige

In der Profilstanzstation werden die Riegel-
und Schlossstanzungen hergestellt, denn diese
Stanzungen sind oft so nahe an der Biegelinie
und so genau toleriert, dass diese Locher nur
nach dem Biegen gestanzt werden kénnen.

|
DATENBLATT

Ausgangsmaterial: .........cccceeennnn. Platine
Material: .............. Stahl DX 51D+ ZF100
Blechdicke: ......cooovvvviiieeeiiiiinnnnns 1,4 mm
Platinenbreite: ................ 139 - 560 mm
Platinenlange:............... 600 — 2500 mm
Zargenbreite: ......cccvvvvviiinnnns min. 80 mm
Spiegelhéhe:...........ccceeeee. max. 75 mm
agun [ dim indusiniels
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Parameter-Datei an die Maschinensteue-
rung durchgegeben. Die Steuerung gene-
riert auf Basis dieser Parameter-Datei das
zugehorige Maschinenprogramm. Wenn
eine Korrektur notwendig ist, kann das
Programmiersystem diese durchfiihren,
wobei das Programm in der korrigierten
Version gespeichert wird. Gleichzeitig
wird auch die zugehorige Parameter-Datei
geloscht, damit eine eindeutige Definiti-
on von Produkten gewéihrleistet ist. Das
Umsetzen der Parameter in Produktdaten
lauft kontinuierlich im ,Background’ auf
demAnlagen-PC, damit alle Produkte von
PPS in Produktdaten iibersetzt werden.
Wegen der unterschiedlichen Bela-
dungsmoglichkeiten der Maschine sind
zwei Sorten von Joblisten vorhanden: Job
List Manual und Job List Automatik, die
direktdurch PPS System generiert werden
konnen. Die Job list Manual kann zudem
auch vom Operator eingegeben werden.
Sowohl die Handeinlegestation als auch

In der Paletten-Zufiihrstation werden die gestapelten Platinen automatisch nacheinander von der die Paletten-Zufiihrstation werden durch

Palette abgenommen. Alternativ kann die Anlage auch direkt vom Stanzautomaten versorgt oder diese manuelle Jobliste angesteuert.

mittels einer Handeinlegestation manuell beladen werden. In der Biegelinie generiert die SPS fiir
jede Station eine Datenanfrage bei dem
Maschinenkontrollsystem. Identische

Produkte haben den gleichen Unikode.
Basierend auf diesem Unikode kann jede
Station ihre Datenanfrage bei der Maschi-
nensteuerung machen. Die Verkniipfung
derWemo Biegelinie mit der Platinen-An-
lage fiir den Unikode Austausch lauft iiber
einen Profibus DP/DP Koppler. Die Frei-

Die Spiegelseite rechts gabesignale werden mittels I/O Signalen
mit einer eventuellen ausgetauscht. Mit der Entwicklung dieser
Schattennut wird komplett Anlage hat Wemo mit Erfolg die neuen
in der dritten Biegestation Kundenideen in die Realitdt umgesetzt
abgebogen. Die letzte Bie- und es der Keller Zargen AG ermdoglicht,
gestation macht das Selbe die Kundenwiinsche noch besser und maf3-
fiir die linke Spiegelseite. geschneiderter zu erfiillen. (

www.kellerzargen.ch
www.wemo.nl

I
stenocram: WEMO

Wemo Nederland B.V. ist einer der Markt-
fiihrer in der modernen Blechbearbeitungs-
technik. Wemo entwickelt und installiert
Spezialmaschinen zum Stanzen, Biegen und
Bearbeiten von Platinen- und Bandmaterial.
Dartiber gehoéren der Bau und die Entwick-
Sowohl was die MaBe der Zargen, als auch was die LosgroBen — selbst Stiickzahl 1 - betrifft, lung von Werkzeugen schon seit der Griin-
kann Keller mit der Wemo-Anlage auf jeden Kundenwunsch eingehen. dung zu den Kerntatigkeiten des Unterneh-
mens. Maschinen von Wemo werden welt-
weit vertrieben und bieten durch die Verbin-
dung von Maschinenbau und Werkzeugent-
wicklung ein durchgangiges Konzept.

www.wemo.nl
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