Encoder und Motor-Feedback-Systeme sind in Elektromotoren und Maschinenbauprojekten weltweit vertreten

BESTENS POSITIONIERT

Sie sorgen dafur, dass Aufzlige in der richtigen Etage ankommen, Portalkrane richtig positioniert und Elektromotoren energiespa-
rend betrieben werden kénnen: die Drehgeber von SICK. Die Basis fUr diese Qualitatsprodukte legt die mechanische Fertigung in
Donaueschingen — die Drehbearbeitung gilt Uber die Werksgrenzen hinaus im Gesamtkonzern als besonders qualifiziert.

Produktionsleiter Markus
Mucha (Ii.) und Roland
Burghart (re.), Leiter der
Spanenden Fertigung,
freuen sich mit Fachar-
beiter Frank Schrade tber
die Leistungsfahigkeit der
TRAUB Dreh-Fraszentren.
Mit diesem Equipment
gelingt es ihm und seinen
Kollegen, weitere Se-
kunden Bearbeitungszeit
einzusparen.

Die SICK Stegmann GmbH ist seit 2002
eine hundertprozentige und gleichzeitig
die groBte Tochtergesellschaft der SICK
AG, Waldkirch, die fur ihre intelligenten
Sensoren und Sensorldsungen bekannt ist.
Ein wichtiger und erfolgreicher Bestandteil
des Konzern-Sortiments sind die Drehge-
ber des Donaueschinger Tochterunterneh-
mens.

Weltweit werden die SICK Stegmann Mo-
tor-Feedback-Systeme in Elektromotoren
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gungen von Fertigungsrobotern. Und wenn
es um die prazise Positionsbestimmung in
der Industrieautomation geht — um Wege,
Lage und Winkel — sind Encoder von SICK
Stegmann oft erste Wahl. Ihr Auflésungs-
vermogen liegt bei der Wegmessung im
Mikrometerbereich und bei der Winkelmes-
sung im Bereich von wenigen tausendstel
Grad. Damit lassen sich Maschinen und
Anlagenteile aller Art hochprazise steuern.

’1m Bereich der CNC-Bearbeitung haben wir eine enorme

Produktivitatssteigerung erreicht.h

eingebaut, um einerseits die Geschwindig-
keit zu messen und andererseits die Posi-
tion der Motorwelle zu erfassen. Die ext-
rem schnelle DatenUbertragung zwischen
Motor-Feedback-System und Drehzahlreg-
ler sorgt beispielsweise fir ein ruckfreies
Aufzugfahren oder fur spiegelglatte Ober-
flachen und Kanten auf Werkstiicken bei
maschinellen Schleifprozessen. AuBerdem
ermoglichen sie die hochprazisen Bewe-
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Markus Mucha,
Leiter Produktion und Facility Management

Hohe Eigenfertigung

Die Basis fur die hohe Qualitat der SICK
Stegmann-Produkte wird in der mechani-
schen Fertigung gelegt. Markus Mucha,
Leiter Produktion und Facility Manage-
ment, erklart: ,Alle genauigkeitsbestim-
menden Komponenten eines Drehgebers
werden bei uns im Hause zerspant. Externe
Zulieferer nutzen wir nur dann, wenn es zu
Engpassen kommt. Da wir im Bereich der

CNC-Bearbeitung

in den letzten Jahren

eine enorme Produkti-
vitatssteigerung erreicht
haben, ist das jedoch selten
der Fall.”

Entsprechend der vielfaltigen Motor-Feed-
back-Systeme und Encoder gilt es, unter-
schiedlichste  Wellen, Flansche und Ge-
hduse zu bearbeiten, wie Markus Mucha
darstellt: , Wir machen sowohl kleine Seri-
en von 10 bis 50 Stuck, aber auch GroBse-
rien mit 300.000 Bauteilen pro Jahr. Etwa
80 Prozent sind aus Edelstahl und Alumi-
nium.”

Wie das Endprodukt , Drehgeber” vermu-
ten lasst, sind die meisten Werksticke run-
de Teile, was eine Zerspanung auf Drehma-
schinen nahelegt. Roland Burghart, Leiter
Spanende Fertigung bei SICK Stegmann,
erklart: ,Reinrassige Frasteile gibt es bei
uns kaum. Wir nutzen unsere Frasma-
schinen fast ausschlieBlich zur Folgebear-
beitung von Drehteilen. Doch auch dieser
Einsatzfall wird durch Komplettbearbei-
tung auf unseren TRAUB Dreh-Frészentren
immer seltener.”

Bild oben:

Nach dem Drehen tiberneh-
men angetriebene Werkzeu-
ge in den Revolvern die
Frésbearbeitung, so dass die
Bauteile fix und fertig von
der Maschine kommen.

Bild unten:

SICK Stegmann produziert
ca. 300.000 Stiick dieses
Aluminiumgehéuses.

Die Sttickzeiten konnten
durch die neuen Maschinen
und Optimierungen in den
letzten drei Jahren beacht-
lich reduziert werden.

Drehen und Frasen auf einer Maschine

Komplettbearbeitung ist fur Produktionsleiter Markus Mucha ein
wichtiges Thema, wenn es um die Produktivitatssteigerung der
CNC-Fertigung geht. Diesbeziiglich gelang es ihm gemeinsam mit
dem Werkstatt-Team um Roland Burghart, beachtliche Fortschrit-
te zu erzielen. Eine groBe Rolle spielt dabei der Maschinenpark.
Dort dominieren Drehmaschinen des Herstellers TRAUB, zu dem
SICK Stegmann schon lange eine partnerschaftliche Beziehung
pflegt. Roland Burghart, bereits Gber 40 Jahre dort tatig, erinnert
sich, dass schon zu seiner Ausbildungszeit Kurvenautomaten des
Reichenbacher Herstellers in der Halle standen: , Die Qualitat der
Maschinen war damals schon beeindruckend. Aber unsere neuen
TRAUB Lang- und Kurzdreher bringen Leistungen, die einem Zer-
spaner richtig Freude machen.”

So befinden sich unter den zehn Drehmaschinen bei SICK
Stegmann finf TRAUB Langdreher aus der TNL-Serie und drei
Dreh-Fraszentren TRAUB TNX65/42. ,,Mit den drei letztgenannten
Maschinen haben wir unseren Kurzdrehbereich seit 2011 kontinu-
ierlich aufgeristet, und eine weitere Bestellung steht an”, erklart
Markus Mucha. ,,Mit diesem Maschinentyp kénnen wir bis Durch-
messer 65 mm von der Stange bearbeiten und im Kurzdrehbereich
weit Uber 90 Prozent unserer Aufgaben abdecken.” Aktuell sind
es rund 200 verschiedene Artikel, die auf der TNX65/42 zerspant
werden. ,Die meisten werden komplett bearbeitet”, betont der
Produktionsleiter. ,,Denn mit den angetriebenen Werkzeugen las-
sen sich die erforderlichen Frasarbeiten perfekt erledigen, so dass
unsere Teile fix und fertig von der Maschine kommen, zur Wasch-
anlage und dann direkt in die Montage gehen. Am Ende profitie-
ren wir von geringeren Liege- und RUstzeiten sowie reduzierten
Herstellkosten. Dabei ist die Qualitat durch den entfallenden Ma-
schinenwechsel eher besser, als bei der Folgebearbeitung auf einer
Dreh- und Frasmaschine.”

Vielseitiges Dreh-Fraszentrum
Die TRAUB TNX65/42 ist ein modular aufgebautes, kompakt und
schwingungsarm konzipiertes Dreh-Fraszentrum mit einem grofB-
zlgig dimensionierten Arbeitsraum. Das um 60° geneigte Bett
sorgt fir gute Zuganglichkeit und Abfuhr der Spéane. Die Maschine
kann mit zwei, drei oder sogar vier Werkzeugtragern bzw. auch
mit einer Fraseinheit und zwei Werkzeugtragern ausgestattet wer-
den. Die CNC-Spezialisten von SICK Stegmann entschieden sich
durchgangig fur die Drei-Revolver-Variante — aber ,in Vollausstat-
tung”, wie Roland Burghart anmerkt. , Jeder Revolver hat eine un-
abhangige Y-Achse, und jede der jeweils zehn Stationen kann mit
angetriebenen Werkzeugen bestlickt werden. Ein 3 m-Stangen-
lader sorgt flr automatisierten Werkstoff-
Nachschub.”

Alle drei Werkzeugtrager kénnen an den
beiden baugleichen Spindeln der TNX65/42
simultan und unabhéngig eingesetzt wer-
den. Im Bearbeitungsergebnis erreichen sie
hohe Genauigkeiten und Form-/Lageto-
leranzen. Qualitatsfordernd wirkt sich die
Bearbeitung mit Ol als Kihlschmierstoff
aus, was sich laut Roland Burghart auch
hinsichtlich der erzielten Oberflachengi-
ten und Werkzeugstandzeiten bewahrt
hat. AuBerdem ist jede Drehmaschine bei
SICK Stegmann mit einer Kuhlschmierstoff-
temperierung ausgestattet.

.Toleranzen IT6 sind fur mein CNC-Team kein Problem”, sagt
der Leiter der spanenden Fertigung, der groBBe Stlicke auf seine
Mitarbeiter halt: ,Wir arbeiten im Dreischichtbetrieb von Sonn-
tagabend bis Samstagmittag und sind stets so qualifiziert besetzt,
dass wir zu jeder Tages- und Nachtzeit an jeder Maschinengruppe
programmieren, risten und Fehler beseitigen k&nnen. Lange Still-
standszeiten gibt es daher bei uns nicht.”

Als groBen Vorteil stuft der CNC-Verantwortliche ein, dass all sei-
ne TRAUB-Maschinen das gleiche Steuerungskonzept verfolgen.
So kennen sich die Maschinenbediener programmiertechnisch an
jeder Maschine detailliert aus und kénnen die letzten Sekunden
herauskitzeln, was sich insgesamt an der erreichten Produktivitats-
steigerung nachvollziehen l3sst.

Gesteigerte Produktivitat

Ein gutes Beispiel dafir ist das Motor-Feedback-System
HIPERFACE®, ein SICK Stegmann Produkt, das sich in hohen Stick-
zahlen verkauft. Vom Aluminiumgehduse, das in vier Varianten
existiert, werden in Donaueschingen jahrlich rund 300.000 Stlck
produziert. Vor vier Jahren wurde noch die Halfte der Gehause
an externe Lieferanten vergeben. Mit den neuen Dreh-Fraszentren
und entsprechender Optimierung — aber ohne die Maschinen-
kapazitat entscheidend aufzubauen — fertigt die CNC-Abteilung
heute alle Gehduse selbst.

Dabei hat die Auslastung in der CNC-Bearbeitung eher zugenom-
men, denn das Team um Roland Burghart hat sich inzwischen auch
im Konzern den Ruf eines Drehspezialisten erarbeitet. Das flhrte
dazu, dass SICK Stegmann auch fir andere Konzernbereiche Pro-
dukte zerspant. Diese liegen meist auBerhalb des Ublichen Teile-
spektrums, sind aus Edelstahl, Titan oder Hastelloy und durchaus
anspruchsvoll, wie der Fertigungsleiter erklart. ,Auch wenn uns
manche dieser Aufgaben ins Schwitzen brachten, bisher konnten
wir noch alle 16sen. Das macht uns schon ein bisschen stolz.”

Die Drehspezialisten holen aber auch das Maximale aus ihren Ma-
schinen heraus. Verzahnungen zum Beispiel stellen sie inzwischen
auf der TNX65/42 und den Langdrehmaschinen per Abwalzfrasen
her, wodurch sich die Durchlaufzeit deutlich reduzierte. Friher
gingen die Teile nach dem Drehen noch extern zum Verzahnen.
Auch vor ganz neuen Wegen schreckt Roland Burgharts Team
nicht zurtick. So wird beispielsweise seit kurzem auf der TNX65/42
ein Rollkopf eingesetzt, um Gewinde fir ein neues SICK-Produkt
zu bearbeiten. Markus Mucha bestétigt den Erfolg: , Unsere Kon-
zernkunden waren mit Qualitat und Kosten so zufrieden, dass wir
nun neben einem renommierten Drehteilehersteller der zweite
Lieferant fir dieses Bauteil sind.”

Seit iber 5 Jahrzehnten sorgen die Produkte
der SICK STEGMANN GmbH dafiir, dass
Aufziige in der richtigen Etage ankommen,
Portalkrane richtig positioniert werden und
Elektromotoren energiesparend betrieben

werden kénnen.
Bild: SICK STEGMANN GmbH
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Das neue Produktionsgebaude
in Donaueschingen

@ Sensoren fir alle
Anforderungen
Von der Fabrik- Gber die Logistikau-
tomation bis zur Prozessautomation
zahlt SICK zu den fuhrenden Herstel-
lern von Sensoren. Das 1946 gegrin-
dete Unternehmen ist heute mit fast
50 Tochtergesellschaften und Beteili-
gungen sowie zahlreichen Vertretun-
gen rund um den Globus prasent.
Im Geschéaftsjahr 2013 beschaftigte
SICK mehr als 6.500 Mitarbeiter welt-
weit und erzielte einen Konzernum-
satz von Uber 1 Mrd. Euro. Das groéBte
Tochterunternehmen im Konzern ist
die SICK Stegmann GmbH in Donau-
eschingen, die Motor-Feedback-Syste-
me fir die Antriebstechnik und Enco-
der flr den Maschinenbau produziert.
Dort sind rund 400 Mitarbeiter in Kon-
struktion, Entwicklung, CNC-Fertigung
und Montage beschéftigt.

SICK STEGMANN GmbH

Dirrheimer Str. 36
78166 Donaueschingen

info@sick.com
www.sick.com



