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Blick in die Smart Factory
von WTO.

SMART FACTORY

VOLL AUTOMATISIERTE FLEXIBLE FERTIGUNG AUCH FUR KLEINE STUCKZAHLEN

Mit HAINBUCHSs automati-
sierten Spannmittelwechseln
24/7 produzieren und das
auch bei Stickzahl 1.

Produktionskosten kennen seit
Jahren nur eine Richtung und
zwar steil nach oben, im Ge-
genzug soll aber immer ginsti-
ger gefertigt werden. On top der
Facharbeitermangel. Vor diesen
Herausforderungen stehen viele
Fertigungsbetriebe, so auch WTO,
Hersteller flr stehende und ange-
triebene Prazisionswerkzeughal-
ter. Die Lésung scheint nahelie-
gend: eine voll automatisierte Fer-
tigungshalle.

In der Serienfertigung kann da-
bei auf Bewahrtes zurickgegrif-
fen werden, doch fur kleine Los-
gréBen missen erst einmal neue
Automatisierungstechnologien
entwickelt und in ein Gesamtsys-
tem integriert werden. Warum?
Weil beispielsweise Spannmittel
dafir mehrmals am Tag umgeris-
tet werden und das fur gewaltige

Herausforderungen im Prozess und
bei der Sicherheit sorgt. Gemein-
sam mit dem Spannmittelhersteller
HAINBUCH aus Marbach hat WTO
die Hurden mit eng abgestimmten
Messreihen und Tests gemeistert.
In der neuen Smart Factory von
WTO laufen alle Prozesse auto-
matisiert, dabei legen Roboter die
Bauteile ein, wechseln die Spann-
mittel und fahrerlose Transport-
systeme bringen alles von A nach
B. Seit Ende 2022 lauft die Ferti-
gung eines Bauteils fur die ange-
triebenen Werkzeuge mit einer
LosgréBe von 1 bis 100 autonom
24/7. Fir WTO und HAINBUCH ein
Meilenstein nach 3-jahriger Ent-
wicklungsphase.

Smart Factory war
einzige Option

WTO hat seinen Sitz in Ohlsbach
bei Offenburg, doch abseits von
Ballungszentren gibt es nicht ge-
nigend Facharbeiter. Aufgrund
der demografischen Entwicklung

wird sich diese Situation weiter
verscharfen. AuBerdem wollen
immer weniger Menschen Ma-
schinen bedienen und die Bereit-
schaft zur Schichtarbeit sinkt. Das
erkannte auch Sascha Tschiggfrei,
Geschaftsfuhrer von WTO und
machte sich bereits 2016 die ers-
ten Gedanken dazu. »Die Fachar-
beiter sind das eine, die Kosten-
steigerungen das andere. Da wir
international agieren, ist der Wett-
bewerbsdruck groB3, andere gehen
ins Ausland und produzieren
mit geringeren Kosten. Wir wollten
aber am Standort in Deutschland
bleiben und mussten reagieren, um
langfristig die Wettbewerbsfahig-
keit unseres Unternehmens zu
sichern. Unsere Zukunft liegt in der
Smart Factory, die rund um die
Uhr produziert und das voll auto-
matisiert. Das verschafft uns
Wettbewerbsvorteile und wir wer-
den auch fur hdéher qualifiziertes
Personal attraktiv«, so Tschiggfrei.
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Exklusivpartner
gesucht

Fir dieses Mammutprojekt win-
schte sich WTO einen Exklusiv-
partner fir die Spannmittel,
der das Commitment und die Ex-
pertise hat, geeignete Neuent-
wicklungen einzubringen. »In Pro-
jektteams haben wir die tech-
nischen Details ausgearbeitet.
Dabei ging es um die Fragen:
Wie spannen wir die Werkstlcke,
wie ist die Spannung automati-
siert moéglich und wie kénnen wir
auch das Spannmittel automa-
tisiert wechseln? Ziel war, dass
sich die Maschinen komplett
selbst umristen. Dazu braucht es
Spannmittel, die in der Lage dazu
sind. Hinzu kommt die hohe Ge-
nauigkeit beim Schleifprozess, da
liegen wir im Toleranzbereich von
maximal 3 pme«, erklart Tschigg-
frei. Als das Konzept der Smart
Factory stand, wurde nach ei-
nem Partner gesucht. Da WTO
und HAINBUCH sich aufgrund
diverser Auslandsprojekte kann-
ten und gute Erfahrungen mit-
einander gemacht haben, war
HAINBUCH Wunschpartner. Ende
2019 fingen die ersten Gespra-
che dazu an und die Spannmittel-
winsche wurden besprochen.

Die ausgearbeiteten Konzepte von
HAINBUCH haben (iberzeugt.

Startschuss gefallen

WTO hat eine bestehende Fer-
tigungshalle mit Uber 50 CNC-
Maschinen. Gespannt wird auf
diesen Maschinen Uberwiegend
mit Backenfuttern und fir die ein-
zelnen OPs wird von Hand umge-
ristet und ausgerichtet. Der erste
komplett mannlose Fertigungs-
prozess, der in der Smart Factory
umgesetzt werden sollte, war der
eines Gehauses mit Weich- und

Das Werkstiick wird von innen auf
einem Spanndorn gespannt.

anschlieBender Hartbearbeitung.
Tschiggfrei gab noch zu Protokoll:
»Die Maschinen in der Smart
Factory sind alle neu. Es sind
Standardmaschinen, aber ange-
passt auf die speziellen Wiinsche,
um den automatisierten Spann-
mittelwechsel mit einem Roboter
zu ermdglichen«. Es ging um vier
Maschinen, die HAINBUCH mit
Spannmitteln ausstatten sollte.
Zwei Dreh-/Fraszentren in einer
Zelle mit Innenspannung auf der
Gegenspindel und zwei Rund-
schleifmaschinen in einer Zelle,
davon eine mit AuBenspannung
und eine mit Innenspannung. Far

Der Spannkopf mit Anschlag wird
automatisiert in das Spannfutter
TOPIus AC 100 mit Axzug eingewechselt.
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die AuBenspannung zum Schlei-
fen hatte HAINBUCH bereits ein
Standardspannfutter, das TOPIus
AC 100 mit Axzug. Fur die un-
terschiedlichen Gehause gibt es
mittlerweile 18 Spann-Sets, beste-
hend aus Spannkopf mit Anschlag,
die automatisiert ins Futter ein-
gewechselt werden. Doch fur die
Innenspannung beim Drehen und
Schleifen war eine komplette Neu-
entwicklung erforderlich. Die Mo-
difikation basierte zwar auf dem
vorhandenen Spanndorn MAXXOS
T211, aber in dieser Ausfiihrung —
mit den Sicherheitsabfragen — wur-
de der Dorn speziell entwickelt.

Hohe Anforderungen
an die Spannmittel

Fur Bjorn Schiesling, Konstrukteur
in der Automationsabteilung von
HAINBUCH und von Anfang an
dabei, gibt es grundlegende An-
forderungen, die bei der Automa-
tisierung bedacht werden mussen.
»Was fehlt beim automatisierten
Spannmittelwechsel? Das ist der
Mitarbeiter, der die Kontaktflachen
sauber macht. Schon kleinste
Schmutzpartikel dafur,

sorgen

dass die Genauigkeit nicht mehr
passt. Dann die Sicherheitsabfra-
gen. Darf die Spindel in Rotation
versetzt werden? Ist es richtig ge-
spannt? Liegt es richtig auf? Kann
sich etwas I6sen? Im Prinzip alles,
was Ublicherweise der Mitarbeiter
pruft und einstellt. Das féllt bei der
Automatisierung weg. Fur uns war
das eine riesige Challenge, die Ab-
fragen in den Spannmitteln unter-
zubringen. Natilrlich mussten wir
auch mit dem Maschinenhersteller
klaren, wie das steuerungstech-
nisch mit einer Hublagenkontrolle
ausgewertet werden kann.

Ein Beispiel: Fir eine Luftanlage-
kontrolle kann ich die Kanale im
Spannmittel vorsehen, sodass die
Luftabfrage realisiert werden kann.
Aber die Zufihrung der Luft und
die Sensorik, die dahintersteckt
und mit der Maschinensteuerung
kommuniziert, das muss der Ma-
schinenhersteller umsetzen. Bis
zur finalen Ldsung gab es viele
Stolpersteine, die wir aber erfolg-
reich aus dem Weg gerdaumt ha-
ben«, so Schiesling.

Sicherheit geht vor

Bei der Innenspannung hatte
HAINBUCH ebenfalls Uberlegt,
die Segmentspannbiichse plus
Anschlag zu wechseln. Doch auf-
grund von Verschmutzungen vorne
am Werkstlick und den Sicher-
heitsabfragen kamen nur vorge-
ristete Spanndorne infrage, die
automatisiert umgerustet werden.
Schiesling erklart: »Das hatte
zu viele Ticken beim Reinhal-
ten. Wir haben beim Spanndorn
einfach nicht so viel Platz wie
beim Spannfutter. Hinzu kommt,
dass wir mit dem Zugbolzen die
Spannbichse auf einen Pyrami-
denstumpf ziehen. Hatten wir das
nicht gemacht, missten wir mit
dem Roboter eine Passung in IT7
GroBenordnung einfligen. Da die
Roboter aber etwas ungenau ar-
beiten, hatten wir den Wechsel
nicht zuverlassig hinbekommen.«
In der Schleifzelle sowie in der
Dreh-/Fraszelle stehen nun je zehn
vorgerlstete MAXXOS Spanndorne
mit einer centroteX AC Schnittstelle
bereit. Diese werden fir die unter-
schiedlichen Gehduse mit entspre-
chendem Set-up vorgehalten und
automatisiert eingewechselt.

Fuir die Fertigung von unterschiedlichen
Gehausen stehen 18 Spann-Sets, bestehend
aus Spannkopf mit Anschlag, zur Verfligung.
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HAINBUCH hat die

Die vorgeriisteten Spanndorne liegen fiir den
automatisierten Spannmittelwechsel bereit.

Anforderungen mehr
als erfllt

Philipp  WuBler, Bereichsleiter
Schleifen bei WTO, hatte anfangs
groBe Zweifel, ob alles funktionie-
ren wird. »Die haben sich zum Glick
in Luft aufgeldst. Die Spannmittel
erflllen alle Anforderungen, sei es
die Reinheit, die Genauigkeit und
was ganz wichtig ist, die Wiederhol-
genauigkeit. Bei jedem Spanndorn-
wechsel haben wir die geforderten
3 um«, schwarmt WuBler. Durch
den automatisierten Fertigungs-
prozess verklrzt sich die RuUst-
zeit um 25 Prozent zu friher, als mit
dem Backenfutter gespannt, hén-
disch umgertstet und die Backen
fur die Genauigkeit geschliffen
werden mussten. »Auch der Aus-
schuss hat sich deutlich reduziert
beziehungsweise liegt fast bei null.
Denn das Spannen war friher we-
niger genau. Jetzt spannen wir mit
Axzug auf den Anschlag und das
ist viel genauer. Wenn ich das Bau-
teil einmal eingefahren habe, dann
weiB3 ich, dass es beim néchsten
Rustvorgang auch funktioniert. So-
mit muss ich mir Uber das Spann-
mittelthema keine Gedanken mehr
machen«, ergédnzt WuBler. Fir WTO
ist ganz klar: Wenn das Spannen
sicherer ist, dann ist auch der Pro-
zess sicherer.

Mitarbeiter nur noch
in der Kommando-
zentrale

»Die Smart Factory ist so konzi-
piert, dass der einzige manuelle
Vorgang die Anlieferung des Roh-
materials ist. Auch die fertigen
Gehéuse, die in der Fertigungszelle
geprift und vermessen werden, holt
ein fahrerloses Transportsystem an
der Maschine ab und lagert sie ein.
In der Smart Factory gibt es eine
sogenannte Kommandozentrale mit
Blros fur die Planung der Ferti-
gungsprozesse und fir die Program-

Aar

centroteX AC in Action

mierung. Geplant werden auch die
Spannmittel und die Festlegung der
Handlingparameter fir die Automati-
on«, sagt Tschiggfrei. Weitere Projek-
te sind schon in Planung und dafir
liefert HAINBUCH wieder die Spann-
mittel und ist beim Einfahrprozess
dabei. AbschlieBende Worte von
Tschiggfrei: »Wir sind sehr zufrieden.
Wir haben uns einen Partner ge-

winscht, mit dem wir dieses Ent-
wicklungsprojekt durchziehen kén-
nen. HAINBUCH hat alles gegeben,
um das letzte »um« zu finden. Herr
Schiesling und Herr WuBler waren
mit Herz und Seele dabei. Solche
Leute braucht es, um so ein Pro-
jekt erfolgreich umzusetzen. Aus
meiner Sicht lief es sogar besser
als erwartet.«

ﬁ WTO Werkzeug-Einrichtungen GmbH

WTO ist ein Familienunternehmen in zweiter Generation mit 280
Mitarbeitern am Standort Ohlsbach und feiert dieses Jahr sein
40-jéhriges Jubilaum. WTO ist ein Pionier in der Entwicklung und
Herstellung von angetriebenen Prazisionswerkzeughaltern flr
CNC-Drehzentren. Mit der Smart Factory, in die WTO 40 Millionen
Euro investierte, setzen sie MaBstabe bei der Digitalisierung und
Automatisierung der Fertigung von kleinen Stiickzahlen. Das neue
Gebaude mit 14.000 m? besteht aus der Smart Factory mit 9.000
m? und einem Burokomplex mit 5.000 m2. Die Smart Factory ist
zudem nachhaltig ausgerichtet und setzt auf erneuerbare Ener-
gien. Es gibt eine Photovoltaikanlage und die Prozessabwé&rme
wird zum Heizen genutzt. Das macht eine Ersparnis von knapp
1.000 Tonnen CO2 pro Jahr aus.



