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Editorial

Mit der RundSchienen®-Technologie bieten wir

einen Systembaukasten, der im Maschinenbau A\
eine effiziente Fertigungsorganisation als Takt- !
oder FlieBfertigung erméglicht. In der vorliegen-

den Ausgabe der IIM stellen wir Ihnen zwei

aktuelle Projekte vor.

Die GEA Westfalia Separator Group errichte-
te auf Basis der RundSchiene® eine End-
montagelinie flir Separatoren. Mit eigenen
Anpassungen verwirklichte das Unternehmen in
seinem Stammbhaus in Oelde ein ergonomisches,
ressourcensparendes Intralogistikkonzept.

Die Haas Schleifmaschinen GmbH nahm die Foto: Kraas & Lachmann, Tibingen
Errichtung eines neuen Firmengebaudes zum
Anlass, auf getaktete FlieBmontage umzustel-
len. Ziele waren eine bessere Planbarkeit und
kirzere Durchlaufzeiten. Mit der einmaligen
Investition in Bodenschienen und multifunktio-
nale Wagen wurde eine langlebige Transport-
I6sung flr die tonnenschweren Maschinen
implementiert, die keine zusatzlichen Betriebs-
kosten verursacht.
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FlieBende Prozesse - Transportldsung fur Endmontage
von Separatoren bei GEA Westfalia Separator Group

Die GEA Westfalia Separator Group (in
der Folge kurz GEA) hat fur die
Endmontage von Separatoren im
Stammbhaus im nordrhein-west-
falischen Oelde eine Fertigungslinie
auf Basis der RundSchienen®-
Technologie eingerichtet und vor
Kurzem in Betrieb genommen. Der
Anwender profitiert von den her-
vorragenden Laufeigenschaften und
der VerschleiBfestigkeit des Systems.

,Effizienz und hdéchste Qualitdt sind
Anspriiche, die wir an unsere Produkte
stellen und die unsere Produktions-
stédtten ebenso erflillen miissen",
erklart Herbert Kleigrewe, Team-
leiter Prifstand bei GEA. ,Die
RundSchiene® von STROTHMANN
erlaubt uns eine ressourcenschonende
Fertigungsorganisation.™

Effiziente Intralogistiklosung

Die RundSchienen®-Technologie Uber-
zeugt durch Bedienfreundlichkeit,
Ergonomie und einen niedrigen
Gerauschpegel. Der Wegfall von
Stromschienen oder Schleppkabeln
verbessert  die Sicherheit  und
Zuverlassigkeit der Energiezufiihrung
und verringert Ausfallzeiten und
Wartungsaufwand. Die runde, leicht zu
reinigende Oberkante der Schienen
ragt nur wenige Millimeter Uber den
Hallenboden und stellt somit kein
Hindernis  fur FuBganger oder
Reinigungsmaschinen dar.

In einer Studie vergleichbarer Trans-
portsysteme erbrachte STROTHMANNSs
RundSchienen®-System bei Antriebs-
leistung und Rollwiderstand die besten
Werte. Untersucht wurden Luftkissen-
fahrzeuge, angetriebene Hubwagen,
Skid-Fordersysteme sowie herkdmm-
liche Flachschienen.

In puncto Rollreibung schneidet die
RundSchienen®-Technologie deutlich
besser ab, weil sie im Unterschied zu
anderen Stahl/Stahl-Paarungen keine
Spurkranze aufweist. Die Spurkranze
an Kran-, Eisenbahn- und StraBen-
bahnradern sind ein erheblicher
Reibungsfaktor. Die Laufrader aus dem
RundSchienen®-Systembaukasten
haben ein konkaves Profil, das
Spurtreue mit minimalem Kontakt
zu den Schienen und minima-
ler Reibung erreicht. Der geringe

Die neue FertigungsstraBe besteht aus klar definierten Arbeitsstationen und RundSchienen®, die sich
praktisch nahtlos in den Hallenboden einfiigen. Hubbiihnen im Boden bringen die Arbeitsstation inklu-

sive Schienen auf eine ergonomische Hohe.

Rollwiderstand wirkt sich positiv auf
die Antriebsleistung aus und resultiert
in einem sehr niedrigen Energie-
verbrauch. Selbst schwere Lasten koén-
nen allein durch Anschieben ohne
Hilfsenergie bewegt werden.

Verlegung in bestehender Halle

STROTHMANN installierte bei GEA ins-
gesamt 600 m Schienen. Daflir wurde
zunachst der Hallenboden mit Diamant-
schneidemaschinen ged6ffnet. Mithilfe
von Nivelliergeraten und angepassten
Montagevorrichtungen wurden die
Schienenstrange prazise und sauber
verlegt. Die verbleibenden Fugen wur-
den mit schrumpfarmem, schnell trock-
nendem Mortel vergossen.

GEA hat an einzelnen Arbeitsstationen
Hubbihnen im Boden montiert, auf
denen die ebenfalls von GEA angepass-
ten Montagepriifrahmen auf eine ergo-
nomische Hohe gebracht werden. Die
Rahmen werden sowohl flr die
Montage als auch bei der Maschinen-
priifung eingesetzt. Uber eine Dreh-
station werden die fertiggestellten
Maschinen in das Priffeld gefahren. Ein
Ausrichten der zu priifenden Maschinen
auf den einzelnen Prifplatzen ist nicht
mehr erforderlich. Kleigrewe berichtet:

,Die Einrichtung einer Taktmonta-
ge erlaubt uns eine fortlaufende

IIM GEA Westfalia Separator Group

Optimierung der Fertigung. Wir kénnen
so Arbeitsschritte transparent gestalten
und unproduktive, lastige Hilfstatig-
keiten reduzieren. Die Arbeitssicherheit
profitiert von der Reduktion von
Kraneinséatzen."

Firmenhintergrund
GEA Westfalia Separator Group

Die GEA Westfalia Separator Group
ist ein Unternehmen der GEA Group
Aktiengesellschaft, die zu den welt-
weit fuhrenden Systemanbietern
fir die nahrungsmittelverarbeiten-
de Industrie sowie ein brei-
tes Spektrum von Prozessindus-
trien zahlt.

Die 1893 gegriindete GEA Westfalia
Separator Group ist Technologie-
fihrer und halt mit weltweit 50
Vertriebs- und Servicegesellschaf-
ten eine Spitzenposition in der
mechanischen Trenntechnik mittels
Separatoren und Dekantern.



Alles lauft glatt — Schleifmaschinen in Taktmontage bei
Haas Schleifmaschinen

Bei der Haas Schleifmaschinen GmbH
war die Errichtung eines neuen
Firmengebdudes Anlass zur Umstellung
auf getaktete FlieBmontage. Hier zeigt
sich, dass FlieBfertigung nicht zwangs-
ldufig synonym mit Massenware ist.
Kaum zwei von Haas ausgelieferte
Bearbeitungszentren sind identisch -
zu breitgefachert sind die Anwendungs-
gebiete. Um dem Kundenbedarf auf
6konomische Art gerecht zu werden,
bietet das Unternehmen drei
Grundtypen an, die mit Tausenden
Ausstattungsoptionen stark individuali-
siert den jeweiligen Spezifikationen
gemaB angepasst werden. Die Arbeits-
schritte lassen sich standardisierten
Modulen zuordnen. Dies ermdglicht
die effiziente FlieBfertigung varianten-
reicher Serienprodukte.

Auf Linie gebracht

Bisher wurden die Werkzeugmaschinen
auf dem Weg der klassischen Stand-
platzmontage fertiggestellt. Im Durch-
schnitt dauerte dies etwa sechs
Wochen je Maschine. Nur gab es nie
einen festen Termin, sondern auBer-
planmaBige Servicefdlle oder fehlendes
Material sorgten fir Verzogerungen.
Nun gibt es einen feststehenden Takt.

Die Montagelinie besteht aus neun
Arbeitsstationen. Alle drei Tage werden
die in der Bearbeitung befindlichen
Maschinen um eine Station weiterbe-
wegt. Es wird also auch alle drei Tage
eine Einheit fertiggestellt und ins
Testfeld Ubergeben. Die Endmontage
dauert dementsprechend genau 27
Tage. Schon sieben Wochen vor
Montagebeginn kann der Abnahme-
termin festgemacht werden.

Die Frage des Transports

Die fertigen Maschinen werden mit
Hallenkranen ins Priffeld gebracht und
fir die Auslieferung bereitgestellt.
Warum war dies nicht auch eine valide
Losung fir die Fertigungslinie?

~Wir haben verschiedene Transport-
méglichkeiten abgewogen", berich-
tet Thomas Bader, Geschaftsfihrer
bei Haas. ,Die RundSchiene® von
STROTHMANN war von Anfang an eine
ernsthafte Option. Als wir anfingen,
Uber die Einrichtung einer Montagelinie
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Die RundSchienen®-Technologie ergdnzt sich mit Hallenkrénen, die zum Bereitstellen schwerer
Bauteile und zum Transport ins Priiffeld genutzt werden. Foto: Kraas & Lachmann, Tibingen

zu sprechen, haben wir recherchiert,
wie andere Werkzeugmaschinenbauer
das machen. Wir haben auch Ferti-
gungsstatten besichtigt und notiert,
dass etliche Hersteller seit Langem
zufrieden mit der RundSchiene® arbei-
ten. Der Vorteil liegt darin, dass das
Weitertakten ganz schnell und bequem
erfolgt. Die Maschinengeriiste stehen
bereits auf den Wagen. Zum Weiter-
transport 16st man einfach die
Feststeller und schiebt die gesamte
Einheit per Hand zur néchsten Station.
Im Vergleich dazu muss der Hallenkran
erst in Position gebracht werden. Falls
auf der Maschine irgendwelche Teile
lose herumliegen, sollten die auf jeden
Fall abgerdumt werden. Dann muss der
Kranhaken sicher befestigt werden."

,Das alles ist relativ zeitaufwéndig und
erfordert logistische Planung. Mit
Schienenwagen hingegen passiert der
Transport wie selbstverstdndlich und
wird nicht als Herausforderung wahr-
genommen", erzahlt Bader.

Schiene ordnet sich unter

Die RundSchienen®-Technologie bietet
eine einfache und unauffallige
Lésung. Drei Schienenstrdange wurden
im Hallenboden verlegt und mit
Estrich vergossen. Die blank polierten
Schienen kénnen bequem Uberschrit-
ten werden. Auch flr Rollregale oder
Ahnliches stellen sie kein Hindernis
dar. Die zugehoérigen Wagen sind
Uberaus kompakt. Sie stammen aus

STROTHMANNs Standardprogramm
an Transportkomponenten. Ein in der
Montage befindliches Schleifzentrum
wird auf jeweils zwei Wagen platziert.
Das System ist so leichtlaufig, dass
die tonnenschweren Lasten sich per
Hand weitertakten lassen. Auf
Position werden die Wagen mit
Feststellern fixiert.

Hochgenau und sicher

Haas-Maschinen sind mit hochprazisen
Funkmesstastern zur Kontrolle des
Werkstlicks ausgestattet. Die Schleif-
scheiben werden standig auf Verschlei3
Uberwacht, sodass sie bei Bedarf nach-
justiert bzw. gewechselt werden kon-
nen. Alle wesentlichen Anlagenkompo-
nenten sind temperaturstabilisiert.
Auch in der neuen Montagelinie muss
es natdrlich aufs ,Muggaseggele®
genau zugehen, das verlangt die
schwabische Unternehmerehre. Dem-
entsprechend wird nach jedem Takt
eine Qualitatsprifung durchgefiihrt,
und die neue Fertigungshalle wird
gleichmaBig klimatisiert, um hohe
Prazision zu gewahrleisten.

Denselben Anspruch stellte Haas auch
an STROTHMANN bei der Montage der
RundSchienen®: Die Schienenverlaufe
wurden genau vermessen und absolut
eben verlegt.

Ein zusatzlicher wichtiger Aspekt bei
der Neuorganisation der Produktion
war die Arbeitssicherheit.

IIM Haas Schleifmaschinen GmbH



~Bestimmte Tatigkeiten machen es N e\ - %
erforderlich, dass Mitarbeiter auf die -
Maschinen hinaufklettern®, erklart Bader. ABUS 10t

,Dabei missen wir sie absichern, was
jetzt in der Produktionslinie einfacher
ist. Die Arbeitspldtze, wo ein Bedarf an
SicherungsmaBnahmen besteht, haben

wir gleich von Anfang an entsprechend | =—t—1 === By e
ausgestattet, ebenso wie wir je nach L B 1 _
Tatigkeitsprofil an den einzelnen i : R ™ W |
Stationen geeignete ergonomische i e i 1 o i : ﬁ |
MaBnahmen vorgenommen haben." i I il : 5 ‘h

Die neu organisierte Fertigung ist durch transparente Prozesse sowie Material- und Informationsfliisse
gekennzeichnet. Foto: Kraas & Lachmann, Tibingen

Abwechslungsreich und transparent

Wie kommt die FertigungsstraBe bei
den Mitarbeitern an?

Bader berichtet: ,Wir haben die
FlieBmontage mit dem Umzug in unse-
re neue, klimatisierte Halle aufgenom-
men. Das sorgte an sich schon einmal
flir Hochstimmung. Und auch sonst
stimmen die Arbeits-  bedingungen.
Die Zustdndigkeiten des Einzelnen sind
nicht auf langweilige minimalistische
Handgriffe beschrédnkt, sondern ver-
schiedene Teams verantworten jeweils
drei Stationen, also die Takte 1-3, 4-6
und 6-9. Da ist fiuir Abwechslungs-
reichtum gesorgt."

Und aus Managementperspektive?

»Wir haben echte Transparenz erreicht
und kénnen so unsere Ressourcen viel
effizienter nutzen. Ein Beispiel: Wir
haben friher in Standplatzmontage
gearbeitet. Wenn damals ein Service-
fall auftrat, wurde ein spezialisierter
Mitarbeiter aus der Montage abgezo-
gen, um die Wartung zu tbernehmen.
Das kann bei einem international tati-
gen Unternehmen wie uns schon einen
mehrtégigen Trip bedeuten, beson-
ders wenn zur selben Zeit noch
ein weiterer Vor-Ort-Termin ,in der
Né&he' entsteht.

,Ach, da ist doch gerade der Kollege,
das kann er gleich mit erledigen.’
Solche Situationen sind ja keine
Seltenheit. Flir die Produktion hie das
aber logischerweise, dass uns fir die
gesamte Zeitspanne ein Mitarbeiter
fehlte. Die Projekte verzégerten sich
also entsprechend.™

Bader féhrt fort: ,Mit der FlieBfertigung
haben wir ein neues, striktes Regime
eingefihrt: Der Drei-Tages-Takt steht
fest, es gibt Springer, aber es werden
nicht einfach Arbeitskréfte aus der
Produktion abgezogen. Wir gehen ja
eine Verpflichtung gegeniiber unseren
Kunden ein. Wir wollen also auch zuver-
ldssige Terminaussagen treffen. Und vor
allem konnten wir so natlrlich die
Effektivitdt unserer Fertigung steigern.
Wir haben eine optimale Platzaus-
nutzung und eine Vvéllig transparente
Ressourcenbereitstellung. Fir jeden
Arbeitsplatz ist deutlich ersichtlich, ob
die ndétigen Arbeitsmittel vorhanden
sind, und verbrauchte Materialien wer-
den regelméBig zuverldssig aufgefillt."

Bader resumiert: ,Allgemein kann ich
flir Mitarbeiter und Management fest-
stellen, dass sich die Hektik reduziert
hat. Es ist ein angenehmeres Arbeiten
in der neuen FlieBfertigung."

STROTHMANN Machines & Handling GmbH

Altenkamp 11

33758 SchloB Holte-Stukenbrock
Germany

Tel.: +49(0)5207/9122-0
Fax: +49(0)5207/9122-196
sales@strothmann.com

Firmenhintergrund
Haas Schleifmaschinen GmbH

Die Haas Schleifmaschinen GmbH
entwickelt, produziert und vertreibt
Schleifzentren fiir komplexe Geo-
metrien sowie die zugehorige
Software. Haas-Universalschleif-
maschinen dienen u.a. der Ferti-
gung von Prazisionswerkzeugen
oder Turbinenblattern in mdoglichst
wenigen Aufspannungen.

Im Bereich Schleifmaschinen fir
orthopédische Implantate ist das
Unternehmen weltweit flhrend.
Das Werk im baden-wirttembergi-
schen Trossingen hat eine Kapazitat
von 120 Anlagen im Jahr. Etwa 150
Beschaftigte erwirtschafteten zu-
letzt einen Jahresumsatz von ca.
40 Mio. Euro.
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Weitere Informationen zu unseren Produkten
PressenAutomation, ProduktionsLogistik und
IndustrieAutomation finden Sie im Internet unter

Ein Unternehmen der Siempelkamp-Gruppe.

www.strothmann.com
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