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Ein dynamisches Duo: Bei der Praher Plastics
Austria GmbH sorgt ein ABB-Roboter flr hohe
Spindellaufzeiten der Hyperturn 45 von Emco.

SMARTE STANDARD- S
AUTOMATISIERUNG E'-

Die Produktion von Spritzgussteilen ist grundsatzlich keine Raketenwissenschaft. Die Spreu vom
Weizen trennt sich jedoch in der Qualitadt der gefertigten Kunststoffteile bzw. Vielfalt der zu ver-
arbeitenden Materialien. Ein tstefreichisches Vorzeigeunternehmen in diesem Bereich ist die Praher
Plastics Austria GmbH, die mittlerweile auf 50 Jahre Erfahrung in der Verarbeitung technischer
Kunststoffe im High-End-Bereich zurlickblicken kann. Um dem Unternehmenswachstum und der
gestiegenen Teilevielfalt gerecht zu werden, hat man in der mechanischen Fertigung seit rund einem
Jahr eine smarte Automatisierungslésung von Emco im Einsatz. Von ing. Robert Fraunberger, x-technik

eit nun fiinf Jahrzehnten ist die Praher Plas-
tics Austria GmbH (Praher) Spezialist in der
Verarbeitung technischer Kunststoffe. ,Wir
vertreiben Armaturen, Fittings, Rohre sowie
umfangreiches Zubehor, hauptsachlich fiir den
industriellen Rohrleitungsbau”, fasst DI (FH) Hans-Peter
Kranewitter, Leitung Vertrieb & Marketing bei Praher, die
Schwerpunkte des Familienunternehmens zusammen.

Der Hauptsitz von Praher befindet sich im oberdsterrei-
chischen Schwertberg. Genau dort hat Ludwig Praher das
Unternehmen 1971 gegriindet und als Einmannbetrieb
die Produktion von technischen Kunststoffteilen sowie
den dafiir nétigen Spritzgusswerkzeugen gestartet. Heute
werden die hochwertigen Produkte fiir den Industrierohr-
leitungsbau bzw. Poolbau sowie auch kundenspezifische
Kunststoffteile und Baugruppen auf vollautomatischen
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Shortcut

Aufgabenstellung: Automatisierte Fertig-
bearbeitung von unterschiedlichen
Spritzgussteilen.

Materialien: PVC-U, PVC-C, ABS, PP, PVDF.

Lésung: Roboterzelle bestehend aus einem
Dreh-Fraszentrum Hyperturn 45 inklusive
Spaneabsaugung von Emco sowie einer
ABB-Roboterzelle Flexloader” FP600 mit
Entgratstation und Abblaseinheit.

Nutzen: Autonomie von vier bis acht Stun-
den; Reduktion der Gesamtdurchlaufzeiten;
hohe Prozesssicherheit; hohe Qualitat der
bearbeiteten Kunststoffteile.

Spritzgussmaschinen erzeugt. ,Zu unseren Kunden zdh-
len nahezu alle namhaften Wasseraufbereiter der Welt,
aber auch Firmen aus anderen Branchen, die auf hochste
Qualitédt setzen”, so Kranewitter weiter. Das Unternehmen
wird in zweiter Generation von Ing. Winfried Praher ge-
meinsam mit Dr. Rainer Piihringer gefiihrt.

Moderne Produktion

als Erfolgsgarant

Eine hohe Fertigungstiefe inklusive hauseigenem Werk-
zeugbau ermdglicht eine rasche Umsetzung neuer Ideen
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und sichert aufgrund der hohen Wertschopfung auch
den Produktionsstandort in Osterreich. ,Damit wir uns
am Weltmarkt behaupten konnen, ist eine moderne und
grofteils automatisierte Produktion unerldsslich. Zudem
ist es uns mdglich, durch entsprechendes Know-how in
der Verarbeitung der unterschiedlichsten Kunststoffarten
hochste und dokumentierte Bauteilqualitét zu liefern”, ist
Kranewitter iiberzeugt. Mittels einer zentralen Material-
versorgung wird ausschlieflich hochwertiges Rohmaterial
verarbeitet. Automatisierte Robotersysteme ermdglichen
bei den Schwertbergern eine wirtschaftliche und flexible
Produktion rund um die Uhr.

Abhiéngig von Druck, Temperatur und den transportierten
Medien konnen Praher-Kunden aus den verschiedens-
ten Materialien wie PVC-U, PVC-C, ABS, PP oder PVDF
{Anm.: bei Praher sind mehr als 200 Werkstoffe im Ein-
satz) auswahlen. Verbindungen zu anderen Materialien
wie beispielsweise PE oder metallischen Werkstoffen
werden {iber Einlegeteile und mechanische Verbindungen
realisiert. In Summe produziert man rund 5.000 unter-
schiedliche Varianten pro Jahr in typischen Losgréfien von
1.000 bis 5.000 Stiick.

Mechanische Bearbeitung
von Spritzgussteilen

Auch die mechanische Nachbearbeitung der Spritzguss-

teile ist ein wichtiger Bestandteil der Produktionsphiloso-
phie von Praher. Dabei ist stets abzuwégen, welche ==

Die Automati-
sierungszelle bei
Praher besteht
aus einem Emco-
Dreh-Fraszentrum
Hyperturn 45
inklusive Spane-
absaugung sowie
einer ABB-Roboter-
zelle Flexloader™
FPEO0 mit
Entgratstation und
Abblaseinheit.
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Teile eine solche weitere Bearbeitung benétigen. ,Manch-
mal sind es unterschiedliche Materialeigenschaften, ein
groRer Variantenreichtum der Teile oder auch geringere
Stiickzahlen, die es wirtschaftlicher machen, die Spritz-
gussrohlinge mechanisch fertig zu bearbeiten, als mehre-
Te §britzgussfqrmen oder hochkomplexe Werkzeuge mit
zahlreichen Schiebern anzufertigen”, bringt sich Markus
Hann, Leitung mechanische Fertigung bei Praher, ein.

Autonomie bis zu acht Stunden

Der Maschinenpark, ein GroBteil davon kommt vomn Gster-
reichischen Werkzeugmaschinenhersteller Emco, ist iiber
die Jahre gewachsen und wird teilweise bereits auch auto-
matisiert betrieben: ,Natiirlich sind wir nicht zuletzt auf-
grund der Globalisierung gefordert, uns standig weiterzu-
entwickeln und somit auch unseren Maschinenpark auf die
modernsten Fertigungsmaéglichkeiten hin anzupassen”, so
Hann weiter, der ergénzt: ,Die Implementierung einer
modernen Roboterzelle, die verschiedenste Teile komplett
in einer Aufspannung bearbeiten, reinigen bzw. entgraten
kann, war daher ein logischer Entwicklungsschritt.”

Als man das Automatisierungsprojekt im Friihjahr 2018
startete, war die endgiiltige Losung jedoch noch nicht ab-
sehbar. , Unser Pflichtenheft bestand aus einigen wesent-
lichen Kriterien: die Mdglichkeit verschiedene Teile zu
bearbeiten; eine Autonomie von mindestens vier bis acht
Stunden; keine Beschidigungen der Bauteile durch das  Portal- bzw. Roboterlésungen — immer bestmoglich auf — Das Bildverar-
Greifen oder Einlegen sowie weitere Nachbearbeitungs-  die individuellen Anforderungen unserer Kunden abge- Esitggiﬁtsgm
schritte wie Reinigen oder Entgraten”, erinnert sich der  stimmt”, bringt sich Peter Koren, Product Sales Manager  von ABB ermittelt
Fertigungsleiter an die Ausgangslage. Automation bei Emco, ein. Im Grunde genommen kann gi:u?;ii:ioo?ed:;-
laut Koren jeder Anwender aus einem sehr praxistaugli-  ordinaten werden

Losung nach Kundenwunsch chen und erprobten Portfolio auswéhlen: ,Unser Enginee- ~ an den Roboter
Die Verantwortlichen bei Praher suchten einen Anbieter,  ring-Team bringt groRe Erfahrung und zahlreiche umge- ?(ii:iite::;
der sowohl die passende Werkzeugmaschine fiir die Kom-  setzte Losungen mit. Der umfangreiche Modulbaukasten  kénnen damit
plettbearbeitung der unterschiedlichsten Kunststoffteile  und der Einsatz von flexiblen Standardoptionen ermég- :i‘;:::’e;r;:’: e
als auch die dazugehorige Automatisierungsldsung an-  licht eine rasche Inbetriebnahme der projekispezifischen  genommen und
bieten konnte. ,Letztlich hat uns die Firma Emco mit der ~ Automatisierungsldsung.” Da bei Standardldsungen zu- ::‘:z':bge‘egt
Kombination aus dem Dreh-Frdszentrum Hyperturn 45  meist geringere Investitionskosten nétig sind, verkiirze

sowie einer ABB-Roboterzelle Flexloader™ FP600 iiber-  sich zudem der Return of Invest.

zeugt”, betont Markus Hann.

Aufgrund der Vorgaben von Praher hat das Expertenteam
Emco bietet Standard-Automatisierungslésungen fiir das ~ von Emco die Automatisierungszelle ausgelegt und auch
komplette Portfolio an Dreh- und Frismaschinen an. ,Das  vor Inbetriebnahme bei ABB in Schweden getestet und
reicht von Stangenladern iiber Schwenklader bis hin zu ~ abgenommen. ,Die gute und reibungslose Zusammen-

" Um am iNeltmarkt bestehen zu konnen, ist fiir Praher das
Thema Automatisierung nicht nur im Spritzguss, sondern auch in
der mechanischen Fertigung unserer mehr als 5.000 unterschied-
lichen Kunststoffteile pro Jahr ein entscheidender Faktor. Mit
Emco haben wir dafiir den richtigen Partner gefunden.

DI (FH) Hans-Peter Kranewitter, Leitung Vertrieb & Marketing bei Praher
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arbeit zwischen Emco und ABB konnen wir voll und ganz
bestétigen — da sind absolute Profis am Werk”, weifl Mar-
kus Hann aus eigener Erfahrung.

Praxistaugliche Roboterzelle

Der FlexLoader FP 600 ist ein automatisches System, bei
dem die Bauteile manuell auf ein Forderband (5.000 x 800
mm) gelegt werden. Das Band wird im laufenden Betrieb
gefiillt und die Teilentnahme kann so jederzeit chne Un-
terbrechung erfolgen. ,Dadurch ist eine Autonomie von
mindestens vier bis sogar acht Stunden gesichert”, besta-
tigt der Fertigungsleiter.

Die zu bearbeitenden Teile, bei Praher sind das Fittinge,
Kugelhdhne, Wellen, Muttern wie auch Gehduseteile, wer-
den unter eine Kamera transportiert. Das 2D-Visionsystem
ermittelt die Lage der Teile und die Koordinaten werden
an den Roboter gesendet. ,,Somit ist eine prozesssichere

&
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Beladung der Hyperturn 45 gewéhrleistet”, erklart Peter
Koren. Um ein mdglichst breites Teilespektrum abdecken
zu konnen, sind zwei unterschiedliche Doppel-Greifersys-
teme im Einsatz. Im Prozess ebenso integriert ist das Ent-
graten sowie das Reinigen der Bauteile in einer Abblas-
einheit. Uber eine Bauteilrutsche kénnen Ausschussteile
zudem auch ausgeschleust werden.

Komplettbearbeitung
mit Hyperturn 45

Die eingesetzte Hyperturn HT 45 SMZ2Y ist mit Haupt- und
Gegenspindel, angetriebenen Werkzeugen an beiden Re-
volvern und einer Siemens-Steuerung SINUMERIK 840D
sl ausgestattet. Da bei Praher generell trocken bearbeitet
wird, ist eine Absaugung direkt am Revolver angebracht.
Diese leitet die feinen Kunststoffspine bzw. den Staub
direkt in eine zentrale Absauganlage. ,Um die Prozesssi-
cherheit zu erhdhen, verwenden wir eine zusatz- =2

" Die Lbsun‘g von Emco mit der Hyperturn
45 inklusive ABB-Roboterzelle war absolut
die richtige Entscheidung. Durch die Modul-
bauweise ist die Anlage leicht erweiterbar
und somit definitiv auch zukunftsfahig.

Markus Hann, Leitung mechanische Fertigung bei Praher

Mittels Doppel-
Greifersystem
werden die zu be-
arbeitenden Kunst-
stoffteile sicher

an die mit einer
reduzierten Spann-
kraft ausgestatteten
Spannzangen Uber-
geben.
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liche frequenzgesteuerte Frisspindel mit Spannzangen-
aufnahme, um die oft unterschiedlichen Angusszapfen der
Spritzgussmaschine vor dem Bearbeitungsprozess in der
Maschine sicher zu entfernen”, verrat Koren ein wichtiges
Detail.

Die ‘Spannzylinder in der Hyperturn 45 sind zudem mit
einer reduzierfen Spannkraft sowie einer programmier-
baren Differenzdruckspannung ausgestattet, um eine
Teiledeformation zu verhindern. ,,Wir haben in der Ver-
gangenheit bereits ausgezeichnete Erfahrungen mit Em-
co-Maschinen gemacht. Die Hyperturn 45 passt ideal zu
unserem Teilespektrum. Sowohl Wirtschaftlichkeit als
auch Zuverldssigkeit sind top”, sieht sich Markus Hann
mit der Entscheidung fiir Emco nach rund einem Jahr Ein-
satzzeit absolut bestatigt.

Anfangsschwierigkeiten gemeistert

Dass man es zu Beginn mit klassischen Anlaufschwierig-
keiten zu tun hatte, gibt man bei Praher offen zu. ,Die Ein-

oben Praher ist
bekannt durch
héchste Quali-

tat: Das spiegelt
sich auch in der
mechanischen
Bearbeitung wider,
wo Genauigkeiten
im Hundertstel-Be-
reich und hochste
Oberflachenglten
fur beste Dichtheits-
klassen gefordert
sind. Ein prozess-
sicherer Spanbruch
verhindert Spane-
wickel.

links Praher
produziert rund
5.000 unterschied-
liche Varianten pro
Jahr in typischen
LosgréBen von
1.000 bis 5.000
Stlick. Das M1
Kugelhanngehduse
DN25 wird in der
Hyperturn 45 in
einer Aufspannung
komplett nachbe-
arbeitet.

-

= |
- " Wir sehen einen klaren Trend in Richtung Auto-
matisierung. Daher haben wir uns sehr breit aufgestellt
und bieten Standardldsungen vom Stangenlader iiber
Schwenklader bis hin zu Portallésungen bzw. kompletten
Roboterzellen, wie am Beispiel Praher gut ersichtlich.

Peter Koren, Product Sales Manager Automation bei Emco
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schulung seitens Emco und ABB war sehr umfangreich,
trotzdem kamen hier mehrere Aspekte zusammen. Zum
einen ist die Hyperturn 45 unser erstes Dreh-Friszent-
rum, zum anderen ist der IRB 2600 unser erster Roboter
mit einem Visionsystem in der mechanischen Fertigung”,
geht Markus Hann auf Faktoren ein, auf die man sich in so
einem Projekt einstellen muss.

Beispielsweise fithrten veranderte Lichteinfliisse durch
das Sonnenlicht zu einer erschwerten Teileerkennung
durch die Vision - hier ist laut Hann eine genaue Fein-
einstellung, die man nur durch Erfahrung sammeln kann,
notwendig. ,Nach einer zusétzlichen Anwenderschulung
vor Ort bei uns im Haus, lduft die Anlage jetzt seit rund
einem Jahr absolut reibungslos. Das Einlernen neuer Bau-
teile dauert weniger als zehn Minuten und wir erweitern
die Einsatzmoglichkeiten der Anlage stetig”, freut sich der
Fertigungsleiter. Fiir Peter Koren fiihrt zukiinftig auch kein
Weg mehr an Losungen wie die bei Praher vorbei.

In Summe konnte man durch die Reduktion von Neben-
zeiten die Gesamtdurchlaufzeiten der Bauteile deutlich
reduzieren: ,Der wichtigste Faktor ist sicherlich die ge-
wonnene Fertigungsautonomie von mindestens vier Stun-
den. Zudem ist die Verfiigbarkeit der Anlage aufgrund des
Visionsystems, der unterschiedlichen Greiferlésungen so-
wie der prozesssicheren Bearbeitung in der Hyperturn 45
extrem hoch”, fasst der Fertigungsleiter die weséntlichen
Vorteile zusammen.

An den nichsten Schritten wird seitens Praher und Emco
bereits gearbeitet: ,Die Moglichkeiten der Anlage sind si-
cherlich noch nicht ausgereizt, hier gilt es weiter zu opti-
mieren. Ein zukiinftiges Ziel ist die mannlose Bearbeitung,
das durch Digitalisierung mit EMCONNECT sowie einer
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vollstindigen Prozessiiberwachung erreichbar ist”, freut
sich Markus Hann abschliefend auf die kommenden Ziele.

www.emco-world.com

Anwender

Seit bereits 50 Jahren ist die Praher Plastics
Austria GmbH Spezialist fUr die Verarbeitung
technischer Kunststoffe. Die Kernkompetenzen
des Familienunternehmens liegen in der
Auftragsfertigung sowie dem eigenen Sorti-
ment an Industriearmaturen und Zubehor.

Mit Niederlassungen in mehreren Landern

und einem zusatzlichen Produktionsstandort
in Kanada exportiert Praher rund 80 Prozent
seiner Erzeugnisse.

Praher Plastics Austria GmbH
Poneggenstrale 5, A-4311 Schwertberg
Tel. +43 7262-61178-0
www.praher-plastics.com

Reduktion der
Nacharbeit: Sowohl|
eine Entgratstation
als auch die Ab-
blaseinheit sorgen
flr eine erhohte
Wirtschaftlichkeit
der Zelle.
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