_TECHNIK

B DEN - Kaltmassivumformen
ist ein Wachstumsmarkt, aber ein harter
und hart umkdampfter. Schondelmaier
begegnet dem Wettbewerb mit ungewohn-
ten MaBBnahmen und rationalisiert seine
Hydraulikpressen mit Robotertechnik.

ie Zukunft der Kalt-
massivumformung
hangt entscheidend
von den Stiickkosten
ab. Nur wenn diese
weltmarktfahig sind und bleiben,
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wird das »FlieBpressen bei Zimmer-
temperatur« am Industriestandort
Deutschland Know-how und Ar-
heitsplatze sichern. KaltflieBpressen
ist fiir eine Vielzahl von Formteilen
aus Stahlwerkstoffen oder Alumini-

umlegierungen ein ideales Ferti-
gungsverfahren. Die Produktions-
zeiten sind kiirzer als beim
Zerspanen, es verbraucht weniger
Energie als das Schmieden, und die
Werkstiickqualitat ist meist einbau-
fertig. Aber vieles spricht auch
dagegen: Die Arbeitshedingungen
beispielsweise widersprechen mo-
dernen arbeitsphysiologischen
MafBstaben. Hinzu kommt der Druck
von aufen. Wettbewerber aus dem
Ausland - mit v6llig anderen Rah-
menbedingungen - kdnnen den Ab-
nehmernvon Kaltfliefteilenungleich
giinstigere Preise anbieten.

Suche nach Lésungen

Im Angesicht dieser Sachlage suchte
die Schondelmaier GmbH in Horn-
berg zum Be- und Entladen ihrer
Hydraulikpressen nach einer flexib-
len Automationslésung . Aus fiinf
verschiedenen Offerten entschied
man sich fiir den Unirobot von FMB.
Aufgrund positiver Anfangserfah-
rungen automatisiert der Betrieb
jetzt Presse fiir Presse und denkt
bereits Giber eine Ausweitung auf die
CNC-Zerspanungsmaschinen nach.
Geschéaftsfuhrer Dr.-Ing. Joachim
Schondelmaier hat den Ernst der
Lage erkannt: »Die konsequente
Rationalisierung aller personalin-
tensiven Fertigungsprozesse ist un-
sere einzige Chance, im Wetthewerb
langfristig zu bestehen.«

Was nicht heif3t, dass es dem Press-
werk schlecht geht. Derzeit fertigt
das Unternehmen mit 250 Mitar-
beitern, davon 18 Auszubildende,
rund 340 verschiedene Bauteile fiir
etwa 60 Kunden, zumeist aus der
Automobilindustrie. GroBter Um-
satztrager mit 25 Prozent Anteil und
Losgrdfen von jéhrlich bis zu neun
Millionen Teilen ist die Fertigungvon

Airbag-Behéltern mit Mehrstufen-
pressen. Die entsprechenden Ablgu-
fe in diesem Bereich sind aber im
Lauf der Zeit optimiert worden.
Handlungshedarf besteht fiir die
kleinen und mittleren Serien. Schon-
delmaier hat mehrere hydraulische
Pressen his 3.000 Tonnen fiir Teile
mit Gewichten von 100 Gramm bis
50 Kilogramm, Durchmessern his
250 Millimeter und Léngen bis
1.000 Millimeter im Einsatz. Bei die-
sen Maschinen geschieht das Be-
und Entladen in den meisten Betrie-
ben noch von Hand. Hinsichtlich der
maximalen Gewichte und Grofien
der Teile braucht man nicht viel Fan-
tasie, um sich die kérperliche Belas-
tung des Bedienpersonals vorzu-
stellen. Dies gilt um so mehr, da fiinf
Hiibe in der Minute als normaler Ar-
heitstakt gelten und die fertig ge-
pressten Teile durch die eingefange-
ne Umformenergie beim Entladen
durchaus 200 °C heif} sein kdnnen.
Hinzu kommen die physiologischen
Auswirkungen des Schichtdienstes.
Um zwei Pressen wirtschaftlich be-
treiben zu kdnnen, sind sieben Mit-
arbeiter notwendig.

Gedankliche Vorarbeit

»Solche Arbeiten kann man schon
allein aus gesundheitlichen Aspek-
ten niemandem als Vollzeiterwerb
anhieten«, so Schondelmaier. Die
Bediener an den Pressen bewegen
téaglich tonnenweise Metall — im Ak-
kord. Daraus ergibt sich ein weiterer
Aspekt: Sie achten vor allem darauf,
ihre Stiickzahl zu schaffen. Da blei-
ben Konzentration und Motivation,
auf die Qualitat der Teile zu achten,
manchmal aus. Werkzeugverschleif’
in Form einer verschlissenen Matri-
ze oder eines defekten Stempels
wird darum oft lange Zeit nicht re-




gistriert. Dieser Umstand ist fiir
ein seit Dezember 2003 ISO TS
16949:2002 zertifiziertes Un-
ternehmen wie Schondelmaier
sehr bedenklich. Griinde genug,
schnellstméglich nach einer Auto-
matisierungslésung zu suchen. Als
Referenz fiir die angefragten Anbie-
ter diente eine Dieffenbacher Hy-
draulikpresse DTK 1250 mit 1.250
Tonnen Presskraft. Der Zugang der
dicht an der Hallenwand platzierten
Pressen von vorn sollte erhalten
bleiben. Armin Griittner, Leiter der
Pressenhallen, erwartete ein Teile-
magazin mit so viel Laufautonomie,
dass ein Mitarbeiter mehrere Ma-
schinen betreuen kann, kurze Pau-
sen mannlos Giberbriickt werden und
der Bediener auch noch geniigend
Zeit beispielsweise fiir das Priifen
von Stichproben hat.

Alles aus einer Hand

Schondelmaier suchte einen Sys-
temlieferanten, so Griittner, der Ro-
boter, Magazin, Aufnahmen, Greifer
und die Anbindung an die Pressen-
steuerung gesamtverantwortlich
konfigurieren und installieren kann.
Zudem sollte auch das Verhiltnis
von Preis und Leistung stimmen.
Das Unternehmen entschied sich
aus fiinf Vergleichsangeboten fiir
einen FMB Unirobot, vertreten
durch die Trade Company von Arnd
Sauter aus Gutach. Die Faulbacher
Maschinenbaugesellschaft (FMB)
ist vor allem als Hersteller von Stan-
genlademagazinen bekannt, hat
aber mit dem Unirobot bereits seit
gutdrei Jahren auch ein universelles,
modulares Robotersystem fiir das
Be- und Entladen von Werkzeugma-
schinen im Programm.

Dazu Heribert Gertung vom Vertrieb
der FMB: »Die Anforderung, eine
Presse zu automatisieren, war fiir
uns auch neu. Aber wir haben mit
Unirohot mittlerweile so viel Erfah-
rung in der Applikation, dass wir uns
auch so etwas zutrauen.«

Innerhalb von zw6If Wochen war das
Projekt abgewickelt und im Dezem-
ber 2004 liefen die Roboter ohne
nennenswerte Probleme an.

Basis der FMB-Losung ist ein hinter
der Presse angeordneter Roboter.
Dessen arbeitssicher begrenzter
Aktionsraum ist zwar recht beengt,

aber mit seinen sechs Achsen hat
das Knickarmgerdt genug Freiheit
fiir kollisionsfreie Bewegungsbah-
nen. Der Roboter mit einer Tragkraft
von 165 Kilo wirkt auf den ersten
Blick recht wuchtig. Die GroBe ist
aber durchaus gerechtfertigt. Sie
ergibt sich aus dem erforderlichen
Aktionsradius von 2,35 Metern, den
die gewiinschte Einbeziehung des
Rohteilmagazins mit sich bringt. Die
Dieffenbacher kann bis zu 50 Kilo
schwere Werkstiicke pressen. Bei
Einsatz eines Wechselgreifers muss
der Roboter also 100 Kilo und das

Cewicht des Greifers stemmen und
die Werkstiicke vor allem wiederhol-
genau positionieren. Denn genau
das ist nach Aussage von Arnd Sau-
ter ein ganz wesentlicher Vorteil ge-
geniiber der Be- und Entladung von
Hand: »Der Roboter erledigt das
Einlegen der Rohteile und die Ent-
nahme der Fertigteile in einem kon-
stanten Takt und vergisst auch nicht
das Aushlasen und Coaten.« Daraus
resultieren konstante Temperaturen
im Werkzeug, wodurch die Standzeit
signifikant erhdht wird. Hierzu Ar-
min Griittner: »Mit Robotern halten

die Matrizen fiir bis zu 78.000 Teile,
bei Handbeladung nicht einmal halb
so lange.« AuBerdem (iberbriicke
der Einsatz des Teilemagazins die
notwendigen Pausen der Mitarbei-
ter. Alle Fakten zusammen ergeben
eine erhohte Ausbringungsmenge
von bis zu 35 Prozent.

Die erste automatisierte Presse ver-
arbeitet momentan 20 verschiedene
Artikel. Insgesamt sollen die Robo-
ter 100 der insgesamt 340 Kalt-
massivumformteile be- und ent-
laden; bei bis zu acht bereits
vorhandenen Hydraulikpressen
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: Der Roboter bedient die Presse aus zwei

ibereinander angeordneten Rohteilpa-
|atten. Der Teilevorrat reicht etwa zehn
Minuten je Palette. Durch den Puffer
kann ein Mitarbeiter mehrere Pressen
bedienen.

: FMBliefert die Unirohots schlisselfertig

und gesamtverantwortfich, inklusive
Schulung und Einweisung vor Ort.

: FMB liefert die Unirobots schliisselfertig

und gesamtverantwortlich, inklusive
Schulung und Einweisung vor Ort.

: Claichbleibender Takt im Akkord: Der

Rohoter greift einert Rohling aus der
Vorratspalette, legt ihn ein und entldsst
ahschliefiend das Fertigteil iiher eine
Rutsche in einen Schiittguthehditer,




»Das wird Standard.«
Joachim Schondelmaier

kénnte sich die nachtragliche Auto-
mation durchaus lohnen. Joachim
Schondelmaier ist sich sicher: »Das
wird Standard. Die bisherigen Inves-
titionen amortisieren sich voraus-
sichtlich innerhalb eines Jahres. Und
wir denken bereits konkret dariiber
nach, auch nach unsere CN(-Ma-
schinen fiir die spanende Bearbei-
tung mit Rohotern zu bestiicken.«

Blick in die Zukunft

Ins Blickfeld kénnten in diesem Zu-
sammenhang neben der Oberfls-
chenbehandlung auch Werkzeug-
maschinen fiir das Frasen, Réaumen,
Bohren und Schleifen riicken. Denk-
bar ist vieles. Aber ist es auch sinn-
voll? Diese Frage stellt sich auch
Joachim Schondelmaier: »Unser
Zielist nicht die Substitution von Ar-
beitspldtzen durch Rohater, sondern
ganz klar die wirtschaftliche Siche-
rung unseres Unternehmens und
des Standortes Deutschland.«
Wenn ein Roboter eine Arbeit (iber-
nimmt, gébe es fiir die betroffenen
Mitarbeiter andere anspruchsvollere
Aufgaben, wie etwa die Qualitatssi-
cherung. Wichtig sei jedoch die Be-
reitschaft aller Mitarbeiter, neue
Aufgaben auch anzunehmen und
dazuzulernen.

»Um auch kiinftig im globalen
Standortwetthewerb bestehen zu
kdnnen«, so Schondelmaier, »miis-
sen wir nicht nur durch Qualitat und
Liefertreue iiherzeugen; wir miissen
auch unsere Stiickkosten im Griff
haben. Automation hilft uns dabei.«
Klaus Dieter Hennecke

uwww] schondelmaier.de I

mwﬂ fmb-machinery.comj

»Nur ein Bediener fiir mehrere Maschinen. «
Achim Criittner

»Die Standzeit ist signifikant hher.«
Arnd Sauter

»FMB hat viel Erfahrurng in der Applikation.«

Heribert Gertung
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