ANWENDERBERICHT

Bild 1 und 2: Mit Unirobot offeriert FMB ein bewéhrtes Baukastensystem fiir die WZM-Automation. Trotzdem unterscheiden sich alle Ap-
plikationen immer wieder im Detail. Ob Greifer, Werkstiickaufnahmen oder einzubindende Peripherie fir die Qualitdtssicherung, Reinigung,
Beschriftung und &hnliches, ..., die Konstruktion und Ausfiihrung dieser Details, ihr Zusammenspiel sowie die steuerungs- und softwaretech-
nische Integration entscheiden letztlich dariiber, wie zuverldssig und wirtschaftlich die Gesamtanlage funktioniert

Passgenaue Roboterautomation fur
eine Spitzenlos-Rundschleifmaschine
Baujahr 1975

Das Be- und Entladen von Maschinen durch Roboter gilt probates
Mittel fiir den Rationalisierungszweck. Doch lohnt sich die Automa-
tion einer Werkzeugmaschine Baujahr 1975? Nun: Das Familienun-
ternehmen Lerchenmiiller Systeme - Schleiftechnolgie wagte das
Experiment und orderte bei FMB Anfang 2010 eine schliisselfertige
Automationszelle fiir eine Spitzenlos-Rundschleifmaschine Lip-
képing 4B. Der Rationalisierungseffekt ist derart iiberzeugend, dass
die Bernbeurener mittlerweile auch ihre neue Mikrosa Kronos L660
von FMB mit einer Unirobot Automationszelle veredeln lieBen, was
eine weitgehend mannlose, dreischichtige Auslastung ermédglicht
und die Amortisation der in die Maschine investierten rund 700.000

Euro spiirbar beschleunigt.

Im Jahr 1990 gegriindet, fokus-
siert das Familienunternehmen
Lerchenmuiller Systeme aktuell
mit 10 Mitarbeitern und einem
umfangreichen Maschinenpark
auf das Centerless-Schleifen (bis
Durchmesser 100 mm x 660 mm
Lange), das Durchgangsschleifen
(bis 4 m Lange) sowie Flach- und
Rundschleifen. Neben Metallen
werden auch Werkstlicke aus
Kunststoff, Titan und Glas prazise
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in Form und auf MaB gebracht.
Die rund 30 festen Kunden stam-
men aus unterschiedlichsten
Branchen wie Automobilbau, Me-
dizintechnik, Pharma, Maschinen-
und Anlagenbau, Feinmechanik,
Elektro- und Antriebstechnik.
Schnelle Reaktion auf Kunden-
anfragen, hohe Lieferqualitat und
—treue sowie ein gutes Preis-
Leistungsverhéltnis sind die Basis
fir einen beachtlichen Teileumsatz

von rund 5 Millionen Stiick.

Ob dabei am Ende allerdings auch
ein auskémmliches Betriebser-
gebnis herauskommt, steht freilich
auf einem ganz anderen Blatt.
Geschéftsfuhrer Richard Lerchen-
miiller: ,,Unsere Kunden erwarten
von uns einerseits Problemldser-
qualitaten, Flexibilitat, Liefertreue
und gleichbleibend héchste Qua-
litat. Andererseits gibt es Stlick-
kostenvorgaben, bei denen man
beginnt, den Sinn des eigenen
Unternehmertums zu hinterfragen.
Das Geschéft funktioniert nicht
mehr ohne standige Optimierung
der eigenen betrieblichen Ablaufe
und Kostenstrukturen.®

Doch wo den Hebel ansetzen?
Ein beliebter Lésungsansatz ist
die Automation von Werkzeug-
maschinen mit einem Roboter.
Das ehedem firs Be- und Ent-
laden eingesetzte Personal Iasst
sich flr andere Tatigkeiten im
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Bild 3 (vinr): Roman und Richard Lerchenmdiller sowie die FMB-
Mitarbeiter Stephen Ackermann (Konstruktionsleiter unirobot)
und Heribert Gertung (Beratung & Vertrieb) vor der neuen Mikrosa

Kronos L660 mit FMB Unirobot

Betrieb einplanen oder
flr anspruchsvollere
Aufgaben qualifizieren.
Und: ausgestattet mit
einem Magazin fir Roh-
und Fertigteile kdnnen
Roboter die effektiven
Maschinenlaufzeiten
signifikant erhéhen. Na-
tarlich ein ausreichend
groBes Auftragspolster
vorausgesetzt; wobei
sich jede gelungene
Automation ja positiv auf
die eigene Kostenkalku-
lation auswirken sollte.
Und wettbewerbsféhige
Stlickkosten ziehen unter
normalen konjunkturellen
Rahmenbedingungen

Auftrage an Land.
Wahrend bei neuen Ma-
schinen eine Automation
des Werkstiickhandlings
fast schon der Normal-
fall ist und alle Anbieter
entsprechende Kom-
plettldsungen anbieten,
so stellt sich beim Blick
auf den vorhandenen
Maschinenpark die
Frage, lohnt sich auch
da die Investition in eine
Roboterzelle?

Darauf hat Heribert
Gertung, Anwendungs-
berater der FMB Maschi-
nenbaugesellschaft in
Faulbach eine einfache
Antwort: ,FUr die Auto-

Bild 4: Fiir den Mehrschichtbetrieb der beiden centerless-
Schleifmaschinen braucht es zwar immer noch einen Mitarbeiter
Jje Schicht. Dem bleibt allerdings genug ,,Luft“ um die bearbeiteten
Teile fur die Weiterverarbeitung beim Auftraggeber vorzubereiten
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Bild 5: Nach der (iberzeugenden Automation der 35 Jahre alten Lipkdping Anfang 2010 or-
derte Lerchenmdiller auch fir die Ende 2010 installierte Mikrosa Kronos L660 bei FMB eine
schlisselfertige Unirobot Automationszelle. Markant sind bei beiden Lésungen die ausge-

kligelten Werkstickaufnahmepaletten fir die lagefeste Aufnahme von jeweils 10 respektive

8 Exzenterwellen
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Bild 6:

Das DX100 Programmierhandgerét flir den
Motoman-Roboter misst 169 x 314,5 x 50
mm?3,wiegt 986 g und bietet eine Schnitt-
stelle flir Compact-Flash-Karte sowie USB-
Anschluss. Der 5,7 Farb-Touchscreen

hat eine Auflésung von 640 x 480 Pixel.

Als Betriebssystem dient Windows CE.
Programmiert wird der Roboter mittels
INFORM Il

mation ist nicht das Maschinen-
alter und auch nicht die Maschi-
nenart sondern ihr technischer
Zustand entscheidend.” Der Plau-
sibiltdtsbeweis ist bei der Firma
Lerchenmuiller zu sehen.

Dort hat FMB Anfang 2010 eine
Unirobot Automationszelle mit
einer Centerless-Schleifmaschine
verheiratet. Auf dem Typenschild
der Lidképing 4B steht Baujahr
1975. Und so etwas soll sich
rechnen? Nach den bisherigen
Erfahrungen von Richard Lerchen-
muller seien diese Maschinen bei
guter Pflege quasi unkaputtbar.
Allerdings kénne man damit ohne
Vollautomation die Preisvorstel-
lungen der Kunden kaum noch
erfullen, respektive keine aus-
reichenden Deckungsbeitrage
mehr erzielen. Durch die von FMB
schlUsselfertig gelieferte Uniro-
botzelle habe sich die Kalkulation
nachhaltig verbessert. Die ins-
gesamt daflr investierten rund
80.000 Euro machen sich unter
anderem bezahlt, indem sich

die Lidképing heuer selbstandig
aus einem Vorrat von 100 Ex-
zenterwellen bedient. Bei einer
Zykluszeit von 105 Sekunden je
Teil arbeitet die Maschine anna-
hernd 3 Stunden mannlos vor sich
hin. Die 356 mm langen x 60 mm
durchmessenden Exzenterwel-
lenrohlinge werden dem Roboter
(Motoman) auf 10 Stapelpaletten
zugeflhrt. Durch die ausgekligel-
te Anordnung finden auf den 400
x 600 mm groBen Werkstlcktra-
gern jeweils 10 Exzenterwellen
einen lagesicheren Platz. Die
Fertigteile sortiert der Roboter in
eine Ablagepalette neben dem
Rohteilestapel. Ist eine Rohteile-
palette abgearbeitet, platziert

der Roboter diese auf dem Ab-
lagestapel. Das Spiel wiederholt
sich, bis die unterste Palette des
Rohteilestapels leer ist. Danach
fahrt der (bis zu) 10 Paletten hohe
Fertigteilestapel in eine Entnah-
meschleuse, wo er von einem
Mitarbeiter sicher enthommen
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werden kann. Der Roboter hebt
derweil die leere Rohteilepalette
auf die Ablageflache fiur Fertigteile,
worauf der prozessparallel in einer
Rustschleuse vorbereitete Palet-
tenstapel mit neuen Rohteilen in
das Entnahmefeld des Roboters
verfahrt. Neben dem Be- und
Entladen bedient der Roboter
auch noch eine zellenintegrierte
Messeinrichtung der Firma SMB,
Fuchstal. In der Station werden
Lénge und Durchmesser der be-
arbeiteten Exzenterwellen mittels
Staudruck p-genau vermessen.
Fir Stephen Ackermann, Lei-

ter Konstruktion Unirobot, FMB
Faulbach, zeigen sich in genau
solchen Integrationsdetails die
Unterschiede zwischen den
mittlerweile zahlreichen Anbietern
von Roboterldsungen: ,,Wir haben
mit Unirobot zwar ein Baukasten-
system entwickelt. Trotzdem
unterscheiden sich alle Applika-
tionen immer wieder im Detail.
Die Konstruktion und Ausfihrung
dieser Details und ihr Zusammen-
spiel sowie die steuerungs- und
softwaretechnische Integration
von zusétzlichen Periphergeraten
fur die Qualitatssicherung, Reini-
gung, Beschriftung und ahnliches
entscheiden letztlich darlber, wie
zuverlassig und wirtschaftlich die
Automation funktioniert.”
Firmenjuniorchef Roman Lerchen-
muller: ,,Wir wollten die Maschine
zuerst in Eigenregie automatisie-
ren. Heute sind wir heilfroh, dass
wir durch einen Tipp auf FMB ge-
kommen sind. Das gesamte Pro-
jekt ist vom ersten Gesprach bis
hin zur Inbetriebnahme reibungs-
los gelaufen. Herr Gertung und
Herr Ackermann haben hinsicht-
lich der Gestaltung von Greifern
und Paletten viele gute Vorschlage
eingebracht. Die Zusammenarbeit
mit FMB ist I6sungsorientiert und
vor allem verbindlich.*

Bei so einem Lob wundert es
nicht, dass bei Lerchenmidliller seit
Ende 2010 auch an der neu an-
geschafften Mikrosa Kronos L660
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Bild 7:

5 Millionen Teile jéhrlich: Lerchenmdiller
Systeme in Bernbeuren fokussiert mit 10
Mitarbeitern auf das Centerless-Schleifen
(bis Durchmesser 100 mm x 660 mm
Lénge), das Durchgangsschleifen (bis 4 m
Lénge) sowie Flach- und Rundschleifen.
Neben Metallen werden auch Werkstlicke
aus Kunststoff, Titan und Glas prézise in
Form und auf MaB gebracht

eine schllsselfertige Unirobot
Automationszelle flir einen weitge-
hend mannlosen Einstech-Rund-
schliff sorgt. Die Maschine schleift
die 590 mm x 60 mm groBen Ex-
zenterwellen fir Einspritzsysteme
mittlerweile im 3-Schichtbetrieb.
Mit einem Vorrat von 10 Paletten
mit je 8 Teilen und einer Boden-
zu-Boden-Zeit von 55 Sekunden
betrégt die Laufautonomie rund 74
Minuten.

Wéhrend die 1. Unirobotzelle

Uber zwei vom Arbeitsraum durch
Schleusen getrennte Platze fiir

die Zufihrung und Entnahme der
Plattenstapel verfugt, dient bei der
Unirobotzelle fir die Mikrosa ein
Wagen mit zwei Palettenstapeln
als Puffer fir Roh- und Fertigteile.

Da es zwei von diesen Wagen
gibt, kénnen die Paletten auch
hier prozessparallel bestiickt und
geleert werden. Der Austausch der
Wagen in der Zelle dauert keine
Minute.

Far den Mehrschichtbetrieb der
beiden centerless-Schleifmaschi-
nen braucht es zwar immer noch
einen Mitarbeiter je Schicht. Dem
bleibt allerdings genug ,,Luft“ um
die bearbeiteten Teile fur die Wei-
terverarbeitung beim Auftraggeber
vorzubereiten.

Bild 8: Beide Roboterzellen integrieren hochprézise, schmutzunanféllige Staudruckmess-
geréte von SMB, Fuchstal. Die Firma projektiert und fertigt kundenspezifische Messeinrich-
tungen vom einfachen Handmessgeraét bis hin zur automatisierten Messmaschine
(Werkbilder: Klaus Hennecke, Olpe)
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