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Spitzenlos-Rundschleifen: passgenaue Roboterautomation
rechnet sich bei alten wie neuen Maschinen gleichermaBen

den sich alle Applikationen immer wieder im Detail.

_pas funktioniert

Mit Unirobot offeriert FMB ein bew&hrtes Baukastensystem fiir die WZM-Automation. Trotzdem unterschei-

5 Millionen Teile jahrlich: Ler-
chenmuiller Systeme fokussiert
am Standort Berhbeuren mit 10
Mitarbeitern auf das Centerless-
Schleifen (bis Durchmesser 100
mm X 660 mm Lange), das Durch-
gangsschleifen (bis 4 m Lange)
sowie Flach- und Rundschieifen.
Neben Metallen werden auch
Werkstticke aus Kunststoff, Titan
und Glas prazise in Form und auf
MaB gebracht.

nicht mehr ...1”

Das Be- und Entladen von Maschinen durch Ro-
boter gilt als probates Mittel fiir den Rationalisie-
rungszweck. Doch lohnt sich die Automation einer
Werkzeugmaschine Baujahr1975? Nun: Das Famili-
enunternehmen Lerchenmiiller Systeme - Schieif-
technologie wagte das Experimentund orderte bei
FMB Anfang 2010 eine schllisselfertige Automati-
onszelle flir eine Spitzenlos-Rundschleifmaschine
Lidk6éping 4B. Der Rationalisierungseffekt ist der-
art Uberzeugend, dass die Bernbeurener mittler-
weile auch ihre neue Mikrosa Kronos L660 von FMB
mit einer Unirobot Automationszelle veredeln lie-
Ben, was eine weitgehend mannlose, dreischich-
tige Auslastung erméglicht und die Amortisation
der Maschineninvestition in Hohe von rund 700.000
Euro spurbar beschleunigt.

Im Jahr 1990 gegriindet, fokus-  auf das Centerless-Schleifen

siert das Familienunternehmen
Lerchenmiiller Systeme aktuell
mit 10 Mitarbeitern und einem
umfangreichen Maschinenpark
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(bis Durchmesser 100 mm x
660 mm Lénge), das Durch-
gangsschleifen (bis 4 m Lange)
sowie Flach- und Rundschlei-

fen. Neben Metallen werden
auch Werkstlicke aus Kunst-
stoff, Titan und Glas prazise in
Form und auf MaB gebracht.
Die rund 30 festen Kunden
stammen aus unterschiedlichs-
ten Branchen wie Automobil-
bau, Medizintechnik, Pharma,
Maschinen- und Anlagenbau,
Feinmechanik, Elektro- und An-
triebstechnik. Schnelle Reakti-
on auf Kundenanfragen, hohe
Lieferqualitadt und -treue sowie
ein gutes Preis-Leistungs-Ver-
haltnis sind die Basis fiir einen
beachtlichen Teileumsatz von
rund 5 Millionen Stick.

Ob dabei am Ende allerdings
auch ein auskémmliches Be-
triebsergebnis  herauskommt,
steht freilich auf einem ganz
anderen Blatt. Geschéftsfiihrer
Richard Lerchenmliller: ,Unse-
re Kunden erwarten von uns
einerseits  Problemldserquali-

taten, Flexibilitdt, Liefertreue
und gleichbleibend hochste
Qualitdt. Andererseits gibt es
Stuckkostenvorgaben, bei de-
nen man beginnt, den Sinn
des eigenen Unternehmertums
zu hinterfragen. Das Geschaft
funktioniert nicht mehr ohne
standige Optimierung der eige-
nen betrieblichen Ablaufe und
Kostenstrukturen.”

Doch wo den Hebel ansetzen?
Ein beliebter Loésungsansatz ist
die Automation von Werkzeug-
maschinen mit einem Robo-
ter. Das ehedem flirs Be- und
Entladen eingesetzte Personal
lasst sich flir andere Tatigkei-
ten im Betrieb einplanen oder
fir anspruchsvollere Aufgaben
qualifizieren. Und: ausgestattet
mit einem Magazin fiir Roh-
und Fertigteile kénnen Roboter
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Nach der liberzeugenden Automation der 35 Jahre alten Lidkoping

Anfang 2010 orderte Lerchenmuiller auch fir die Ende 2010 installierte
Mikrosa Kronos L660 bei FMB eine schluisselfertige Unirobot Auto-
mationszelle. Markant sind bei beiden Lésungen die ausgekliigelten
Werkstlickaufnahmepaletten fiir die lagefeste Aufnahme von jeweils

10 respektive 8 Exzenterwellen.

2 5 x . WK
Qualitatssicherung eingebaut:
Beide Roboterzellen integrieren
hochprazise, schmutzunanfallige
Staudruckmessgerate von SMB,
Fuchstal. Die Firma projektiert
und fertigt kundenspezifische
Messeinrichtungen vom einfa-
chen Handmessgerat bis hin zur
automatisierten Messmaschine.

die effektiven Maschinenlauf-
zeiten signifikant erhohen. Na-
turlich ein ausreichend groBes
Auftragspolster vorausgesetzt;
wobei sich jede gelungene Au-
tomation ja positiv auf die eige-
ne Kostenkalkulation auswirken
sollte. Und wettbewerbsfahige
Stuickkosten ziehen unter nor-
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malen konjunkturellen Rah-
menbedingungen Auftrdge an
Land.

Wahrend bei neuen Maschinen
eine Automation des Werk-
stiickhandlings fast schon der
Normalfall ist und alle Anbieter
entsprechende Komplettlo-
sungen anbieten, so stellt sich
beim Blick auf den vorhande-
nen Maschinenpark die Frage,
lohnt sich auch da die Investiti-
on in eine Roboterzelle?

Technischer Zustand
entscheidet

Darauf hat Heribert Gertung,
Anwendungsberater der FMB
Maschinenbaugesellschaft in
Faulbach, eine einfache Ant-
wort: ,Fir die Automation ist
nicht das Maschinenalter und
auch nicht die Maschinenart,
sondern ihr technischer Zu-
stand entscheidend.” Der Plau-
sibilitatsbeweis ist bei der Firma
Lerchenmdiller zu bestaunen.

Dort hat FMB Anfang 2010 ei-
ne Unirobot Automationszelle

mit einer Centerless-Schleif-
maschine verheiratet. Auf dem
Typenschild der Lidképing 4B
steht Baujahr 1975. Und so
etwas soll sich rechnen? Nach
den bisherigen Erfahrungen
von Richard Lerchenmdlller sei-
en diese Maschinen bei guter
Pflege quasi nicht kaputt zu
kriegen. Allerdings kénne man
damit ohne Vollautomation die
Preisvorstellungen der Kunden
kaum noch erfillen, respekti-
ve keine ausreichenden De-
ckungsbeitrdge mehr erzielen.
Durch die von FMB schllissel-
fertig gelieferte Unirobotzelle
habe sich die Kalkulation nach-
haltig verbessert.

Die insgesamt daflr investier-
ten rund 80.000 Euro machen
sich unter anderem bezahlt,
indem sich die Lidkdping heu-
er selbststindig aus einem
Vorrat von 100 Exzenterwel-
len bedient. Bei einer Zyklus-
zeit von 105 Sekunden je Teil
arbeitet die Maschine anna-
hernd 3 Stunden mannlos vor
sich hin. Die 356 mm langen x
60 mm durchmessenden Ex-
zenterwellenrohlinge  werden
dem Roboter (Motoman) auf
10 Stapelpaletten zugeflhrt.
Durch die ausgeklligelte An-
ordnung finden auf den 400 x
600 mm? groBen WerkstUckira-
gern jeweils 10 Exzenterwellen
einen lagesicheren Platz. Die
Fertigteile sortiert der Roboter
in eine Ablagepalette neben
dem Rohteilestapel. Ist eine
Rohteilepalette  abgearbeitet,
platziert der Roboter diese auf
dem Ablagestapel. Das Spiel
wiederholt sich, bis die unterste
Palette des Rohteilestapels leer
ist. Danach fahrt der (bis zu) 10
Paletten hohe Fertigteilestapel
in eine Entnahmeschleuse, wo
er von einem Mitarbeiter sicher
entnommen werden kann.

Die leere Rohteilepalette fahrt
derweil auf die Ablageflache flr
Fertigteile und der prozesspa-
rallel in einer Rustschleuse
vorbereitete Palettenstapel mit
neuen Rohteilen in das frei
gewordene Entnahmefeld des
Roboters. Neben dem Be- und
Entladen bedient der Roboter
auch noch eine zellenintegrier-
te Messeinrichtung der Firma
SMB, Fuchstal. In der Station
werden Lange und Durchmes-
ser der bearbeiteten Exzen-
terwellen mittels Staudruck p-
genau vermessen.

Firmenjuniorchef Roman Ler-
chenmiller: ,Wir wollten die
Maschine zuerst in Eigenregie
automatisieren. Heute sind wir
heilfroh, dass wir durch einen
Tipp auf FMB gekommen sind.
Das gesamte Projekt ist vom
ersten Gesprach bis hin zur
Inbetriebnahme  reibungslos
gelaufen.*

Bei so einem Lob wundert es
nicht, dass bei Lerchenmliller
seit Ende 2010 auch an der neu
angeschafften Mikrosa Kro-
nos L660 eine schllisselfertige
Unirobot Automationszelle flir
einen weitgehend mannlosen
Einstech-Rundschliff sorgt. Die
Maschine schleift die 590 mm x
60 mm groBen Exzenterwellen
fUr Einspritzsysteme mittlerwei-
le im 3-Schichtbetrieb. Mit ei-
nem Vorrat von 10 Paletten mit
je 8 Teilen und einer Boden-zu-
Boden-Zeit von 55 Sekunden
betragt die Laufautonomie rund
74 Minuten.

Wahrend die 1. Unirobotzel-
le Uber zwei vom Arbeitsraum
durch Schleusen getrennte
Platze fur die Zufihrung und
Entnahme der Plattenstapel
verfugt, dient bei der Unirobot-
zelle flr die Mikrosa ein Wagen
mit zwei Palettenstapeln als
Puffer fir Roh- und Fertigteile.
Da es zwei von diesen Wagen
gibt, kbnnen die Paletten auch
hier prozessparallel bestlickt
und geleert werden. Der Aus-
tausch der Wagen in der Zelle
dauert keine Minute.

Fur den Mehrschichtbetrieb der
beiden Centerless-Schleifma-
schinen braucht es zwar im-
mer noch einen Mitarbeiter je
Schicht. Dem bleibt allerdings
genug ,Luft, um die bearbei-
teten Teile fur die Weiterver-
arbeitung beim Auftraggeber
vorzubereiten.
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