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Passgenaue Roboterautomation
bringt alte Maschine in Schwung

Rationalisierung kann sich auch bei tber 30 Jahre alten Maschinen noch lohnen. Eine
Spitzenlos-Rundschleifmaschine aus dem Jahr 1975 wurde mit einer Automationszelle
versehen und arbeitet jetzt annahernd drei Stunden mannlos. Der Roboter bedient
neben dem Be- und Entladen auch noch eine integrierte Messeinrichtung.

RICHARD LERCHENMULLER UND STEPHEN ACKERMANN

as Be- und Entladen von Maschinen
Ddurch Roboter gilt als probates Mittel

zur Rationalisierung. Doch lohnt sich
die Automation einer Werkzeugmaschine
aus dem Baujahr 19752 Das Familienunter-
nehmen Lerchenmiiller Systeme wagte das
Experiment und orderte bei FMB eine
schliisselfertige Automationszelle fiir eine
Spitzenlos-Rundschleifmaschine Lidkoping
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4B. Der Rationalisierungseffekt ist derart
iiberzeugend, dass das Unternehmen mitt-
lerweile auch seine neue Mikrosa Kronos
L660 mit einer Unirobot-Automationszelle
veredeln lief3, was eine weitgehend mannlo-
se, dreischichtige Auslastung erméglicht und
die Amortisation der Maschineninvestition
in Hohe von rund 700.000 Euro spiirbar be-
schleunigt.

Das Familienunternehmen Lerchenmiiller
Systeme fokussiert sich mit einem umfang-
reichen Maschinenpark auf das Centerless-
Schleifen bis Durchmesser von 100 mm und
Lingen bis 660 mm, das Durchgangsschlei-
fen (bis 4 m Linge) sowie das Flach- und
Rundschleifen. Neben Metallen werden auch
Werkstiicke aus Kunststoff, Titan und Glas
genau in Form und auf Maf} gebracht. Die

Unirobot ist ein Baukastensystem fiir die Werkzeugmaschinen-Automation. Der Roboter be- und entladt eine Spitzenlos-Rundschleifmaschine.
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Kunden stammen aus unterschiedlichen
Branchen wie Automobilbau, Medizintech-
nik, Pharma, Maschinen- und Anlagenbau,
Feinmechanik, Elektro- und Antriebstechnik
und sorgen fiir einen beachtlichen Teileum-
satz von rund 5 Mio. Stiick pro Jahr.

Roboter verlangern die effektiven
Maschinenlaufzeiten

Die Kunden erwarten von Lerchenmiiller
Problemléserqualititen, Flexibilitdt, Liefer-
treue und gleichbleibend hohe Qualitit und
das bei ambitionierten Stiickkostenvorgaben.
Das Geschift funktioniert daher nicht mehr
ohne stindige Optimierung der eigenen be-
trieblichen Abldufe und Kostenstrukturen.
Ein beliebter Losungsansatz ist die Automa-
tion von Werkzeugmaschinen mit einem
Roboter. Das ehedem fiirs Be- und Entladen
eingesetzte Personal ldsst sich fiir andere Ta-
tigkeiten im Betrieb einplanen oder fiir an-
spruchsvollere Aufgaben qualifizieren. Aus-
gestattet mit einem Magazin fiir Roh- und
Fertigteile konnen Roboter die effektiven
Maschinenlaufzeiten signifikant erhdhen -
ein ausreichend grofles Auftragspolster vor-
ausgesetzt. Dabei sollte sich jede gelungene
Automation positiv auf die eigene Kosten-
kalkulation auswirken. Und wettbewerbsfi-
hige Stiickkosten ziehen unter normalen

Richard Lerchenmiiller ist Geschéftsfiihrer der Ler-
chenmiiller Systeme - Schleiftechnologie in 86975
Bernbeuren, Tel. (0 88 60) 92 19 43-0, Fax (0 88 60)
92 19 43-9, richard.lerchenmueller@lerchenmueller-
systeme.de. Stephen Ackermann ist Leiter Konstruk-
tion Unirobot bei der FMB Maschinenbaugesellschaft
mbH & Co. KG in 97906 Faulbach, Tel. (0 93 92) 8
01-0, Fax (093 92) 8 01-20, info@fmb-machinery.de

Bild 1: Rund 5 Millionen Teile jahrlich:
Lerchenmiiller Systeme fokussiert sich am
Standort Bernbeuren auf das Centerless-
Schleifen, das Durchgangsschleifen sowie das
Flach- und Rundschleifen.

konjunkturellen Rahmenbedingungen Auf-
trage an Land.

Wihrend bei neuen Maschinen eine Au-
tomation des Werkstiickhandlings fast schon
der Normalfall ist und alle Anbieter entspre-
chende Komplettlosungen anbieten, so stellt
sich beim Blick auf den vorhandenen Ma-
schinenpark die Frage, ob sich auch da die
Investition in eine Roboterzelle lohnt. Die
Antwort der FMB Maschinenbaugesellschaft
lautet, dass fiir die Automation nicht das
Maschinenalter und auch nicht die Maschi-
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Bild 2: Die Werkstiickaufnahmepaletten fiir
die lagefeste Aufnahme von jeweils zehn res-
pektive acht Exzenterwellen sind das Kennzei-
chen der beiden schliisselfertigen Unirobot-
Automationszellen.

nenart, sondern ihr technischer Zustand
entscheidend ist.

Schleifmaschine bedient sich
aus Vorrat von 100 Exzenterwellen

So hat FMB Anfang 2010 bei Lerchenmiiller
eine Unirobot-Automationszelle mit einer
Centerless-Schleifmaschine verheiratet. Auf
dem Typenschild der Lidkoping 4B steht
Baujahr 1975. Nach den bisherigen Erfah-
rungen sind diese Maschinen bei guter Pfle-
ge quasi ,,unkaputtbar®. Allerdings kann man
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damit ohne Automation die Preisvorstellun-
gen der Kunden kaum noch erfiillen respek-
tive keine ausreichenden Deckungsbeitrige
mehr erzielen. Durch die schliisselfertig ge-
lieferte Unirobot-Zelle hat sich die Kalkula-
tion nachhaltig verbessert. Die insgesamt
dafiir investierten rund 80.000 Euro machen

sich unter anderem bezahlt, indem sich die
Schleifmaschine jetzt selbststindig aus ei-
nem Vorrat von 100 Exzenterwellen bedient.
Bei einer Zykluszeit von 105 s je Teil arbeitet
die Maschine anndhernd 3 h mannlos.

Die 356 mm langen und 60 mm durch-
messenden Exzenterwellenrohlinge werden
dem Motoman-Roboter auf zehn Stapelpa-
letten zugefithrt. Durch die ausgekliigelte

Bild 3: Kompakt, leicht,
ergonomisch: Das DX100-
Programmierhandgerat fiir
den Motoman-Roboter
misst 169 mm x 314,5 mm
x 50 mm, wiegt 986 g und
bietet eine Schnittstelle
fiir Compact-Flash-Karte
sowie USB-Anschluss.

Anordnung finden auf den 400 mm x
600 mm grofSen Werkstiicktragern jeweils
zehn Exzenterwellen einen lagesicheren
Platz. Die Fertigteile sortiert der Roboter in
eine Ablagepalette neben dem Rohteilesta-
pel. Ist eine Rohteilepalette abgearbeitet,
platziert der Roboter diese auf dem Ablage-
stapel. Dieses Spiel wiederholt sich, bis die
unterste Palette des Rohteilestapels leer
ist.

Danach fihrt der bis zu zehn Paletten ho-
he Fertigteilestapel in eine Entnahmeschleu-
se, wo er von einem Mitarbeiter sicher ent-
nommen werden kann. Die leere Rohteile-
palette fihrt derweil auf die Ablageflache fiir
Fertigteile und der prozessparallel in einer
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Bild 4: Qualitatssicherung eingebaut: Beide Roboterzellen integrieren prazise, schmutzunan-

fallige Staudruckmessgerate.
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Riistschleuse vorbereitete Palettenstapel mit
neuen Rohteilen in das frei gewordene Ent-
nahmefeld des Roboters. Neben dem Be-
und Entladen bedient der Roboter auch noch
eine zellenintegrierte Messeinrichtung der
Firma SMB, Fuchstal. In der Station werden
Lange und Durchmesser der bearbeiteten
Exzenterwellen mittels Staudruck p-genau
vermessen.

In genau solchen Integrationsdetails zei-
gen sich die Unterschiede zwischen den mitt-
lerweile zahlreichen Anbietern von Roboter-
16sungen. FMB hat mit dem Unirobot zwar
ein Baukastensystem entwickelt, trotzdem
unterscheiden sich alle Applikationen immer
wieder im Detail. Die Konstruktion und Aus-
fithrung dieser Details und ihr Zusammen-
spiel sowie die steuerungs- und softwaretech-
nische Integration von zusitzlichen Periphe-
riegeriten fiir die Qualititssicherung, Reini-
gung, Beschriftung und &hnliches entschei-
den letztlich dariiber, wie zuverldssig und
wirtschaftlich die Automation funktioniert.

Wagen mit zwei Palettenstapeln dient
als Puffer fiir Roh- und Fertigteile

Lerchenmiiller wollte die Maschine zuerst in
Eigenregie automatisieren. Heute ist man
froh, dass FMB dies tibernommen hat. Das
gesamte Projekt ist vom ersten Gespréch bis
hin zur Inbetriebnahme reibungslos gelaufen
und die Zusammenarbeit war 16sungsorien-
tiert. Daher verwundert es nicht, dass bei
Lerchenmilller auch an der neu angeschaff-
ten Mikrosa Kronos L660 eine schliisselfer-
tige Unirobot-Automationszelle fiir einen
weitgehend mannlosen Einstechrundschliff
sorgt. Die Maschine schleift die 590 mm x
60 mm grofen Exzenterwellen fiir Einspritz-
systeme mittlerweile im 3-Schicht-Betrieb.
Mit einem Vorrat von zehn Paletten mit je
acht Teilen und einer Boden-zu-Boden-Zeit
von 55 s betrigt die Laufautonomie rund 74
min.

Wihrend die erste Unirobot-Zelle iiber
zwei vom Arbeitsraum durch Schleusen ge-
trennte Plitze fiir die Zufiihrung und Ent-
nahme der Plattenstapel verfiigt, dient bei
der Zelle fiir die Mikrosa-Maschine ein Wa-
gen mit zwei Palettenstapeln als Puffer fiir
Roh- und Fertigteile. Da es zwei von diesen
Wigen gibt, konnen die Paletten auch dort
prozessparallel bestiickt und geleert werden.
Der Austausch der Wagen in der Zelle dauert
keine Minute. Fiir den Mehrschichtbetrieb
der beiden Centerless-Schleifmaschinen
braucht es zwar immer noch einen Mitarbei-
ter je Schicht, dem bleibt allerdings genug
Zeit, um die bearbeiteten Teile fiir die Wei-
terverarbeitung beim Auftraggeber vorzube-
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