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Roboter erschliefdt

KLAUS DIETER HENNECKE

Kapazitatsreserven

Dass selbst alte CNC-Maschinen Gewinn bringend mit Hilfe von Robotern automatisiert

werden konnen, zeigt die mechanische Fertigung bei Fresenius Medical Care in Schweinfurt.

Dort stellte man einer 13 Jahre alten CNC-Drehmaschine einen Knickarmroboter inklusive

Palettiersystem zur Seite und erzielte ad hoc einen Kapazitatsgewinn von 30 Prozent.

Das produktive Gespann bringt dabei 32 unterschiedliche Einlege- und Wellenteile aus

Kunststoff zum Teil mannlos zuverlassigin Form und auf MaR.

M Eine hohe Fertigungstiefe gehort bei
Fresenius Medical Care aus Schweinfurt
zum qualitativen Erfolgsrezept, schlie3-
lich sichern die produzierten Dialyse-
gerite weltweit Millionen Menschen das
Uberleben. Absolute Funktionssicherheit
ist daher oberstes Gebot. Jedes Einzelteil
dieser Gerite muss hochste Qualititsan-
forderungen dauerhaft erfiillen. Neben
Qualitit sind fiir die 46 Mitarbeiter in der
eigenen mechanischen Fertigung natiir-
lich auch die Faktoren Menge, Kosten und
Termintreue besonders relevant. Und da
das Geschift des Weltmarktfiihrers bei
Dialyseprodukten und -dienstleistungen
seit Jahren expandiert, heif3t es fiir die

Ralf Cimander, Leiter der Abteilung spa-
nende Fertigung, Fresenius Medical Care
Deutschland: »Ein Knickarm-Roboter bietet
in diesem Fall eine wesentlich héhere
Investitionssicherheit«

H Produktivititssprung: Durch die Adaption eines >Unirobot¢ an einer 13 Jahre alten
Benzinger-Drehmaschine erhéhte Fresenius Medical Care in Schweinfurt die Produktions-

kapazitdt um 30 Prozent

Fertigungsplaner: Kapaziti-
ten anpassen. »Das Diktat
der Wirtschaftlichkeit zwingt
auch uns zu gewissenhafter
Abwigung zwischen dem
technisch Machbaren und
Sinnvollen«, konstatiert Ralf
Cimander (Bild 1), budgetver-
antwortlicher Abteilungsleiter
der spanenden Fertigung bei
Fresenius in Schweinfurt.

Automation fiir eine
mannlose dritte Schicht

Fiir die Dialysegerite werden
sehr viele Drehteile aus me-
dizinischen Kunststoffen P»p

DER >UNIROBOT<

FMB prdsentiert mit dem >Unirobotc¢ einen individuell konfigu-
rierbaren Automationsbaukasten. Dazu gehoren im Wesentli-
chen der Knickarmroboter, eine standardisierte mechanische und
elektrische Einheitsschnittstelle fiir den Anbau an (fast) jede
CNC-Werkzeugmaschine sowie die in fiinf Grundvarianten er-
haltlichen Module fiir das Roh- und Fertigteilmanagement. Die-
se gibt es mit zwei, vier und acht Werkstiickpaletten (»Uniro-
bot P<), als System mit vier Werkstiickrutschen (>Unirobot 4 R¢)
sowie in einer Ausfithrung mit zwei Kettenfgrderern (sUnirobot
2K<). Durch die Verwendung von Paletten respektive Kassetten
ist die nachtragliche Anpassung der Module fir die Aufnahme
anderer Werkstiicke schnell realisiert und zudem kostengiinstig.
Komplettiert wird das Unirobot-System durch Greiferlosungen
sowie Peripherieeinrichtungen wie Stationen zum Wenden, Rei-
nigen, Entgraten oder Vermessen von Werkstiicken.
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Fliegender Wechsel: Auf der Benzinger-
Drehmaschine werden derzeit 32 verschie-
dene Einlegeteile mit Durchmessern von 0,8
bis 45 mm gefertigt; das Umriisten dauert
im Durchschnitt eine Stunde

PP benotigt. Ein grofler Teil davon wird
auf einer CNC-Drehmaschine von Ben-
zinger, Unterreichenbach, gefertigt. Die
ist mittlerweile zwar 13 Jahre alt, »aber
qualitativ 100-prozentig in Ordnung und
zudem zuverldssig«, versichert Cimander.
Einziges Manko nur: die Produktivitit.
Grund: Der Ausstofd war bis vor knapp ei-
nem Jahr sozusagen human-based, also
vom Arbeitstakt des jeweiligen Maschi-
nenbedieners abhingig. Cimander: »Was
wir brauchten, war also nicht zwingend
eine neue, schnellere Maschine, sondern
eine Verlingerung der Produktionszeit
von mindestens 25 Prozent.«

Universelle
Einsatzmoglich-
keiten: Der
Roboter ist
verfahrbar, was
mit wenigen
Handgriffen den
freien Zugang
zum Arbeitsraum
der Maschine er-
moglicht; das Be-
und Entlade-
system kann auch
unterschiedliche
Maschinen auto-
matisieren
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Knickarmroboter bietet Flexibilitat
und Investitionssicherheit

Und so fokussierte sich die Suche schnell
auf eine passende Automation fir die
Drehmaschine. Die Losung kam quasi in
persona Ende 2002 direkt ins Haus. Heri-
bert Gertung, Vertriebsmitarbeiter der
FMB Maschinenbaugesellschaft aus Faul-
bach, hatte einen Prospekt vom neuen
»Unirobot«von FMB im Gepick. Und die-
ser Be- und Entladeroboter in Kombina-
tion mit dem dazugehorigen Automati-
onsbaukasten (Bild 2) gefiel Cimander
auf Anhieb: »Wir haben mittlerweile vie-
le Erfahrungen mit Portalrobotern ge-
sammelt. Diese Art der Automation hat
sich bei unseren Bearbeitungszentren
durchaus bewihrt. Fiir die Benzinger wii-
re so eine Losung aber nicht optimal ge-
wesen. Der Unirobot ist viel flexibler, er
bietet auflerdem eine wesentlich grofiere
Investitionssicherheit.« Nach den Worten
von Gertung sind »Tragkaft und Reich-
weite des Knickarmroboters die einzigen
Restriktionen. Ansonsten ist unser Auto-
mationsbaukasten sehr universell.«

Dank Ersatzteilgarantie spielt
das Alter der Maschine keine Rolle

Und wenn es — wie bei Fresenius gesche-
hen — vom Maschinenhersteller eine Er-
satzteilgarantie gibt, »rechnet sich die Au-
tomation selbst bei dlteren Maschinen.«
Vor allem in der mobilen Ausfithrung bie-
tet der Unirobot Vorteile. So lasst sich die
Automationszelle mit wenigen Handgrif-
fen aus der Arretierung lésen und be-
quem verfahren (Bild 3). Das erméglicht
ruck, zuck den freien Zugang zum Ar-
beitsraum der Maschine und erlaubt zu-

dem den Einsatz an wechselnden Ma-

schinen. Aulerdem garantiert die Appli-
kationsfreiheit, dass der Roboter auch
nach Austausch einer zum Beispiel in die
Jahre gekommenen Maschine nicht eben-
falls ausgemustert, sondern weiter pro-
duktiv eingesetzt werden kann. Gertung:
»Wir haben mit dem Unirobot mittler-
weile zahlreiche Dreh-, Fris- und Schleif-
maschinen automatisiert. Die Anpassung
der mechanischen und elektrischen

Mit einem Marktanteil von tiber 50 Prozent und
weltweit rund 40 000 Mitarbeitern ist Fresenius
Medical Care AG der weltweit fiihrende Anbieter
von Dialyse-Produkten und -dienstleistungen.
Hauptaktiondr ist die Fresenius AG, die sich zu-
sammen mit zwei weiteren, eigenstandigen Ein-
heiten (Fresenius Kabi und Fresenius ProServe)
als globaler Gesundheitskonzern etabliert hat.
Vertikal integriert, beschdftigt die sAlles-aus-ei-
ner-Hand-AG¢ in liber 100 Landern gut 65 000
Mitarbeiter. Der Umsatz erreichte im Jahr 2002
7,5 Milliarden Euro. Die Maschinen fiir die Hamo-
und Peritonealdialyse werden in Schweinfurt von
700 Mitarbeitern komplett entwickelt und pro-
duziert. Dabei setzt FMC auf einen hohen Eigen-
fertigungsanteil. Allein die Fertigung von Dreh-,
Frds- und Sonderteilen sowie Zahnradpumpen be-
schéftigt 46 Fachkrdfte.

Fresenius Medical Care Deutschland GmbH,
97424 Schweinfurt, Tel. 0 97 21/6 78-0,
Fax 0 97 21/6 78-4 44, www.fmc-ag.com

Schnittstellen zwischen unterschiedlichs-
ten Maschinen und Robotern bereitet un-
seren Technikern normalerweise keine
Schwierigkeiten. Da haben wir durch
unsere Stangenlademagazine jede Menge
Erfahrung.«

Pfiffige Materialbevorratung mit
flexiblen Paletten und Greifern

Neben dieser Flexibilitit des Roboters
tiberzeugte zudem die sehr kompak-
te Materialbevorratung. Mit Hilfe von
Paletten respektive Kassetten ist die
nachtrigliche Anpassung der Modu-
le fiir die Aufnahme anderer Werk-
stiicke schnell realisiert und zudem
kostengiinstig. Flexibel zeigt sich der
Roboter auch mit Blick auf die Werk-
stitickgreiter, die zur Verfiigung stehen.
Die schnell wechselbaren Greifvor-
richtungen gibt es mit Zwei- und
Dreibackenfutter, wobei sich bei
besonderen Anforderungen auch spe-
ziell angepasste Losungen, zum Bei-
spiel fiir das Handling von Wellen,



H Unermiidliches Gespann: Dank geschickter Auftrags-
planung sowie einem Teilevorrat aus acht Paletten be-
und entlddt der Roboter fast regelmdRig mannlos in die

dritte Schicht hinein

schnell verwirklichen lassen. Cimander:
»Auf der Benzinger laufen Teile mit
Durchmessern zwischen 0,8 und 45 mim.
AuBBerdem fertigen wir darauf Wellenteile
aus Rund-, Vier- und Sechskantmaterial.
Zurzeit sind es in Summe 32 verschiede-
ne Werkstlicke. Da ist es natiirlich ein Ar-
gument, wenn sich die bendétigten Palet-
ten und Greifer kostengiinstig herstellen
lassen (Bild 4).«

Die bei Fresenius installierte Unirobot-
Zelle hat fiir die geordnete Teilezufiih-
rung und die Fertigteilablage jeweils acht
Palettenplitze. Darin finden — je nach

A Easy-to-use: Das Bedientableau des Roboters ist
abnehmbar und bei einem Gewicht von 1 kg recht hand-
lich; programmiert wird im Teach-in-Verfahren
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Grofle — mehrere Kunststoff-
teile Platz. Bei Stiickzeiten, die
zwischen 30 Sekunden und
1,5 Minuten liegen, sowie Los-
groflen von 250 bis 2500 Stiick
ist das genug Material fiir eine
lohnenswerte mannlose dritte
Schicht (Bild 5). Wobel Ci-
mander in diesem Kontext ex-
plizit darauf hinweist, dass es
fir einen méglichst effizien-
ten Einsatz des Systems »logis-
tischer Planung« bedarf.

»Kollege Roboter¢
muss teamfahig sein

»Es eignen sich nicht alle Teile
fiir die mannlose Schicht.« Ein
anderer Gesichtspunkt: Jetzt
bestimmt die Automation den
Arbeitstakt, Vor allem bei Tei-
len mit kurzen Zykluszeiten, die zudem
auch noch in Handarbeit nachbearbeitet
oder kontrolliert werden miissen, gerit
der Bediener schnell in Riickstand. Dar-
um sollte man »die anstehenden Auftri-
ge schon so hintereinander bringen, dass
ein harmonischer, stressfreier Arbeitsfluss
gewihrleistet bleibt.«

Ohne Frage steht und fillt damit auch
die Akzeptanz von Kollege Roboter. Wo-
bei Fresenius etwaige Berithrungsingste
allein schon dadurch relativieren konnte,
dass im Vorfeld der Installation vier
Mitarbeiter zwei Tage lang bei FMB die
hoheren Weihen der Roboter-
programmierung empfangen
haben. Nur durch gute Schu-
lung wird der Roboter schnell
zum Untertan, und fiir das
Verstindnis der Technik und
ihren sinnvollen Einsatz ist
Qualifikation das A und O
(Bild 6). Ebenso wichtig ist fiir
Gertungseine Botschaft, »den
Roboter nicht als einen Ver-
nichter von Arbeitsplitzen zu
sehen. Wegen Unirobot ist
meines Wissens noch kein
Mitarbeiter entlassen worden,
im Gegenteil, der effizienter
gewordene Einsatz von Werk-
zeugmaschinen sichert die
vorhandenen Arbeitsplitze
(Bild 7).«

Der Roboter macht
Arbeitsplatze attraktiver

Was Cimander ganz dhnlich
sieht: »Durch Unirobot wird
die Arbeit interessanter und

anspruchsvoller, Fiir meine qualifizier-
ten Kollegen gibt es hier zahlreiche wich-
tigere Dinge zu tun, als Teile ein- und aus-
zuspannen. Mit dem Unirobot haben wir
einen weiteren modernen Arbeitsplatz
geschaffen.«

Und die Kosten? Der Produktivitits-
gewinn der Benzinger-CNC-Drehma-
schine erreicht mittlerweile gut 30 Pro-

Heribert Gertung, AuRendienstmitarbei-
ter bei FMB, Faulbach: »Der Unirobot
sichert Arbeitsplitze.«

zent, was eine Amortisation in hochstens
zwei Jahren sicherstellt. Nachtriglich in-
tegrierbar sind weitere Peripheriegeriite.
Fiir Fresenius ist beispielsweise eine Wen-
deeinheit interessant, mit deren Hilfe sich
an der einspindligen Drehmaschine auch
die Rickseitenbearbeitung automatisie-
ren liefle. Auflerdem besteht Interesse an
einem QS-System fiir die Werkstiickver-

FMB Maschinenbaugesellschaft mbH &
Co. KG, 97906 Faulbach,

Tel. 0 93 92/8 01-0,

Fax 0 93 92/8 01-20,
www.fmb-machinery.de

messung und Auswertung samt einer
statistischen Kontrolle. Dariiber hinaus
reifen mit wachsender Unirobot-Erfah-
rung auch ganz neue Anwendungsideen,
beispielsweise die Montage von Zahn-
radpumpen.

Dipl.-Ing. Klaus Dieter Hennecke
ist freier Fachjournalist in Olpe;
klaus@retema.de
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