Handhabullgstechnik

Schondelmaier fertigt KaltflieBpressteile
in Abmessungen von 25 bis 1000 mm
Lange und mit Teilegewichten von 0,1
bis 50 kg — iiberwiegend flir den Auto-

mobilsektor.

Kaltmassivumformer rationalisiert erfolgreich Hydraulikpressen

%dling von FlieBpressteilen

Kaltmassivumformen ist ein Wachstumsmarkt. Doch ob das , Fliel-
pressen bei Zimmertemperatur” als Fertigungstechnologie in
Deutschland erhalten bleibt, hangt mehr denn je von den aktuellen
Stuickkosten ab. Und diese sind — zumindest wenn zum Beispiel
Hydraulikpressen handisch be- und -entladen werden — nicht mehr
weltmarktfahig. Als geeignete Automationslosung erwies sich bei
einem Anwender die Roboterbeladung.

ie FlieRpressteile sind bei der

Schondelmaier GmbH in Hornberg
bis zu 50 kg schwer und direkt nach dem
Massivumformen oft auf bis zu 200 °C
aufgeheizt. Hinzu kommen der mono-
tone Arbeitstakt von bis zu 5 Hitben in
der Minute sowie Schichtarbeit. Das Un-
ternehmen suchte daher fir die Hy-
draulikpressen, Bild 1, nach einer flexi-
blen Automationslésung und entschied
sich (aus finf Offerten) flir den ,FMB
unirobot”. Nach den guten Er-
fahrungen damit wird nun
Presse flr Presse automatisiert
und auch bereits iber die Auto-
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standmengen und Aushbringungsmen-
gen sind hoch und die Werkstiickquali-
tdt ist zumeist einbaufertig, wobei sogar
komplizierte Konturen und das Einhal-
ten recht enger Toleranzen moglich
sind.

Problematisch ist hingegen, dass auch
in dieser Fertigungsdisziplin Wettbewer-
ber mit glinstigeren Rahmenbedingun-
gen sehr niedrige Preise in den Raum
stellen. Fiir den allein verantwortlichen

mation der vorhandenen CNC-
Zerspanungsmaschinen nach-
gedacht.

Das Fertigungsverfahren

Kaltflieffpressen ist fir eine
Vielzahl von Formteilen aus
Stahlwerkstoffen — wie C 15 bis
C 45, 16MnCr5, 20MoCr4,
X7Cr13 - oder aus Alumini-
umlegierungen wie AlMgSil
und Al 99,5 ein ideales Fer-
tigpungsverfahren. Und es ist
anderen Technologien wie dem
Zerspanen oder Schmieden
manchmal sogar deutlich {iber-
legen. Allgemein spart Kalt-
flieRpressen Kosten, es bietet
gegentber dem Zerspanen kir-
zere Produktionszeiten, ver-
braucht weniger Energie als
das Schmieden, die Werkzeug-
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Geschaftsfithrer der Schondelmaier
GmbH, Dr.-Ing. Joachim Schondelmaler, ,ist
die konsequente Rationalisierung aller
personalintensiven Fertigungsprozesse
unsere einzige Chance, um sich im Wett-
bewerb langfristig behaupten zu kon-
nen.”

Was nicht heif3t, dass es dem Press-
werk schlecht ginge. Im Gegenteil:
Schondelmaier fertigt mit 250 Mitarbei-
tern (davon 18 Auszubildende) rund 340
verschiedene Teile fiir gut 60 verschiede-
ne Kunden, zumeist aus der Automobil-
industrie. Die Referenzliste reicht von A,
wie Autoliv, bis Z, wie ZF. Grofter Um-
satztrager mit 25 % Anteil und Losgro-
Ren von jahrlich bis zu 9 Millionen Tei-
len sind Airbag-Behélter. In dem ent-
sprechenden Fertigungsbereich Mehr-
stufenpressen sind die Abldufe durch-
optimiert.

Ebenso wichtig ist aber auch eine ,ge-
sunde" Kalkulationsgrundlage fur die
kleinen und mittleren Serien. Hierfir
hat Schondelmaier diverse hydraulische
Pressen bis 3000 t fiir Teile mit Massen
von 100 g bis 50 kg, Durchmessern bis

Bei der Suche nach einer Automationslosung
fiir das Be- und Entladen der vorhandenen
Hydraulikpressen wurde als Benchmark eine
Dieffenbacher-Presse mit 1250 t Presskraft
ausgewahit.
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250 mm und Léngen bis
1000 mm im Einsatz. Um
zwel Pressen betreiben zu
koénnen, sind sieben Per-
sonen notwendig.  Auf-
grund der korperlichen Be-
lastung kann es vorkom-
men, dass Werkzeugver-
schleifd in Form einer ver-

HandhabuggcstechnikJ

Vielseitiger Lieferant

Die  Maschinenbaugesellschaft
FMB ist bislang zwar vor allem als
Hersteller von Stangenlademagazi-
nen bekannt, allerdings offerieren
die Faulbacher mit der Produktlinie
FMB unirobot bereits seit gut drei
Jahren ein ebenfalls sehr erfolgrei-

Der hinter der Presse platzierte Roboter bedient die Presse aus zwei

Ubereinander angeordneten Rohteil-Paletten. Diese Teilenester lassen
sich fur unterschiedlichste Rohlinge schnell und kostengtinstig anfer-
tigen. Der Teilevorrat reicht bei diesem Werksttick rund 10 min je
Palette. Durch den Puffer kann ein Mann mehrere Pressen bedienen
und nebenbei QS-Maltnahmen erledigen.

ches universelles, modulares Robo-
ter-Be- und Entladesystem fiir
Werkzeugmaschinen. Heribert Ger-
tung, Vertrieb von FMB: ,Die Anfor-

schlissenen Matrize oder
eines defekten Stempels
erst einmal nicht weiter
auffallt. So etwas ist far
Unternehmen, die wie
Schondelmaier ihren Um-
satz zum Grofdteil mit der Auto- i
mobilindustrie realisieren und f
zudem seit Dezember 2003 nach ]
ISO TS 16949:2002 zertifiziert |
sind, kritisch. il

Gesuchte '
Automationslésung

In Konsequenz ging es 2004 auf
die Suche nach einer Automati-
onslésung flir das Be- und Ent-
laden der vorhandenen Hydrau-
likpressen. Als Benchmark wurde
eine ,Dieffenbacher DTK 1250°
mit 1250 t Presskraft ausgewahlt.
Erster Haken: der Zugang der
Pressen von Vorne sollte erhalten
bleiben - wobei die Pressen zu-
dem recht dicht an der Hallen-
wand platziert sind. Zweites Han-
dicap: Der Leiter Pressenhallen
bei Schondelmaier, Armin Griittner
erwartete ein Teilemagazin, dass
zumindest so viel Laufautonomie
erzeugt, dass ,ein Bediener meh-
rere Maschinen betreuen kann,
kurze Pausen mannlos Uber-
brickt werden und der Bediener
auch noch Zeit zum Beispiel fiir
das Prifen von Stichproben hat.”
Anforderung 3: Schondelmaier
suchte einen Systemlieferanten,
der ,Roboter, Magazin, Aufnah-
men, Greifer und die Anbindung
an die Pressen-Steuerung ge-
samtverantwortlich konfiguriert .
und installiert", wie Armin Griitt- |
ner erganzt — wobel die Kosten fur Bl
das Gesamtpaket auch eine Rolle H
spielten. L
Zum Schluss standen funf Ver-
gleichsangebote zur Wahl, wobei
Amd Sauter, respektive seine
(Miyano, Kitamura und FMB ver-
tretende) Trade Company aus
dem benachbarten Gutach mit
dem unirobot den Zuschlag be-
kam.
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Seit 1980 ist FMB ein Begriff in der Welt des
Drehens. Er steht mit seiner Produktgruppe , La-
demagazine” fir zuverldssige und hoch wirt-
schaftliche Ausriistungen zum Be- und Entladen
von Werkzeugmaschinen - sowohl von End-
anwendern als auch von Wiederverkaufern und
Erstausriistern weltweit. Neue Produkte fiihrten
zu einer Erweiterung des Angebots hin zur all-
gemeinen Industrieautomatisierung mit Farder-,
Be- und Entladeaufgaben. Zuverlassige und fle-
xible Kundendienstleistungen sichern die zeitna-
he Amortisation der Anlagen ab, ebenso ist eine
langfristige Ersatzteilversorgung selbstverstand-
lich. Rund 100 Mitarbeiter, verteilt auf die
Standorte in Deutschland und den USA, sowie
die Erfahrungen aus tiber 16 000 installierten
Geréten und Anlagen bilden eine solide Basis.
FMB Maschinenbaugesellschaft, Paul-Hohe-Str. 1,
7906 Faulbach, Tel. 09392 / 801-0, Fax -28,

Internet: www.fmb-machinery.de,
Metav: Halle 17, Stand A 14

derung, eine Presse zu automatisieren,
war fir uns auch neu. Aber wir haben
mit unirobot mittlerweile so viel Erfah-
rung in der Applikation, dass wir uns
auch so etwas zutrauen." =

Die Projektdauer betrug nur 12 Wo-
chen. Nach der Installation und unach
nur zwei Tagen ,lief" das Systen, Bild 2 -
,ohne nennenswerte Probleme®, wie
Arnd Sauter zufrieden feststellt. Basisger
Automationslésung ist ein hinter der
Presse angeordneter Roboter. Der von ei-
ner Drahttir und gegenuberliegend
durch das Palettenmagazin arbeits-
sicher begrenzte Aktionsraum ist zwar
recht beengt - aber mit seinen sechs
Achsen hat der Knickarm genug Frei-
heitsgrade fiir kollisionsfreie Bewe-
gungsbahnen.

Der Roboter hat eine Tragkraft von gut
165 kg. Dies war notwendig, weil fir den
Griff in das geforderte Rohteilmagazin
ein Roboter mit grofder Reichweite wich-
tig ist. Und je weiter der Aktionsradius
ist —in diesem Fall sind es 2,35 m — desto
tragkraftiger werden die Roboter iibli-
cherweise von Haus aus. Auflerdem ist
der Preisunterschied zu einem Roboter
der 120 kg-Klasse nicht so gravierend.

Werkzeugstandzeiten erhoht

Die Dieffenbacher kann bis zu 50kg
schwere Werkstlcke pressen. Bei Einsatz
eines Wechselgreifers muss der Roboter
100kg plus das Gewicht des Greifers
,stemmen” und die Teile vor allem wie-
derholgenau positionieren, Bild 3. Da-
raus ergibt sich nach Aussage von Arnd
Sauter ein deutlicher Vorteil gegeniiber
der h&ndischen Be- und Entladung: ,Der
Roboter erledigt das Einlegen der Rohtei-
le und die Entnahme des Fertigteils in
einem konstanten Takt. Auferdem ver-
gisst er nicht das Ausblasen und
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Gleichbleibende Prézision im Akkord: Nachdem der Roboter einen Rohling aus der
Vorratspalette gegriffen hat, fahrt der um 90° versetzte Doppelgreifer in die Presse, ent-
nimmt das frisch kaltfieRgepresste Teil, legt dann den Rohling ein und entlésst abschlie-

Rend das Fertigteil iiber eine Rutsche in einen Schittgutbehdlter.

Coaten.” Daraus resultieren konstante
Temperaturen im Werkzeug, was die
Standzeit der Tools signifikant erhdht.

Armin Griittner; ,Mit Roboter halten die
Matrizen bis zu 78 000 Teile, bei Hand-
beladung zum Teil nicht einmal halb so
lange.” Durch den gleichmi@igen Ar-
Uellslakt und die Tatsache, dass das Tei-
lemagazin Pausen tiberbricken hilft, er-
héht sich - je nach Teil - zudem die Aus-
bringungsmenge. Bei einem Teil waren
es rund 35 % mehr.

Mittlerweile laufen rund 20 verschie-
dene Artikel auf der ersten mit dem uni-
robot automatisierten Dieffenbacher.-
Maschine. Ziel ist es, die vorhandenen
Anlagen auf 100 der insgesamt 340 ver-
schiedenen Kaltmassivumformteile ein-
zufahren, Es wurde bereits eine weitere
Presse mit einem unirobot ausgeriistet.
Bei bis zu acht vorhandenen Hydraulik-
pressen kénnte sich die nachtrédgliche
Automation lohnen. Schondelmaier: ,Das
wird Standard. Die bisherigen Investitio-
nen amortisieren sich voraussichtlich
innerhalb eines Jahres. Und wir denken
bereits konkret dariiber nach, auch noch
unsere CNC-Maschinen fiir die spanen-
de Bearbeitung mit Robotern zu auto-
matisieren.”

Ausblick

In der mechanischen Fertigung ma-
chen allein 25 CNC-Drehmaschinen
Spane. Hinzu kommen Werkzeug-

Bild (4): Schondelmaier

maschinen fiir das Frdsen, Raumen,
Bohren und Schleifen. Vielleicht ware
.Kollege Roboter” auch noch beim Har-
ten, Vergiiten und Oberflichenbehan-
den nutzlich?

Joachim Schondelmaier: ,Unser Ziel ist
nicht die Substitution von Arbeitsplét-
zen durch Roboter, sondern die wirt-
schaftliche Sicherung unseres Unter-
nehmens und des Standorts. Wenn eine
Arbeit von einem Roboter ibernommen
wird, gibt es fiir die betroffenen Mit-
arbeiter andere anspruchsvollere Auf-
gaben, wie etwa die Qualitatssicherung.
Wichtig ist die Bereitschaft aller Mit-
arbeiter, neue Aufgaben anzunehmen
und zu lernen. Um auch kinftig im glo-
balen Standortwettbewerb bestehen zu
konnen, missen wir nicht nur durch
Qualitdt und Liefertreue iberzeugen;
wir miissen auch unsere Stickkosten im
Griff haben. Automation hilft uns da-
bei." Klaus Dieter Hennecke

Klaus Dieter Hennecke ist freier Fachjournalist in Olpe.

Schondelmaier GmbH Presswerk, Hornber-
gerstr, 18, 78132 Hornberg, Tel. 07833 /
791-0, Fax -20, E-Mail: info@schondel-

maier.de, Internet: www.schondelmaier.de
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