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Automation bei alteren Baujahren

Roboter be- und entladt Maschinen

Im Jahr 1990 gegriindet, konzentriert sich das Familienunternehmen Lerchenmiil-
ler Systeme aktuell mit zehn Mitarbeitern und einem umfangreichen Maschinen-
park auf das Centerless-Schleifen (bis Durchmesser 100 x 660 mm Lange), das
Durchgangsschleifen (bis 4 m Lange) sowie das Flach- und Rundschleifen. Neben
Metallen werden auch Werkstticke aus Kunststoff, Titan und Glas prézise in Form

und auf Mal gebracht.

Mit Unirobot offeriert FMB ein bewdhrtes Baukastenprinzip fiir die WZM-Automation. Trotzdem unter-
scheiden sich alle Applikationen im Detail (Bilder: Klaus Hennecke)

Das Be- und Entladen von Ma-
schinen durch Roboter gilt als
probates Mittel fiir den Rationa-
lisierungszweck. Doch lohnt sich
die Automation einer Werkzeug-
maschine Baujahr 19757 Ler-
chenmiiller wagte das Experi-
ment und orderte bei FMB An-
fang 2010 eine schlisselfertige
Automationszelle fir eine Spit-
zenlos-Rundschleifmaschine

Lidkoping 4B. Der Rationalisie-
rungseffekt ist derart Uberzeu-
gend, dass Lerchenmuller mitt-
lerweile auch ihre neue Mikrosa
Kronos L660 von FMB mit einer
Unirobot Automationszelle ver-
edeln liel. Dies ermoglicht eine
weitgehend mannlose, drei-
schichtige Auslastung und be-
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schleunigt spirbar die Amorti-
sation der Maschineninvestition
in Héhe von rund 700000 Euro.

Hohe Erwartungen trotz
Stiickkostenvorgabe

Die Kunden stammen aus unter-
schiedlichsten Branchen wie Au-
tomobilbau, Medizintechnik
oder Pharma. Schnelle Reaktion
auf Kundenanfragen, hohe Lie-
ferqualitdt und -treue sowie ein
gutes Preis-Leistungsverhaltnis
sind die Basis fiir einen beacht-
lichen Teileumsatz von rund 5
Millionen Stiick. Ob dabei am En-
de allerdings auch ein auskdmm-
liches Betriebsergebnis heraus-
kommt, steht freilich auf einem
ganz anderen Blatt. Geschafts-

flihrer Richard Lerchenmdiller:
,Unsere Kunden erwarten von
uns einerseits Problemldserqua-
litdten, Flexibilitdt, Liefertreue
und gleichbleibend hochste
Qualitat. Andererseits gibt es
Stiickkostenvorgaben, bei denen
man beginnt, den Sinn des eige-
nen Unternehmertums zu hin-
terfragen. Das Geschaft funktio-
niert nicht mehr ohne standige
Optimierung der eigenen be-
trieblichen Ablaufe und Kosten-

strukturen.”
Doch wo den Hebel anset-
zen? Ein beliebter Ldsungs-

ansatz ist die Automation von
Werkzeugmaschinen mit einem
Roboter. Das fiirs Be- und Ent-
laden eingesetzte Personal lasst

Nach der iiberzeu-

der 35 Jahre alten
Lidképing Anfang
2010 orderte Ler-

die Ende 2010 in-
stallierte Mikrosa

eine schliisselfertige
Unirobot Automati-
onszelle. Markant:
Die ausgekliigelten
Werkstiickaufnah-
mepaletten fiir die

von jeweils 10 res-
pektive 8 Exzenter-
wellen

sich flir andere Tatigkeiten im
Betrieb einplanen oder fir an-
spruchsvollere Aufgaben qualifi-
zieren. Ausgestattet mit einem
Magazin fir Roh- und Fertigteile
konnen Roboter die effektiven
Maschinenlaufzeiten signifi-
kant erhohen. Natirlich ein aus-
reichend groRes Auftragspolster
vorausgesetzt; wobei sich jede
gelungene Automation ja posi-
tiv auf die eigene Kostenkalkula-
tion auswirken sollte. Denn
wettbewerbsfahige  Stilickkos-
ten ziehen unter normalen kon-
junkturellen Rahmenbedingun-
gen Auftrage an Land.

Wihrend bei neuen Maschi-
nen eine Automation des Werk-
stiickhandlings fast schon der

genden Automation

chenmtiller auch fiir

Kronos L660 bei FMB
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(v.l.n.r.): Roman und Richard Lerchenmiiller, FMB-Mitarbeiter
Stephan Ackermann (Konstruktionsleiter Unirobot) und Heribert Ger-
tung (Beratung und Vertrieb) vor der neuen Mikrosa Kronos L660 mit

FMB Unirobot.

Normalfall ist oder entsprechen-
de Komplettldsungen angeboten
werden, so ist es oft fraglich, ob
sich beim vorhandenen Maschi-
nenpark eine Investition in eine
Roboterzelle lohnt. Heribert Ger-
tung (FMB): ,Fir die Automation
ist nicht das Maschinenalter und
auch nicht die Maschinenart, son-
dern ihr technischer Zustand ent-
scheidend.” Anfang 2010 hat FMB
eine Unirobot-Automationszelle
mit einer  Centerless-Schleif-
maschine kombiniert. Auf dem
Typenschild der Lidkdping 4B
steht Baujahr 1975. Nach den bis-
herigen Erfahrungen von Richard
Lerchenmdiller sind diese Maschi-
nen bei guter Pflege quasi unzer-
storbar und rechnen sich somit.
Allerdings kénnte man damit oh-
ne Vollautomation die Preisvor-
stellungen der Kunden kaum
noch erfiillen, respektive keine
ausreichenden Deckungsbeitrage
mehr erzielen. Durch die von FMB
schlisselfertig gelieferte Uniro-
botzelle habe sich die Kalkulation
nachhaltig verbessert.

Roboter sortiert und palettiert
Fertigteile

Die investierten rund 80000 Euro
machen sich bezahlt, indem sich
die Lidkoping selbststandig aus
einem Vorrat von 100 Exzenter-
wellen bedient. Bei einer Zyklus-
zeit von 105 Sekunden je Teil ar-
beitet die Maschine annahernd 3
Stunden mannlos vor sich hin.
Die 356 mm langen x 60 mm

durchmessenden Exzenterwel-
lenrohlinge werden dem Roboter
(Motoman) auf 10 Stapelpalet-
ten zugefiihrt. Durch die aus-
gekllgelte Anordnungfinden auf
den 400 x 600 mm? groRen Werk-
stlicktragern jeweils 10 Exzenter-
wellen einen lagesicheren Platz.
Die Fertigteile sortiert der Robo-
ter in eine Ablagepalette neben
dem Rohteilestapel. Ist eine Roh-
teilepalette abgearbeitet, plat-
ziert der Roboter diese auf dem
Ablagestapel. Das Spiel wieder-
holt sich, bis die unterste Palette
des Rohteilestapels leer ist. Da-
nach fahrt der (bis zu) 10 Paletten
hohe Fertigteilestapel in eine
Entnahmeschleuse, wo er von ei-
nem Mitarbeiter sicher entnom-
men werden kann. Die leere Roh-
teilepalette fahrt derweil auf die
Ablageflache fur Fertigteile und
der prozessparallel in einer Riist-
schleuse vorbereitete Paletten-
stapel mit neuen Rohteilen indas
frei gewordene Entnahmefeld
des Roboters. Neben dem Be-und
Entladen bedient der Roboter
auch noch eine zellenintegrierte
Messeinrichtung.

Lerchenmiiller Systeme
www.lerchenmueller-
systeme.de

FMB Maschinenbaugesell-
schaft mbH & Co. KG

www.fmb-machinery.de
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