m AUTOMATISIERUNG

Roboterautomation

Cloud-Anbindung

Durchlaufzeitreduzierung = Ubernahme von Nebenarbeiten

Roboter helfen Roboter zu bauen

Ein hoher Automatisierungsgrad - unterstitzt durch Elemente der Industrie 4.0:

Ein Blick in die Bauteil-Zerspanung bei Kuka zeigt, wie eine zukunftsorientierte Fertigung

aussieht und wie intelligente Automatisierung und Digitalisierung tagtaglich gelebt wird.

von Sebastian Schuster

1 Drei Werkzeugmaschinen des Herstellers Grob bearbeiten Roboter-Werkstiicke. Ein
KR-Fortec-Roboter fahrt diese liber eine Lineareinheit zum Be- und Entladen an (© Kuka)

uf den ersten Blick wirkt die Pro-

duktionshalle 10 auf dem Kuka-

Geldnde in Augsburg wie eine
von vielen Produktionsumgebungen bei
deutschen und internationalen Maschi-
nenbauern: Ein leichter Ol-Geruch liegt
in der Luft, Werkzeugmaschinen von
verschiedenen Herstellern konzentrie-
ren sich auf die Bearbeitung von Metall-
teilen — und emsige Mitarbeiter halten
den Laden am Laufen. Mitarbeiter wie
Rainer Eder-Spendier, Administrator
fiir Automatisierung und Robotik in

jener Halle 10. »Diese Halle ist fiir mich
eine Leidenschaft«, sagt der 51-Jdhrige.
»Was uns auszeichnet, ist der hohe und
sinnvolle Automatisierungsgrad in der
Fertigung. Hier werden intelligente Auto-
matisierung und Digitalisierung gelebt.«

Cloud-Anbindung bietet

taglichen Nutzen

Was man auf den ersten Blick nicht
sieht: Alle Maschinen in der Halle sind
an eine Cloud angebunden und verfii-
gen iiber verschiedene Industrie-4.0-

© Carl Hanser Verlag, Minchen

Funktionen. Mit einem Tablet in der
Hand steht Rainer Eder-Spendier vor
dem Schutzzaun einer Werkzeugma-
schine der Firma Burkhardt + Weber
und erklart: »Wir haben zum Beispiel
eine digitale Ubersicht iiber die gesamte
Halle — dhnlich wie die Karten-App auf
dem Smartphone. Damit kann ich mir
einen Uberblick iiber alle Maschine ver-
schaffen und deren Daten abrufen.« Ein
kurzes Zeigefingertippen spater checkt
er den Zustand von zwei Bearbeitungs-
zentren der Firma Heller, die von einem
Kuka-Roboter regelméBig be- und
entladen werden. Ahnlich wie bei einer
Smart Watch oder einem Fitness-Arm-
band sammeln Roboter und Maschinen
einen bunten Strauf3 an Daten und fun-
ken diese in die Cloud. AnschlieBend
finden sich die Daten in unterschiedli-
chen Visualisierungen auf der Benutz-
eroberfliache des Tablets wieder.

»Das ist aber noch nicht alles«, sagt
der gebiirtige Miinchner, der seit einem
guten Vierteljahrhundert bei Kuka ar-
beitet. »Bei Fehlermeldungen konnen
wir zum Beispiel auf eine Art Wiki zu-
greifen, in dem iiber Jahre hinweg von
unseren Servicetechnikern passende
Losungsvorschlage zusammengetragen
wurden — fast eine halbe Million Ein-
trage gibt es dort. Zudem konnen wir
iiber die eingebaute Technik auch im
Nachhinein jeden Prozessschritt nach-
vollziehen — das funktioniert dhnlich
wie bei einer Blackbox im Flugzeug.
AuBerdem konnen wir uns per Software
auf UnregelmaBigkeiten im Produkti-
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onsprozess hinweisen lassen — ver-
gleichbar mit einem EKG.«

Kommunikation als Grundlage fiir
smarte Fertigung
In Halle 10 befinden sich sieben Zel-
len, die mit elf Kuka-Robotern unter-
schiedlicher Baureihen ausgestattet
sind. Darin agieren Werkzeugma-
schinen verschiedener Hersteller.
Die Roboter bearbeiten unter ande-
rem Grundgestelle, Karusselle, Arme
und Schwingen — zusammengesetzt
werden die Bauteile gleich nebenan
in der Roboter-Montage. »Hier ar-
beiten die Roboter an verschiedenen
Bauteilen, die wir fiir die Produktion
unserer Roboter bendétigen«, fasst
Rainer Eder-Spendier zusammen
und betont: »Uns war es wichtig, die
neuen technischen Moglichkeiten
nicht nur ins Blaue hinein zu testen,
sondern sie auch wirklich sinnvoll
einzusetzen. Wichtig ist auch, dass
die Maschinen Schnittstellen fiir den
sogenannten Handshake haben.«
Der Handshake bezeichnet die
Kommunikation zwischen Roboter
und Werkzeugmaschine, um die
Komponenten der Anlage miteinan-
der zu koordinieren. In der Zelle
kann der Roboter entweder als Mas-
ter oder Slave fungieren. Als Master
gibt er die Ablaufe vor und meldet
beispielsweise der Maschine, dass ein
Werkstiick eingelegt ist und die Tiir
geschlossen werden kann. Wird er als
Slave eingesetzt, reagiert er auf die
Vorgaben einer externen Steuerung.

Kiirzere Durchlaufzeiten,
hohere Effizienz
Werkzeugmaschinen werden iibli-
cherweise von Werkern manuell
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2 Den automati-
sierten Material-
transport von der
Werkzeugmaschi-
ne zur Nachar-
beitszelle, wo die
bearbeiteten Me-
tallteile gefinisht
werden, liber-
nimmt ein Kuka-
Roboter (© Kuka)

AUTOMATISIERUNG

bestiickt. Die Zeit, die die Maschinen
bendtigen, um das Werkstiick zu bear-
beiten, verbringt der Werker haufig mit
Warten. Ist die Bearbeitung abgeschlos-
sen, entnimmt er das Werkstiick und
legt es auf einer Palette ab, bevor er ein
neues Rohteil in die Maschine einlegt.
Dieser Ablauf ist nicht nur monoton,
sondern auch wenig effizient.

Wie in Halle 10 deutlich wird, lasst
sich der Ablauf durch Automatisierung
optimieren. »Bei uns erledigen Roboter
das Be- und Entladen der Maschinen,
erldutert Rainer Eder-Spendier. »Da-
durch ist die Produktion mannarm und )
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3 Sobald die Bearbeitung in der Maschine abgeschlossen ist,

entgratet der Roboter das Teil auf dem Riistplatz. Zuletzt legt er es

auf einem Drehtisch ab (© Kuka)

fiir einen bestimmten Zeitraum mann-
los moglich, sogar in Wochenend- und
Nachtschichten.« Dazu verfiigen die
Zellen iiber Zufiihreinheiten, zum Bei-
spiel Drehtische oder Zufithrbander.
Diese werden von den Werkern manuell
mit den zu bearbeitenden Bauteilen
bestiickt. Der Roboter kann somit auf
einen Vorrat zuriickgreifen, der abhan-
gig von der Anzahl der vorbereiteten
Werkstiicke und den von der Maschine
auszufiihrenden Arbeiten fiir bis zu
acht Stunden ausreicht.

Die Produktivitdt wird zusétzlich
dadurch gesteigert, dass die Roboter
Nebentitigkeiten ausfiihren. »In eini-
gen unserer Zellen dreht der Roboter
Helicoil-Gewinde in die vorgebohrten
Locher, wahrend die Werkzeugmaschi-
ne schon das niachste Werkstiick bear-
beitet«, nennt Rainer Eder-Spendier
ein Beispiel. Auch das Entgraten der
Werkstiicke ist eine solche Aufgabe, die
die Roboter in den meisten Zellen
iibernehmen. Wartezeiten werden so
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4 Eine Werkzeugmaschine der Marke Burkhardt + Weber, die
Schwingen und Karusselle bearbeitet, ist mit einem Doppel-

Palettenwechsler ausgestattet (© Kuka)

effizient genutzt und die Durchlaufzei-
ten der einzelnen Teile verkiirzt, weil
den Maschinen Bearbeitungsaufgaben
abgenommen werden, zum Beispiel das
Einbringen von Bohrungen und
Friasungen, die im Toleranzfeld von
+0,2 mm liegen. Somit konnen die
wertvollen Bearbeitungszeiten auf den
Werkzeugmaschinen besser genutzt
und mehr Teile produziert werden.

Hand in Hand mit Maschinen
verschiedener Hersteller

In der Praxis sieht eine der Roboterzel-
len in Halle 10 beispielsweise so aus:
Drei Werkzeugmaschinen des Herstel-
lers Grob verfiigen iiber mehr als 30
Paletten im System und kénnen somit
schnell und flexibel auf verschiedene
Anforderungen reagieren. Das zu bear-
beitende Werkstiick wird vom Werker
an einem Riistplatz manuell in eine
Spannvorrichtung aufgespannt.
AnschlieBend wird das Bauteil samt
Palette und Vorrichtung in die Zelle ein-

geschleust. Die Verkettung der einzel-
nen Schritte und den Materialtransport
von der Werkzeugmaschine zur Nachar-
beitszelle, wo die bearbeiteten Metall-
teile gefinisht — also etwa entgratet,
gebohrt oder mit Helicoils versehen —
werden, iibernimmt ein KR Fortec-
Roboter vom Typ KR 600 R2830.
Er fahrt die drei Maschinen iiber eine
Lineareinheit an und bringt das gefi-
nishte Teil abschlieBend zum jeweiligen
Werkerplatz zuriick. Der Werker 16st
die Spannvorrichtung, entnimmt das
Teil und legt es auf einer Palette ab.
Ahnlich Iiuft es in einer anderen
Zelle mit zwei Bearbeitungszentren des
Herstellers Heller ab. Hier nimmt ein
KR-Fortec-Roboter vom Typ KR 500
L480-3 MT mithilfe eines pneumati-
schen Greifers ein auf einem Drehtisch
bereitgelegtes Werkstiick auf und
schleust es in eine der beiden Maschinen
ein. Um beide abwechselnd bestiicken
zu konnen, ist der Roboter auf einer
Lineareinheit verbaut. Vier Zufiihrstatio-
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nen liefern ausreichend Rohmaterial zu.
Sobald die Bearbeitung in der Maschine
abgeschlossen ist, entgratet der Roboter
das Teil auf dem Riistplatz. Zuletzt legt
er es auf einem Drehtisch ab.

Auch eine Werkzeugmaschine der
Marke Burkhardt + Weber wird von
einem KR Fortec vom Typ KR 500 be-
und entladen. Die Werkzeugmaschine,
die Schwingen und Karusselle bearbei-
tet, ist mit einem Doppel-Paletten-
wechsler ausgestattet: auf einer Palette
befinden sich die Spannvorrichtungen
fiir die Schwingen, auf der anderen die
Vorrichtungen fiir die Karusselle.
Waihrend der Roboter eine Palette mit
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5 Rainer Eder-
Spendier ist als
Administrator fir
Automatisierung
und Robotik in der
Produktionshalle
10 bei Kuka zustan-
dig fir die automa-
tisierte Fertigung
(© Kuka)

6 Ahnlich wie bei
einer Smart Watch
oder einem
Fitness-Armband
sammeln Roboter
und Maschinen ei-
nen bunten Strauf3
an Daten und
funken diese in die
Cloud (© Kuka)

einem Werkstiick belddt, bearbeitet die
Maschine gleichzeitig das auf der ande-
ren Palette eingespannte Werkstiick.

Die Vorteile der Automatisierung

und Vernetzung

»Die Automatisierung stellt eine erheb-
liche Arbeitserleichterung fiir die Wer-
ker dar, da in den meisten Fillen das
manuelle Bestiicken der Werkzeugma-
schinen mit schweren Werkstiicken
entfillt«, sagt Rainer Eder-Spendier.
Lediglich die Materialzufithrung erfolgt
durch den Mitarbeiter. Dies ist jedoch
mit deutlich geringerem Kraft- und
Zeitaufwand moglich, was eine hohere
Produktivitdt der Anlage nach sich
zieht. Ein weiterer Vorteil: Fiir die Ent-
gratvorginge sind keine tiefen roboter-
spezifischen Fachkenntnisse notwendig.
Sobald die Zellen in diesem Modus ar-
beiten, lassen sie sich tiber die Software
»Kuka.CNC« und somit im G-Code wie
eine iibliche Werkzeugmaschine bedie-
nen. Die erfassten Daten — auch die der
nicht von Kuka selbst hergestellten
Komponenten — werden in der Cloud
bereitgestellt. So besteht jederzeit die
volle Ubersicht und Kontrolle iiber den
laufenden Produktionsprozess, eine
hohere Transparenz und eine optimierte
Aufgabenplanung. =
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