m PERIPHERIE SPANNTECHNIK

Automatisiertes Werkstiickhandling

Der bessere Greifer
Ist ein Spannstock

Bei der robotergestitzten Be- und Entladung von Werksticken sind fur jede Teilegeometrie

die passenden Greifer vorzuhalten. Die Schweizer Gressel AG verzichtet auf spezielle Greifer

und verwendet das Roboter-Spannmodul R-C2 als greifenden Spannstock.

von Edgar Grundler

ie Teilschritte, die fiir ein auto-

matisiertes Werkstiick-Hand-

ling inklusive aller Einzelschrit-
te zum Spannen und Entspannen von
Rohteilen, Halbfabrikaten oder fertig
bearbeiteten Werkstiicken erforderlich
sind, werden im Referenzprozess nach
VDI 2860 von der Aufnahme der Roh-

teile bis zur Ablage der Fertigteile hin-
reichend beschrieben.

In der Praxis kommen dafiir zum
einen Werkstiickspanner fiir bestimmte
Werkstiickdimensionen, zum anderen
Robotergreifer fiir bestimmte
SpannerbaugroBen, und schlieflich ent-
sprechende auf dem Maschinentisch
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montierte (Nullpunkt-)Spannaufnah-
men oder am Roboter montierte Basis-
Wechselgreifer eben zur Aufnahme der
unterschiedlichen Greifer zum Einsatz.
Dariiber hinaus sind fiir einen automa-
tisierten Handhabungsprozess diverse
Zusatzfunktionen wie Wechseln der Ba-
cken oder automatisches Verstellen auf

1 Die greifende
Spanntechnik ist eine
von Gressel patentier-
te Handlingslosung
zur Maschinenbe- und
-entladung (© Hanser)
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die jeweiligen Werkstiickgrofen not-
wendig. Auch das automatisierte Ein-
stellen der Spannkréfte ist zu bertick-
sichtigen.

Komplexitdat hemmt

durchgangige Automatisierung

Die Komplexitit der nur vermeintlich
einfachen Handhabungsablaufe ver-
langt auBerdem nicht nur nach konse-
quenter Erfassung und Uberwachung
aller Einzelschritte, sondern es sind bis
dato auch mehrere Werkstiickspanner
sowie mehrere Robotergreifer notwen-
dig, um in der zunehmenden Einzelteil-
und Kleinserienfertigung durchgéngig
automatisierte Prozesse realisieren zu
konnen. Aktuell beschréanken sich die
Losungen und Entwicklungen der Her-
steller von Werkstiickspanntechnik und
von Robotergreifern auf die Funktions-
integration in Werkstiickspanner und
Robotergreifer.

Teilevarianz verursacht

hohe Aufwande

Am Ende hat der Anwender somit zwar
eine automatisierte Fertigung vor Au-
gen, iiberlegt sich wegen hoher Investi-
tionen in die Basistechnik sowie in viele
Spanner und Greifer jedoch sehr genau,
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2 Die komplette
Roboterzelle ent-
stand in einer Ent-
wicklungspartner-
schaft mit den
Automatisierungs-
spezialisten von
Cellro (© Hanser)

3 Die Kupplung
zum Handgelenk
des Roboters ver-
fligt mittig Uber
eine Servo-
Spannachse, die
den mechanischen
Nullpunkt-
Schraubstock off-
net oder schlief3t.
Die integrierte
Sensorik tber-
wacht den Spann-
vorgang (© Hanser)

wie weit Digitalisierungstrends rund
um mechanisch angetriebene Werk-
stiickspannung und robotergestiitztes
Werkstiickhandling wirklich praktika-
bel sind und vor allem auch wirtschaft-
lich Sinn ergeben. Der Schweizer Spe-
zialist fiir Werkstiickspanntechnik und
Fertigungsautomatisierung Gressel AG,
Aadorf, hat sich dieser dringenden Pro-
blematik angenommen und in einem
Entwicklungsprojekt »Roboter-Spann-
modul« sadmtliche Einzelfunktionen
analysiert.

Das Grundproblem lautet: Vom
Rohteil tiber das Halbfabrikat bis zum
Fertigteil andert sich die jeweilige
Werkstiickkontur. Allein fiir das Roh-
teil-/Werkstiickhandling sind bis zu
vier verschiedene Greifer-/Fingerkon-
stellationen erforderlich: Rohteilgreifer,
Greifer OP 10 entladen, Greifer OP 20
beladen, Greifer OP 20 entladen. Als
Nichstes fallt zum Wenden noch eine
werkstiickspezifische Ablage an. Des
Weiteren werden zum Spannen Backe
OP 10 sowie Backe OP 20 gewechselt;
fiir die geordnete Ablage sind sowohl
eine Rohteil/Halbfabrikat- als auch
eine Fertigteilablage unerlasslich. Bei
jedem einzelnen Werkstiick fallt somit
ein hoher Umriistaufwand an. Mit der

www.werkstatt-betrieb.de
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4 Uber ein Touch-
Display lassen sich

Entwicklung des >Roboter-Spannmodul
R-C2«< ist es den Gressel-Ingenieuren
gelungen, die Funktionen >Greifen und
Spannenc« in einem System zu integrie-
ren. Der Clou: Das Roboter-Spannmo-
dul packt >formunabhéngig« zu und
macht teure Greiferkomponenten iiber-
fliissig. Das Roboter-Spannmodul fun-
giert demnach als Spanner zum Fixie-
ren und Spannen des Rohteils/Halbfa-
brikats/Fertigteils wie auch als Trans-
portmittel fiir das Werkstiickhandling,
beginnend bei der Rohteilaufnahme bis

werkstlick- und
bearbeitungsspezi-
fische Parameter
komfortabel und
schnell einstellen
(© Hanser)

hin zur Ablage des Fertigteils.

Funktionsintegration reduziert
Ablaufe und Investitionen

Der Prozessablauf mit dem Roboter-
Spannmodul R-C2 gestaltet sich wie

folgt: Der Roboter beziehungsweise das

Handlingsystem fiir die Werkstiickbe-

schickung wird einmalig mit dem Robo-

ter-Spannmodul R-C2 ausgeriistet. An

dieses wird — je nach Bedarf/Werkstiick-
familie — der Werkstiick-Spanner fiir die

Teiledimensionen 80 x 130 mm oder

125 x 300 mm angedockt. Der Roboter

fahrt mit dem Werkstiick-Spanner zur
(Rohteil-/Halbfabrikat-)Ablage in die
Aufnahmeposition, fixiert und spannt

das Werkstiick, verfahrt auf den Maschi-
nentisch und setzt die Spanneinheit auf

dem Nullpunkt-Spannsystem ab. Nach
dem Spannen erfolgt die Bearbeitung,
wihrenddessen der Roboter auBerhalb

des Arbeitsbereichs in Ruhestellung ver-
harrt. Nach der Bearbeitung holt der Ro-
boter die Spanneinheit mit dem Halbfa-

brikat respektive dem Fertigteil ab und
verfahrt wieder in die Ablageposition.

Weniger Aufwand beim Riisten,
geringerer Invest
Die Kombination aus Greifen und

Spannen sorgt dafiir, dass sich die vor-
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her unzéhligen werkstiickspezifischen
Schnittstellen auf ein Minimum von
nur vier werkstiickabhéangigen Schnitt-
stellen reduzieren (Ablage Rohteil im
Speicher, Spannbacken OP 10, Spann-
backen OP 20, Ablage Fertigteil im
Speicher). Das Roboter-Spannmodul
bewirkt demnach eine Standardisie-
rung von Werkzeugmaschine und Ro-
boter, die Automatisierung lauft weit-
gehend unabhingig von der jeweiligen
Werkstiickgeometrie, nur die Spann-
backen und die Werkstiickablage sind
spezifisch zu gestalten.

Das Roboter-Spannmodul R-C2 von
Gressel ist als Leichtbausystem konzi-
piert, wiegt 5 kg und verfiigt {iber eine
gesteuerte Servospann-Achse (Greif-
und Spannkraft bis maximal 35 kN)
und eine Kopplungsvorrichtung. Die
Werkstiickspannkrifte sind im Bereich
von 30 bis 100 Nm frei programmier-
bar. Das maximale Handlinggewicht
betragt 40 kg. Zur Sicherheit ist die
Spanntechnik energielos geschlossen,
die Uberwachung der Spannung erfolgt
mittels Spannweitenmessung per
Lasersensor, die Spannkraftmessung
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5 Der Roboter
setzt das Spann-
mittel mit dem
Werkstiick in das
Nullpunktspann-
system der Bear-
beitungsmaschine
(© Hanser)

durch Uberwachung des Motoren-
stroms. Ebenfalls iiberwacht wird die
Funktion Ankoppeln. Zum Lesen und
Beschreiben ist ein RFID-Sensor inte-
griert, der das Speichern von Backen-
konfigurationen erlaubt. SchlieBlich
sind die Pneumatik und Elektronik
(Schnittstellen pta 6.2 und Profi-NET)
voll integriert, sodass sich das Roboter-
Spannmodul R-C2 problemlos instal-
lieren lasst.

Kompakt konstruiert, vermeidet es
Storkonturen weitgehend, womit die
Funktionalitit bei mehrachsiger Kom-
plettbearbeitung voll erhalten bleibt.
Zur weiteren Reduzierung von unpro-
duktiven Nebenzeiten kann eine weite-
re Spanneinheit verwendet werden, die
wihrend der Bearbeitung des auf der
Maschine befindlichen Werkstiicks
hauptzeitparallel zu beladen und auf
einer Zwischenablage zu parken ist. In
Summe sind somit maximal ein Robo-
ter-Spannmodul R-C2 und zwei anzu-
dockende Spanneinheiten erforderlich,
um die Einzelteil- und Kleinserienferti-
gung hoch produktiv und duBerst wirt-
schaftlich durchfiihren zu kénnen. =
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HELLER DNA in finf Achsen

Bei der Baureihe HF handelt es sich um 5-Achs-
Bearbeitungszentren, die einmal mehr aufzei-
gen, dass die HELLER Gene Produktivitat, Leis-
tung, Zuverlassigkeit und Verfligbarkeit bei je-
der Neuentwicklung als Basis gesetzt sind. So
wurde bei der Baureihe HF Bewahrtes mit Inno-
vation erganzt. Dazu zahlt unter anderem die
Kinematik. Drei Linearachsen in X, Y und Z, aus-
gestattet mit absoluten Messsystemen, sowie
zwei direkt angetriebene dynamische Rundach-
sen A und B in einem Schwenkrundtisch bieten
neue Moglichkeiten. Im Gegensatz zu vergleich-
baren Maschinen am Markt hat HELLER bei der
HF-Baureihe mit einem Gegenlager in Kombi-
nation mit einem YRT-Lager ein zusatzliches
Alleinstellungsmerkmal geschaffen.

Gebr. Heller Maschinenfabrik GmbH
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Tel. +49 7022 77-0
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