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Prazision im Pin-Parcours

[FREIZEIT&SPORT] [OPTIK]

52 Stanzteile in 35 Sekunden auf 0,1 mm genau eingelegt und umspritzt

In einem Prézisionsprozess zur Herstellung von Steuergehdusen fir die Automobilindustrie arbeiten bei Possehl

Electronics acht Kuka-Roboter Hand in Hand. Die Aufgabenteilung der Sechsachser umfasst das Bestticken eines

Rundtakttisches mit Stanzgittern, die Handhabung der ausgestanzten filigranen Pins, das Be- und Entladen der

SpritzgieBmaschine sowie eine Bauteilpriifung vor dem Palettieren.

25 verschiedene Roboter sind bei Possehl Electronics in Niefern zur Herstellung von Steuerge-

hausen fiir die Automobilindustrie im Einsatz (o kuka)

Das zentrale Thema von Possehl Elec-
tronics ist absolute Prdzision. Am
Standort Niefern bei Pforzheim in Baden-
Warttemberg entwickelt und produziert
das Unternehmen komplexe elektrome-
chanische Prazisionskomponenten fur
die Automobilindustrie. Das Fertigungs-
konzept umfasst neben automatisierten
SpritzgieBlésungen auch Verfahrens-
schritte wie Stanzen und galvanische Be-
schichtung. Fur die Herstellung komple-
xer Steuergehduse zur elektrischen Len-
kung in verschiedenen Modellen nam-
hafter Automobilhersteller setzt Possehl
in drei Produktionslinien seit 2013 auf die
roboterbasierte  Automation. Insgesamt

25 Kuka-Roboter sorgen im Leitwerk der
Gruppe in Niefern mit speziellen Greifern
dafir, dass die Stanzteile in sehr kurzen
Taktzeiten mit einer Genauigkeit von
0,1 mm in die SpritzgieRwerkzeuge einge-
legt werden.

Viele Teilprozesse,
kurze Gesamtzykluszeit

Nicht nur das robuste und zuverldssige
Handling einer Vielzahl verschiedener
Bauteile, sondern auch das Zusammen-
spiel mehrerer Prozesse und die Einhal-
tung sehr kurzer Einzelzykluszeiten stan-
den im Pflichtenheft von Possehl. Eine

hohe Verflgbarkeit und ebenso hohe
Qualitatsanspriiche rundeten den Kata-
log der Anforderungen ab. ,Was die Ro-
boterkinematik betrifft, lieBen die Flexibi-
litdtsanforderungen nur den Einsatz von
Knickarmrobotern zu”, sagt Harald Glass,
GeschéftsfUhrer von fpt. Der Systempart-
ner von Kuka mit Sitz in Amtzell am Bo-
densee, dessen Kirzel fur ,future philoso-
phy in technology” steht, entwickelt ro-
boterbasierte Losungen fir seine Kun-
den. Die Greiftechnik fir die Roboter
kommt dabei ausschliellich aus dem ei-
genen Haus.

FUr Possehl Electronics waren Kuka-
Roboter mit fpt-Bedienoberfldche die ein-
zige Losung fur eine mit den Spritzgiel3-
maschinen kompatible Bedien- und Pro-
grammieroberflache. ,Um die geforderte
Prazision zu erzielen, mussten wir die Ro-
boter teilweise im 0,1-Millimeterbereich
teachen”, erinnert sich Glass. Fur den Au-
tomatisierungsspezialisten besteht kein
Zweifel, dass Kuka mit seiner Steuerungs-
plattform in Kombination mit den von fpt
entwickelten Anwenderschnittstellen so-
wohl eine durchgdngige Bedienphiloso-
phie flr den Anlagenbetreiber sicherstellt
als auch anlagenspezifische Anpassun-
gen ermdglicht. ,Diese Kriterien sind im-
mens wichtig fur die Realisierung von
komplexen Anlagen’, so Glass.

Bei Possehl in Niefern verrichten heu-
te in drei Produktionslinien insgesamt
25 Kuka-Roboter zuverldssig und prézise
ihre Arbeit — darunter u.a. mehrere Klein-
roboter der KR-Agilus-Serie sowie ein KR-
5-arc-Roboter und mehrere Roboter aus
dem mittleren Traglastbereich. ,Der Pro-
duktionsprozess fur die Steuergehduse ist
bei allen drei Linien dhnlich”, erklart Ro-
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bert Tesch, bei Possehl fir den Bereich
Industrial Engineering von Stanz-, Spritz-
giel3- und Automatisierungstechnik zu-
standig. Nur die dritte Linie bendtigt auf-
grund einer Prozessvariante neun statt
acht Roboter.

Perfektes Zusammenspiel
mebhrerer Roboter

Im Standardprozess werden auf einem
Forderband mit Leadframes bestlckte
Trays in Stapeln zu einer Roboterzelle
transportiert. Ein Roboter vom Typ KR5
arc entnimmt das oberste Tray und setzt
es in eine Ablage. Im Gegenzug holt er
leere Trays ab und stapelt sie auf dem
Auslaufband.

Sodann legt ein Kuka-Aufbereitungs-
roboter vom Typ KR 6 R900 einzelne Lead-
frames in die Stanzunterform auf einem
Rundtakttisch mit vier Stanzwerkzeugen,
die jeweils 13 Pins von dem Metallrahmen
trennen. Nach dem Freistanzen entneh-
men vier Roboter KR 6 R900 der KR-Agi-
lus-Serie jeweils sechs Fahrzeugstecker-,
funf Sensor- und zwei Batteriestecker-Pins
aus den Stanzwerkzeugen und legen die-
se in zwei Ubergabeschieber, die die zen-
trale Schnittstelle zwischen Aufbereitung
und SpritzgieBprozess darstellen.

s L3P

Ein Roboter aus dem mittleren Traglastbe-

reich entnimmt mit seinem speziellen Greifer
die aufbereiteten Rohteile aus dem Uber-
gabeschieber und legt sie in die Spritzgiel3-
maschine ein (@ kuka)
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Zum Herzstiick einer Produktionslinie gehdren u.a. die beiden Kleinroboter KR 6 R900 der

KR-Agilus-Serie, die die Fahrzeugstecker-, Sensor- und Batteriestecker-Pins aus den Stanzwerk-

zeugen entnehmen und diese prazise in den Ubergabeschieber legen (© kuka)

Die SpritzgieBmaschine, eine vertika-
le Drehtischmaschine des Typs Allroun-
der 1800 T 2000-800 (Hersteller: Arburg),
wird von einem Kuka-Roboter aus dem
mittleren Traglastbereich bestuckt. ,Die-
ser Roboter gehdrt mit den KR 6 R900
zum Herzstlck der Anlage”, so Tesch. Die
exakt getaktete Zusammenarbeit der
Sechsachser sorgt dafir, dass 52 Stanz-
teile in kirzester Zeit mit hdchster Prazisi-
on —auf 01 mm genau — in die Spitzgiel3-
maschine platziert werden kénnen. Da-
bei entnimmt der Kuka-Roboter aus dem
mittleren Traglastbereich mit einem spe-
ziellen Greifer die aufbereiteten Rohteile
vierfach aus dem Ubergabeschieber und
legt sie in das SpritzgieBwerkzeug ein, wo
sie zu den technischen Kunststoffteilen
umspritzt werden.

Standardisierte und
robuste Automationskonzepte

Der Entnahmeroboter legt die fertigen
Steuergehéause auf einer Ubergabestation
ab. Dort holt sie ein Kleinroboter ab und
legt sie vor der Einsortierung in Trays auf
einem Rundtisch ab, wo sie final gepruft
werden - erst elektrisch, dann optisch.
Die Gesamttaktzeit der Anlage, in der alle
Verarbeitungs- und Folgeprozesse paral-
lel zu den Handlingschritten ablaufen,
betrdgt 35s. In dieser Zeit entstehen je-
weils vier Fertigteile.

,Diese Losung hat die Produktivitdt
insgesamt deutlich gesteigert”, freut sich

Tesch. Possehl Electronics nutzt solche
Anlagen- und Fertigungskonzepte in Nie-
fern mit dem Fokus, méglichst standardi-
sierte und robuste Automationskonzepte
in die Serie zu bringen und damit so-
wohl die Anlagenkosten zu reduzieren
als auch die Vorlaufzeiten zu verkurzen.
Nur so lassen sich Produktionsstandorte
in Deutschland auch im globalen Ver-
gleich wettbewerbsfahig organisieren und
gewinnbringend betreiben. ,Basierend
auf den guten Erfahrungen werden wir
weiterhin Kuka-Sechsachsroboter einset-
zen und die jetzt im Einsatz befindlichen
auch fur Folgegenerationen verwenden’,
schliel8t Tesch. m
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