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SCHLEIFEN UND ENTGRATEN

MIT ROBOTERTECHNIK

GUSSPUTZEN
MIT ROBOTER-ENTGRATTECHNOLOGIE

Prozesssicherheit

Manuelles Entgraten und Putzen als nicht wert-
schopfende Tatigkeit stellt selbst in einer hoch-
automatisierten Fertigung von Guss- und Schmie-
deteilen einen grolen Zeitanteil dar und fihrt
durch mangelnde Prozesssicherheit zu einem ho-
hen Nacharbeits- und Ausschussrisiko, oft erst am
Ende der Prozesskette.

Die Berger Gruppe stellt Losungen flr Roboter-
Entgratung und -Putzen von Guss- und Schmiede-
teilen vor. Im Fokus stehen teils standardisierte
Roboter-Entgratzellen mit unterschiedlichen kon-
zeptionellen Ansatzen.

Je nach Beschaffenheit des Guss- oder Schmiede-
teils wird die Roboterzelle mit unterschiedlichen
Bearbeitungsstationen ausgestattet. Hierbei wird
entweder das Werkstlick oder das Werkzeug vom
Roboter gefiihrt.

Robotergefiihrtes Werkzeug

Ist das Werkzeug robotergefiihrt, kann das Werk-
stick Uber CNC-Achsen ausgerichtet werden, so
dass eine Rundumbearbeitung ohne zusatzliche
Umrlstzeit moglich ist.

4 GUSSPUTZEN MIT ROBOTER-ENTGRATTECHNOLOGIE

Der Entgratroboter ist mit einem Werkzeug-
wechselsystem ausgestattet, so dass er mit
unterschiedlichen Werkzeugen wie Schleif-
scheiben, Schleifbandern, Fraswerkzeugen,
Feilen, Blrsten oder Polierscheiben bestiickt
werden kann.

Berger-Multi-Werkzeugkopf

Der Berger-Multi-Werkzeugkopf als Werkzeug-
wechselsystem ermdglicht Werkzeugwechsel-
zeiten zwischen 0,5und 1s.

Ein in den Werkzeugkopf integriertes 3-D-Mess-
system misst komplette Werkstiicke oder ein-
zelne Konturelemente zur Programmierung und
Uberpriifung der Werksticklage im Prozess ein.

Entgraten von Konturen mit groRen
MaRschwankungen

Durch den Einsatz speziell fir das Roboter-
entgraten von undefinierten Konturen ent-
wickelten Werkzeugen konnen Rohteiltoleran-
zen ausgeglichen und definierte Fasen oder
Radien Ubergangslos, prozesssicher und mit
sehr hohen Vorschubgeschwindigkeiten ange-
bracht werden.

Kraft-Momenten-Sensorik

Beim Verputzen von Rohteilen setzt die Berger
Gruppe auf die Kraft-Momenten-Sensorik, die
eine nahezu Ubergangslose Bearbeitung von
Formteilungen und Konturverldufen (bei Brand-
rissen etc.) ermoglicht und ersetzt dadurch
aufwandige manuelle Putztatigkeiten.

GUSSPUTZEN MIT ROBOTER-ENTGRATTECHNOLOGIE
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ROBOTERZELLEN

ROBOTERBEARBEITUNG MIT Wenn das Werkstiick zu gro® oder schwierig zu

bewegen ist, sind die Roboterzellen so konzipiert,

MULTI-WERKZEUG-KOPF dass das Werkstlck fest steht oder auf einem
Rundtisch mit CNC-Achse fixiert wird und mit
einem oder mehreren robotergeflihrten Werkzeu-
gen bearbeitet wird.

6 ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

Entgraten und Frasen von
Aluminium Kokillenguss

Die hier dargestellte Standard-Roboterzelle
ist fur die Bearbeitung von Kokillenguss kon-
Zipiert.

Die kundenseitig zugefiihrten Werkstiicke
werden Uber CNC-Rundtisch mit einer Bear-
beitungs- und einer Be- und Entladeposition
aufgenommen. So kénnen Be- und Entladung
sowie Bearbeitung parallel erfolgen.

Uber eine zusétzliche, in die Robotersteuerung
integrierte Drehachse wird das Werkstlick wah-
rend der Bearbeitung neu positioniert. (Bild S.6)

Auf einem Multi-Werkzeug-Kopf sind finf
Werkzeuge montiert, die abhangig von der Be-
arbeitung ausgewahlt werden.

Die Programmierung erfolgt Offline, z. B. mit-
tels RobotStudio. Ein Vermessen des Werk-
stiicks ist mit in die Anlage integriert.

Die hier gezeigte Roboterzelle der Baureihe
RSP/5F/3R enthélt:

+ 2 Roboter zur Be- und Entladung

+ Positionierung der Werksticke fir Bearbei-
tungsroboter tiber CNC-Drehtisch

+ Multi-Werkzeug-Kopf zur Aufnahme von
flinf Werkzeuge ausgeristet mit finf pneu-
matisch angetriebenen Prazisionsspindeln
(Bild 1)

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG 6
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

Entgraten von Aluminium-
Druckgussteilen

Das Roboter-Entgraten von Aluminium-Guss-
teilen kann mit Hilfe verschiedenartiger Werk-
zeuge realisiert werden. Zum Einsatz kommen
in erster Linie rotierend angetriebene Werkzeu-
ge wie Fras- und Schleifstifte, Schleiffacher-
scheiben oder Brsten.

Die Auswahl der Werkzeuge erfolgt in Abhan-
gigkeit der Genauigkeitsanforderungen, des
Materials, der Oberflache und der abzutragen-
den Materialmenge. Bei der Bearbeitung kann
entweder das Werkzeug oder das Werkstiick
gefihrt werden.

Aufnahme verschiedener Werkzeuge in drei
pneumatisch  angetriebenen  Frasspindeln
und Brstspindel tber Werkzeugrevolverkopf

Werkzeugwechselzeit: 0,4 s

Abarbeitung der programmierten Kurvenzu-
ge in geometrischer Reihenfolge

Kiirzeste Bearbeitungswege
Aufnahme von bis zu vier Werkzeugen

Einmessung kompletter Werkstlicke oder
einzelner Konturelemente zur Programmie-
rung und Uberpriifung der Werkstiicklage
im Prozess uber integrierten 3D-Messtaste

Erhohung der Werkzeuglebensdauer und
Verbesserung der Oberflache beim Entgra-
ten durch Benetzen mit Flissigkeit aus am
Werkzeugrevolver angebrachter Spriihdose

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

Bei der Bearbeitung z. B. von Zylinderkdpfen
aus Druckguss ist ein prazises, definiertes und
sekundargratfreies Entgraten entscheidend.

Die entgrateten Kanten sollten 0,2 bis 0,4 mm
breit sein, um eine maximale GroRe der Dicht-
flachen sicherzustellen.

Um fir Aluminium diese gleichmaBigen und
schmalen Entgratkanten produktionssicher zu
realisieren, wurden spezielle Fraswerkzeuge
entwickelt. Die Fraswerkzeuge garantieren eine
lange Lebensdauer und sind so konstruiert,
dass ein Eindringen in das Werkstiick begrenzt
wird.

Zur Programmierung des Roboters wird eine
Offline-Software mitgeliefert, mit der Zeich-
nungsdaten abgegriffen und die zu entgraten-
den Kurvenziige als Radien- und Linienelemen-
te zusammengesetzt werden.

» Werkzeugrevolverkopf mit 3 pneumatisch
angetriebenen Frasspindeln, pneumatisch
angetriebener Burstspindel und 3D-Mess-
taster (Bild S. 8)

Bearbeitung von Druckgussteilen mit Werk-
zeugrevolver (Bild 1)

Austauschbare Werkstiickaufnahme (Vor-
richtung) mit definierten Referenzpunkten
(Bild 3)

Roboterzelle RSP/SFzur Bearbeitung von
Druckgussteilen (Bild 2)

Aufstellungsplan der Roboterzelle RSP/5F
(Zeichnung 4)

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG 6
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

Entgraten von Grauguss

Die vollautomatisierte Roboterzelle ist zum Entgra-
ten von groBvolumigen Werkstlicken konzipiert.

Die Zuflhrung wird kundenseitig Uber eine Be- und
Entladeposition durchgefiihrt. Ab da erfolgt die Be-
arbeitung des Werkstticks vollautomatisch.

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

Das Werkstiick wird zur Bearbeitung innerhalb
der Fertigungsstelle auf einem CNC-Rundtisch
positioniert. Die Rundtischachse ist vollstandig
in die Robotersteuerung integriert.

Das Werkstiick wird mit unterschiedlichen ro-
tierenden Werkzeugen wie z.B. Schleifscheibe
oder Fraser bearbeitet.

Ein Werkzeugwechsel wird in Abhangigkeit von
der Bearbeitungsaufgabe getatigt und erfolgt
aus einem Wechselmagazin heraus.

Die Bearbeitung wird mittels Offline-Program-
mierung — z. B. Giber RobotStudio - vorbereitet.

Der Roboter ist mit einer Kraft-Momenten-Sen-
sorik ausgestattet, so dass eine nahezu Uber-
gangslose Bearbeitung von Konturverlaufen
maglich ist.

Dank zusatzlicher Messtechnik kann diese
Roboterzelle als Turn-Key-Solution angeboten
werden.

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG 6
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ROBOTERZELLEN

MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

ROBOTERBEARBEITUNG MIT Schleifen und Entgraten von Stahlguss
CNC-RUNDTISCH pie Roboterzelle ist mit fiinf Bearbeitungsstatio-

nen ausgestattet, die auf einen Rundtisch montiert
sind. Das Werkstlck wird vom Roboter gefihrt.

12 ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Die Bearbeitungszelle ist fir die Rundumbe-
arbeitung von Werkstlcken konzipiert.

CNC-Rundtisch zur Aufnahme von 5 Be-
arbeitungsstationen (Bilder 5, 6 und 7)

5 einseitige Schleifmaschinen der Baureihe
P3, eingerichtet fur Nassschliff mit Disen
flr intensive Kihlung (Bild 1)

CNC-Abrichter mit zwei CNC-Achsen

Messstation zur Vermessung der Werkst-

cke, bestehend aus 2 Bugellasern, einem
Doppellaser Distanz-Sensor und einem tak-
tilen Tesa Taster (Bild 2)

Wende- und Zentrierstation (Bild 3)
180° Beladetisch (Bild 4)
Roboter mit Greifer-Wechselsystem

Wechselgreifer zur Bearbeitung der ande-
ren Seite des Werksticks

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK 6
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Schleifen und Entgraten
von Spharoguss

Die hier gezeigte modular aufgebaute Roboter-
Schleif- und -Polierstation RSP/2B/1F/1K ist
fUr die Bearbeitung von Gussteilen konzipiert.

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Die Roboterzelle besteht aus: + Entgraten der Griffinnenseiten mit Hochfre-
quenz-Motorspindel (Bild 2)
+ Zuflihrung Uber Transportband mit Bereit-

stellung auf Kamera-Messtisch (Bild S. 14) Putzen der AuBlenseiten mit zwei Band-

schleifstationen des Typs BSS14 (Bild 1)
Kompensation der Werkstiicktoleranzen
durch Kameramesssystem (Bild 3)

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK 6 15
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Entgraten und Frasen
von Stahlguss

Die hier gezeigte Roboterzelle der Baureihe
RSP/5F ist flir das Entgraten und Frasen von
Guss- und Schmiedeteilen konzipiert.

Das auf dem Beladetisch positionierte Werk-
stlick wird vom Roboter gegriffen. Mit Hilfe

einer Kameramessstation und Demo 3D-Mess-
taster wird das Werkstiick ausgerichtet und
vermessen.

Die Bearbeitung des Werkstlcks erfolgt an einer
Frasstation mit feststehender Frasspindel.

(Fr Bearbeitung mit feststehender Fréasspin-
del siehe auch S. 15)

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Die Roboterzelle besteht aus:

* Rundtisch zum Be- und Entladen der Werk-
sticke mit 2.000 mm Durchmesser, Auf-
nahme von bis zu 30 Werkstlcken

* Frasstation mit Pneumatikspindeln zur Ver-

wendung von Frasstiften (Bild S. 16)

Kameramesssystem mit Beleuchtung und
Objektiv (Bilder 1 und 2)

3D-Messtaster (Bild 3)

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK 6 17

zuriick zu Inhalt



18

CNC-ENTGRATMASCHINEN
MIT ROBOTERZUFUHRUNG DES WERKSTUCKS

BEARBEITUNG MIT Entgraten von Sphéroguss

CNC-TECHNIK  Dpiemodular aufgebaute Roboterzelle ist fiir die Be-
arbeitung von gusseisernen Topfdeckeln und &hn-
lich geformten Werkstticken konzipiert.

CNC-ENTGRATMASCHINEN MIT ROBOTERZUFUHRUNG DES WERKSTUCKS

Robotergreifer ausgelegt als Doppelgreifer
zum Handling von zwei Deckeln einschlieR-
lich Wechselteilen flir eine Topf-Familie
(Bild 2)

Bandschleifstation BSS10 mit pneumati-
scher Bandspannung und Bandrisskontrolle

Polierstation P3 mit CNC-Achse zum Ein-
stechen des Schleifbandes gegen den Topf-
deckel; Ausflihrung mit Kugelrollspindel,
AC-Servomotor und SERCOS Interface

Frequenzumformer zur stufenlosen Re-
gulierung der Spindeldrehzahl der Station
BSS10/P3

Kapselung der Schleifmaschine (Bild 3)

Bandschleifstation BSS14 zur Bearbeitung
von Topfdeckeln (Bild S. 18)

Rundtisch zur Aufnahme von bis zu 60
Werkstiicken (Bild 1)

CNC-ENTGRATMASCHINEN MIT ROBOTERZUFUHRUNG DES WERKSTUCKS 6
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VOLLAUTOMATISIERTE

ROBOTERANLAGE AWARD

ROBOTERANLAGE MIT Schleifen, Polieren und Entgraten
von Edelstahl
33 INTERAGIERENDEN
ROBOTERZELLEN

Vollautomatisierte Roboteranlage zum Polieren
der Innenseite und der Mantelflaiche und zum Ent-
graten der Rander von Hohlwaren.

20 VOLLAUTOMATISIERTE ROBOTERANLAGE

Dezentrale, intelligente Systeme entscheiden
aufgrund von Eingangssignalen und Sensorik,
welche Art von Aktionen ausgefihrt wird.

Dies wird sowohl im Bereich der vernetzten
Steuerungstechnik als auch im Bereich der in-
telligenten Ersatzteilversorgung realisiert.

Die Roboteranlage ist mit 33 interagierenden
Robotern ausgestattet. Die Roboter kommuni-
zieren untereinander, fordern Rohmaterial oder
zeigen Verbrauchsmaterial an - jeweils als
eigenstandige, intelligente Einheit.

Zur Ersatzteilversorgung und vorbeugenden
Wartung kommunizieren die Maschinen welt-
weit als selbstandiges System mit der Zen-
trale, um den aktuellen Maschinenzustand
und benctigte Verschleiliteile anzuzeigen.

Die Roboterzelle ist wie folgt ausgestattet:

+ Zuflihrung Uber Transportbandsystem
*  Modularer Aufbau der Anlage

«  Getrennte Linien flr Innen- und Aulenbe-
arbeitung

+ Automatisches Greiferwechselsystem
+ Werkzeugwechselsystem

+ Leitstand zur Uberwachung der Gesamt-
anlage

+ CNC-Verstellung der Pastenpistole

* Hochglanzpolieren des  AuBenmantels
(Bild 1)

+ Polieren des Topfrandes (Bild 2)

+ Beim Schleifen des Innenmantels halt der

Roboter den Topf Uber Vakuumsystem
(Bild 3)

« Vollautomatischer Wechsel der Polierschei-
ben (Bild 4)

VOLLAUTOMATISIERTE ROBOTERANLAGE 6 21
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ZUBEHOR

FUR ROBOTERZELLEN

Messtechnik

Mit Hilfe von Kameras oder mechanischen Tastern 7 8
konnen die Werkstticke vor bzw. nach der Bearbei-

tung vermessen werden und so das Bearbeitungs-

programm beeinflusst werden.

Anwendungsbeispiele:

MESSTECHNIK ° 3D-Vermessen mit Messtaster (Bild 1)
+ 3D-Vermessen mit Kamera (Bild 2)

PROGRAMMIERUNG ¢ . )
. + Kompensation von Werksticktoleranzen durch
ANLAGENUBERWACHUNG Kameramesssystem (Bild 3)

*  Kamera-Messsystem mit graphischer Schnitt-
« stelle fiir Teilevermessung (Bild 4)

1 2 Programmierung o)

Die Programmerstellung kann offline mit ent-
sprechender Software — z. B. RobotStudio —
erfolgen (Bilder 9 und 10).

Hierbei konnen auch die Prozesse simuliert
bzw. die Bearbeitungszeiten ermittelt werden.

Anwendungsbeispiele:

+ Roboterprogramm in Verbindung mit Ro-
botStudio: flihren des Werksttickes (Bild 5)

+ 3D-Offline-Programmierung in Verbindung
mit KUKA-Roboter (Bild 7)

Anlageniiberwachung

Die Anlagenzustande kdnnen mittels App zur
Uberwachung von Anlagenzustidnden mit
E-Mail-Benachrichtigung (Bild 8) oder in Ver-
bindung mit einem zentralen PC (Bild 6) ber-
wacht werden.

Warnhinweise werden auf dem Display ange-
zeigt oder per E-Mail versendet.

22 ZUBEHOR FUR ROBOTERZELLEN ZUBEHOR FUR ROBOTERZELLEN 6 23
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ANGEBOTSANFRAGE

FRAGEBOGEN FUR TECHNISCHE DATEN

Firma

Kontakt

E-Mail

Tel./Fax

Bitte machen Sie ein Angebot lber:

WERKSTUCK
« Aluminium-Druckguss

Aluminium-Kokillenguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit

Stahlguss

Rostfreier Stahl anderes
ART DER BEARBEITUNG

Entgraten

Schleifen

Blrsten

Gussputzen

Polieren anderes
TECHNISCHE DATEN
Teileanzahl
Losgrole
Anzahl der Modelle
Art der Zuflhrung manuell uber Roboter
Art der Bearbeitung WerkstUcke Bandstahl
Kihlwasseranlage zentral dezentral
Absaugung ja nein
Umhausung ja nein

Bitte mailen Sie den Fragebogen an sales@bergergruppe.de. &

zuriick zu Inhalt
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