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ROBOTER

SCHLEIF- UND POLIERSYSTEME

SCHLEIFEN UND POLIEREN DieBerger Gruppe bietet Losungen flr die Roboter-

Bearbeitung von Werkstlicken unterschiedlichster

MIT ROBOTERTECHNIK Grolken und Geometrien an.

Im Fokus stehen teils standardisierte Roboterzellen
mit unterschiedlichen konzeptionellen Ansatzen.
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Je nach Beschaffenheit des Werkstiicks wird
die Roboterzelle mit unterschiedlichen Bearbei-
tungsstationen ausgestattet. Hierbei kann ent-
weder das Werkstlck oder das Werkzeug vom
Roboter gefiihrt werden.

Ist das Werkzeug robotergefiihrt, kann das
Werkstlick tber einen oder mehrere Rundtische
positioniert werden. Zusétzliche Achsen sind in
das System integriert, sodass eine Rundumbe-
arbeitung ohne zusatzliche Umrustzeit moglich
ist.

+ Roboter-Schleif- und -Polierstationen ent-
weder in vorhandene Fertigungslinien inte-
griert oder als separate Zelle aufgebaut

+ Standardschnittstellen zu allen gangigen
Roboterherstellern wie z. B. ABB, KUKA,
Staubli und Fanuc

+ Programmierung im Touch-in-Verfahren
oder mit einer CAD/CAM-Schnittstelle

Integration von Messsystemen zur Kom-
pensation von Werksticktoleranzen in Lage
und Abmessung

Verschiedene Bearbeitungsstationen  mit
unterschiedlichen Werkzeugen (z. B. Schleif-
bandern, Schleifsteinen, Polierscheiben) ver-
fligbar
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ROBOTERZELLEN

MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Bei entsprechender Geometrie kann das Werk-
stiick vom Roboter gefiihrt werden.

SCHLEIFEN UND ENTGRATEN
MIT ROBOTERTECHNIK

Der Roboter flihrt das Werkstiick den entsprechen-
den Bearbeitungsstationen zu und legt es nach der
Bearbeitung in ein Magazin ab.

6 ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Die Bearbeitung erfolgt in folgenden Schritten:

* Roboter greift das Werksttick aus Magazin
oder ungeordnet, z. B. aus Schéferkiste

+ Ggfs. Vermessen des Werkstlicks an Mess-
station

+ Bearbeitung des robotergefiihrten Werk-
stlicks an den verschiedenen Bearbeitungs-
stationen der Roboterzelle

+  Ablage des Werkstlcks in Magazin

Je nach Anforderung kann die Roboterzelle mit
folgenden Bearbeitungsstationen ausgestattet
werden:

+ Bandschleifstationen
Polierstationen

¢ Frasstationen

¢ CNC-Fraszentren

+ Schleifstation mit Spindelstock

Die Roboterzelle kann auBerdem mit einem
CNC-Rundtisch ausgestattet werden, auf dem
die verschiedenen Bearbeitungsstationen
montiert sind.

Ein  Greifer-Wechselsystem ermdglicht es,
Werstlicke unterschiedlicher Geometrien zu
greifen bzw. zu bearbeiten.

Weitere Optionen:
Magazinsysteme
* Messsysteme

*Reinigungs- und Kihlanlagen

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK 6
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Schleifen und Polieren von Zangen

Die Berger Gruppe bietet Roboterzellen zur Be-
arbeitung von Hand- und Gartenwerkzeugen an. Die
unten gezeigte Roboterzelle ist fiir die Bearbeitung
von Zangen konzipiert.

Sie ist wie folgt ausgestattet:
+vier Bandschleifstationen der Baureihe BSS10
*  Be-und Entlademagazin flr Zangen

*  Kameramessstation

Bei der Bearbeitung von Hand- und Garten-  Anwendungsbeispiele (Bilder)
werkzeugen wird das Werksttick vom Roboter
geflhrt. Hierbei wird das Werkstiick entwe-
der Uber Belademagazin oder ungeordnet als
Schiittgut tiber Berger Feeder zugefiihrt. 3. Roboterpolieren von Zangen (Bild 3)

1.+ 2. Zangenschleifen mit Roboterstation
RSP/4B/1M (Bilder 1 und 2)

4. Kameramesssystem flir Zangen in Roboter-

Der Robot ift das Werkstlck und fuhrt
er Roboter greift das Werkstlck und fuhrt es zelle integriert (Bild 4)

den einzelnen Bearbeitungsstationen zu. Je
nach Anforderung ist die Bearbeitungszelle
mit unterschiedlichen Bearbeitungsstationen
ausgestattet, wie z. B. Bandschleif- oder Polier-
stationen.

Die Roboterzelle kann auch mit einer Seiten-
Flachenschleifmaschine bestlckt werden, die
per Roboter be- und entladen wird.

ATy
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Schleifen von Gartenscheren

Die unten gezeigte Roboterzelle ist wie folgt aus-
gestattet:

Seiten-Flachenschleifmaschine der Baureihe
BG1/RH/NT fir Flachen- und Radienschliff an
Gartenscheren

+ Bandschleifstation BSS10
+ Rundtisch-Magazin fiir Gartenscherenteile

*  Kameramessstation

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK
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In Roboter-Bearbeitungszellen fiir Garten-  Anwendungsbeispiele (Bilder)
scherenteile wird das Werkstuck vom Roboter

N 1. Schleifen des Riickens von Gartenscheren
geflhrt.

mit Bandschleifstation BSS10 (Bild 1)

Zum Schleifen von Gartenscheren wird die 2. Schleifen der Spitze von Gartenscheren mir
Roboterzelle oftmals mit einer Seiten-Flachen- Bandschleifstation BSS10 (Bild 2)
schleifmaschine der Baureihe BG/RH/NT oder

der Baureihe DG/NT kombiniert 3. Bandschleifstationflir Abzugder Gegenseite

(Bild 3)

4. Kameramesstisch in Roboterzelle integriert
(Bild 4)

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK 6 11
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Schleifen von Hammerkopfen

Die Roboterzelle kann so ausgestattet werden,
dass eine beidseitige Bearbeitung von Hammern,
Axten, Beilen und ahnlich geformten Werkstiicken
durchfihren werden kann.

Die hier gezeigte Roboterzelle ist zum Schleifen
von Hammerkdpfen konzipiert.

Sie ist wie folgt ausgestattet:

+ Doppelseitige Bandschleifstationen

Transportband fir Be- und Entladung
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Schleifen von Schraubenschliisseln

Die unten gezeigte Roboterzelle ist fir die Be-
arbeitung von Schraubenschlusseln konzipiert.

Sie ist wie folgt ausgestattet:
+zwei einseitige Bandschleifstationen

+ zwei Transportbander zum Be- und Entladen
der Werkstlicke

Bearbeitung der Kanten an
Schraubenschliisseln (Bilder)

1. Ballige Bearbeitung mit oszillierendem Band
(Bild 1)
2. Gerade Bearbeitung (Bild 2)

3. Magazinierung in Kettenmagazin (Bild 3)
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Schleifen von Spaten und Garten-
werkzeugen

Die prasentierte Roboterzelle ist zum Schleifen
von Spaten und ahnlichen Gartenwerkzeugen kon-
zipiert.

Die Roboterzelle ist wie folgt ausgestattet:

¢+ Handlings-Manipulator der Baureihe ABB
IRB 6700/2.7m/300kg

+ Roboter-Greifer mit pneumatischer Klem-
mung flr Spaten und Gartengeréte

+  Bandschleifstation BSS10

«  Schleifstation Baureihe SS1 fir den Einsatz
von Schleifscheiben mit @ 450 mm

+ Schnittgeschwindigkeit der Schleifscheibe
programmierbar zwischen 25 und 45 m/s
mit Frequenzumrichter

* Kompensation des Schleifscheibenver-
schleifes durch CNC-Achse mit 140 mm
Hub

* Messsteuerung Typ BEM Digital/Diamant
mit taktilem Taster zur Messung des Stein-
verschleilles

Zentrale Fettschmierung

+  Stapelmagazin mit einer Ladekapazitat von
1 000 mm flr Spaten, Stapelschlag auf ver-
schiedene Abmessungen einstellbar, Entla-
dung in Kiste
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Scharfen von Messerklingen

Mit diesem universell einsetzbaren Konzept
werden Schneiden an Messern und Klingen ge-
scharft und auspoliert.

+ Konstruktionsoptimierung des Greifers:

Robotergreifer zur Aufnahme des Messers
im Ricken und am Griff (Bild unten)

Scharfen wahlweise mit Bandschleif- oder
Schleifsteinstation

+ Auspolieren der Schneide mit Hilfe einer
einseitigen Polierstation, z. B. in Verbindung
mit einer Lederscheibe

* Vermessen der Werkstiicke

* Programmierung der Kontur fiir die Be-
arbeitung des Scharfens und Polierens von

« Messern optimiert | - | : - i »

Verzahnen von Messerklingen

Die hier prasentierte Roboterzelle ist flr die Ver-
zahnung von Messerklingen konzipiert. Sie ist
mit einer Bandschleifstation und einem Stapel-
magazin ausgestattet.

Mit Hilfe eines Roboters - in diesem Fall ein
IRB140F und IRB4400/69kg von ABB - wird
die Tischmesserklinge an einer geraden, profi-
lierten Zahnscheibe abgewalzt. Die Kontur der
Klinge ist werkstlckorientiert programmierbar.
(Bilder 7 und 2)

Zur Bearbeitung von Werkstlcken mit einer
maximalen Breite von 360 mm wird ein Robo-

ter der Baureihe IRB4400/60 KG sowie eine  tit der Roboter-Schleifstation RSP/2B/1M

gerade profilierte Schleifscheibe eingesetzt. \irq ein Riickenschliff an Messerklingen erzielt.

(Bild 3) (Bild 4). Die Zelle ist mit zwei Bandschleifstatio-
nen und einem indexierenden Rundtisch aus-
gestattet. (Bild 5)

Riickenschliff an Messerklingen
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Bearbeitung von Scheren

Die Roboter-Schleifstationen konnen zur Be-
arbeitung von Haarscheren, Gartenscheren,
Nagelscheren, chirurgischen Scheren und
ahnlich geformten Werkstlicken eingesetzt
werden.

(Bearbeitung von chirurgischen Scheren siehe
auch S. 30 f,, Bearbeitungen von Gartenscheren
siehe auch S. 10 1))

Je nach Werkstiickform und Bearbeitungs-

art wird die Roboterzelle mit entsprechenden

Stationen konfiguriert wie z. B.:
Bandschleifstationen

* Indexierenden Rundtischmagazinen

*  Kameramesssystemen

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Anwendungsbeispiele (Bilder)
1.

. Schleifen und Konturbearbeitung von

Schleifen von Scheren mit vier Bandschleif-
stationen (Bild 1)

Ruckenschliff an Scheren (Bild 2)
Schleifen von montierten Scheren (Bild 3)

Schleifen der Aullenkante mit hohem Ma-
terialabtrag (Bild 4)

Scheren (Bild 5)

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Schleifen von Messergriffen

Mit einer speziell konfigurierten Roboterzelle
kann ein Planschliff an Messergriffen erzielt
werden.

*  Beidseitiges Planschleifen von Messergrif-
fen durch zwei gegenuberstehende Band-
schleifstationen

+ Stationen durch einen speziellen Vorsatz
zum beidseitigen Planschliff miteinander
verbunden

Schleifen von Griffen durch profilierte
Schleifscheibe

Die hier gezeigte Roboterzelle ist wie folgt
ausgestattet:

« Zwei gegenuberstehende Bandschleifsta-
tionen zum Planschleifen von Messergriffen
(Bild 2)

 Bandschleifstation flir Konturschliff an
Messergriffen (Bilder 1 und 3)

Indexierender Rundtisch mit einstellbaren
Anschldgen zur Aufnahme von ca. 160
Werkstlicken (Bild 4)

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Polieren von Messergriffen

Fur das Polieren von Messergriffen kommen
einseitige Polierstationen zum Einsatz.

Je nach Modell ist eine Ausrlistung mit einer
Polierscheibe in Breiten von 100 mm bzw.
300 mm zu empfehlen.

Die Zuflihrung der Polierpaste kann in flissiger
oder fester Form erfolgen.

Die hier gezeigte Roboterstation (Bild oben) ist
ausgestattet mit:

«  Drei Polierstationen der Baureihe P1

+ Indexierendem Rundtisch zur Aufnahme
von bis zu 160 Werkstlcken

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK 6
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ROBOTERZELLEN

MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK . '_ ': — £
Umfrasen und Planschleifen von y - T
Messergriffen

Durch das Umfrasen des Griffes ergibt sich eine wie-
derholgenaue Kontur flr weitere Schleif- und Polier-
arbeitsgange.

L|-| 'b||.|rl"l
lI|i'.|||||IIIII

Roboter-Schleif- und -Frasanlage zum Um-  Anwendungsbeispiele (Bilder)
frasen des Griffes und Planschleifen der Edel-
stahlnieten, bestehend aus:

1. Aufspannung in Frasstation (Bild 1)

2. Roboter-Bearbeitungszelle der Baureihe
Bandschleifstation der Baureihe BSS10 RSP/5B/1F/2L mit Frasstation und Band-
schleifstationen zum Umfrdsen und Plan-

« Zwei Bandschleifstationen der Baureihe schleifen von Messergriffen (Bild 2)

BSS14 zum Vorschleifen

« Zwei Bandschleifstationen der Baureihe
BSS14 zum Feinschleifen

3. Zwei gegenuberstehende Bandschleif-
stationen zum Planschleifen der Edelstahl-
nieten bei Messergriffen (Bild 3)

Frasstation 4. Frasstation (Bild 4)
+  Zwei Laser-Messstationen

Indexierender Rundtisch

24 ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK 6 25
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Schleifen von Nagelzangen

Roboter-Schleifstationen der Baureihe RSP kénnen
flr die Bearbeitung von Nagelzangen und &hnlich
geformten Werkstlicken eingesetzt werden.

Die Konfiguration der Roboterzelle hangt vom
Werkstuck und der gewlnschten Bearbeitung ab.

Die hier gezeigte Roboterzelle besteht aus:

« Vier Bandschleifstationen der Baureihe BSS10

Indexierendes Kettenmagazin fir konisches
Material (Ladekapazitat 2.000 mm)

(Mehr Informationen zur Roboterbearbeitung von
Zangen siehe S. 8 )

Schleifen und Schérfen von Anwendungsbeispiele (Bilder)

Manikdirpinzetten 1. Schleifen von Nagelzangen mit Band-

schleifstation (Bild 1)

Durch eine spezielle Konfiguration, konnen in
2. Schérfen von Manikiirpinzetten (Bild 2)

der Roboterzelle Manikirinstrumente wie z. B.
Nagelscheren oder Pinzetten gescharft und 3. Schleifen der Spitze von Manikirpinzetten

geschliffen werden. (Bild 3)
o . 4. Roboter- Schleifstation der Baureihe RSP/
Die hier gezeigte Roboterzelle besteht aus: 4B/1K/1L mit indexierendem Kettenmaga-
zin flr konische Werkstticke, hier Nagelzan-
+ Zwei Bandschleifstationen gen (Bild 4)
* Scharfstation 5. Roboterzelle RSP/2B/1S/1L mit umlaufen-

+ Umlaufendes Stangenmagazin fir Pinzetten
mit Lageerkennung Uber Lager

(Mehr Informationen zur Roboterbearbeitung
von Pinzetten siehe S. 29)

.~l. ".'I' .lI
/i
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Vor- und Hochglanzpolieren von
kiinstlichen Huftgelenken und
Prothesen

Die Roboter-Polierstation der Baureihe RSP/2P
bearbeitet kinstliche Hiftgelenke, Prothesen
und ahnlich geformte Werkstticke.

< Zwei Polierstationen der Baureihe P3

+ Roboter-Polierstation in vorhandene Ferti-
gungslinie integriert oder als separate Zelle
aufgebaut

Programmierung im Touch-In-Verfahren
oder mit einer CAM/CAD-Schnittstelle

Integration von Messsystemen zur Kom-
pensation von Werkstiicktoleranzen in Lage
und Abmessung

Verschiedene Bearbeitungsstationen mit
unterschiedlichen Werkzeugen (z. B. Schleif-
bandern, Schleifsteinen und Polierscheiben)
verflighar

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

Rundumbearbeitung von
chirurgischen Pinzetten

Fur die Herstellung von Pinzetten kann die
Roboteranlage so zusammengestellt werden,
dass eine Rundumbearbeitung des Werk-
stiickes maglich ist.

 Bearbeitung der Pinzettenspitze und -feder
an Bandschleifstation der Baureihe BSS

+Umgreifstation flir Rundumbearbeitung

+ Dichtschleifen der Pinzettenspitze an
Schleifscheibe

Anwendungsbeispiele (Bilder)
1.

Schleifen von chirurgischen Pinzetten mit
Bandschleifstation (Bild 1)

Umgreifstation (Bild 2)

Roboterzelle zur Rundumbearbeitung von
Pinzetten (Bild 3)

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG 6 29
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Facettenschliff an chirurgischen
Scheren

Diein Bild 1 gezeigte Roboterzelle der Baureihe
RSP/4B/1K/1M erzielt einen Facettenschliff an
montierten, beschichteten Scheren.

Die Roboterzelle setzt sich aus folgenden Kom-
ponenten zusammen:

Vier Bandschleifstationen der Baureihe
BSS10
*Vertikales Rundtisch-Magazin

Kameramessstation mit zwei Kameras

Scharfen von Mikroscheren

Die auf den Bildern 2 und 3 gezeigte Roboter-
Scharfstationen der Baureihne RSP/1S ist flr
das doppelseitige Scharfen von Einweg-Mikro-
scheren und Einweg-Klingen konzipiert.

Die Roboterzelle ist mit folgenden Komponen-
ten ausgestattet:

Doppelseitige Schérfstation der Baureihe
DS
Werkstuickorientierte Programmierung

*Robotergreifer mit Aufnahme fiir Abrichter

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Schleifen eines Facettenschliffs an chirurgi-

schen Scheren (Bild 1)
2. Scharfen von Einweg-Mikroscheren (Bild 2)
3. Schérfen von Einweg-Mikroklingen (Bild 3)

4.-5. Schleifen von Lanzetten mit Roboter-

Schleifstation (Bilder 4 und 5)

6. Roboter-Entgraten von Klingen fir die Au-

genchirurgie (Bild 6)

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Nachscharfen / Scharfen von Rund-
bzw. Quetschmessern

Die hier gezeigte modular aufgebaute Roboter-
Schleifstation RSP/2S st fiir die Bearbeitung
von Rundmessern mit einem Durchmesser von
70 bis 200 mm konzipiert.

Der AuRendurchmesser wird mit einer Laser-
messstation vermessen.

32 ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

+ Einseitige Bearbeitungsstation mit Dia-
mantschleifscheibe der Baureihe P3/T so-
wie anschlieRendes Entgraten (siehe auch
Bearbeitungsstationen S. 67)

* Magazinierung erfolgt iber Stapelmagazin
mit anschliefender Ablage auf Dorn

+ Werkstlickspindel zur Aufnahme des Rund-
messers fur kontinuierliches Drehen nach
Vermessen des AulRendurchmessern

Automatisches Wechselsystem flr Werk-
stiickspindeln

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Bearbeitungsstation P3/T (Bild 1)

2. Roboterzelle RSP/2S zur Bearbeitung von
Rundmessern (Bild 2)

3. Entgratstation (Bild 3)
4. Schublade fiir Werkstticke (Bild 4)

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG 6 33
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Verzahnen von Rundmessern Uber einen Roboter wird das Werkstiick aus

einem Stapelmagazin gegriffen, den Stationen
Die hier gezeigte Roboter-Schleifstation ist fir  zur Bearbeitung/Vermessung zugefiihrt und
das Verzahnen und Birsten von Rundmessern  in einem weiteren Stapelmagazin wieder ab-
konzipiert. gelegt.

In die Roboterzelle ist eine Peripherie-Schleif-
maschine der Baureihe WS4 sowie eine Birst-
station der Baureihe SM2 integriert.

Bearbeitungsroboter mit Vakuum-Roboter- ~ Anwendungsbeispiele (Bilder)
greifer zur Aufnahme von Rundmessern bis

35 kg/Stuck 1. Verzahnen von Rundmessern mit Peripherie-
Schleifmaschine der Baureihe WS4 (Bild 1)

2. Zufihrung des Rundmessers Uber Roboter

* Peripherie-Schleifmaschine WS4
+ Schleifbreite: max. 100 mm

(Bild 2)
Schleifscheiben-@: 300
chieifscheiben-0 mm 3. Stapelmagazin flr Rundmesser mit Zylin-
+  Messstation mit Taster zur Ermittlung des der zum Anheben des Werkstiicks (Bild 3)

Aulendurchmessers .
4. Messstation zur Vermessung des Auflen-

Zwei vertikale Stapelmagazine zur Aufnah- durchmessers (Bild 4)

me von Rundmessern bis 1000 mm
von e ! 0 5. Bearbeitungsstation SM2 mit zwei Spiral-

* Magazin zur Aufnahme von Rundmessern birsten (Bild 5)
von 300 mm @ mit einer Stapelhohe von
500 mm.

* Bearbeitungsmaschine der Baureihe SM2
mit Spiralbirsten

'I'
-

-
-
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Scharfen von Maschinenmessern

Die hier gezeigte modular aufgebaute Roboter-
Schleifstation RSP/28B ist fiir das Scharfen von
Maschinenmessern konzipiert.

Die Roboterzelle besteht aus zwei Bandschleif-
statonen und einem Bearbeitungsroboter. Die
Werkstiicke werden Uber ein Zufiihrband bereit-

gestellt.
- i
i |
(]
|
L]
| Ll
1 -
| I
: l ,
p==
L]
s
ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Zufiihrband von 2000 mm Lange zur lage-  Anwendungsbeispiele (Bilder)

richtigen Bereitstellung der Werkstucke
Vereinzelungs- und Zentrierstation
Vertikales Stangenmagazin

Bearbeitungs- und Be-/Entladeroboter

Parallelgreifer zur Werkstiickaufnahme ein- 3,

schliefflich 180° Drehmodul

Zwei einseitige Bandschleifstationen der 4,

Baureihe BSS10

1.

Roboter-Bearbeitungszelle zum Schérfen
von Maschinenmessern (Bild 1)

. Bandschleifstation der Baureihe BSS10

(Bild 2)

Zuflhrband zur Bereitstellung der Werk-
stlicke (Bild 3)

Robotergreifer mit 180° Drehmodul (Bild 4)

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK 6 37
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Scharfen und Auspolieren von Die Zelle ist mit drei Bearbeitungsstationen der
Maschinenmesserklingen Baureihe P3 ausgestattet. Ein Stapelmagazin

dient der Beladung und Vereinzelung der Werk-
Die gezeigte Roboterzelle istzum Scharfenund  gtjjcke. Auf einem Rundtaktmagazin werden

Auspolieren von Maschinenmesserklingenund  die Werkstiicke nach der Bearbeitung abgelegt.
ahnlich geformten Werkstiicken konzipiert.

Indexierendes Rundtaktmagazin, 1200 mm
@ flr 80 Werkstticke

 Vertikales Stapelmagazin zur Beladung und
Vereinzelung der Werkstlcke

+ Roboter mit Blgellager zum Einmessen von
neuen Klingen bzw. Positionsiberpriifung
im Greifer

Drei einseitige Bearbeitungsstationen der
Baureihe P3

¢+ Kihlwasseranlage

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Roboterbearbeitungszelle RSP/3P/1M  zur
Bearbeitung von Maschinenmessern (Bild 1)

2. Integration von drei Bearbeitungsstationen
der Baureihe P3 zum Scharfen und Aus-
polieren der Klingen (Bild 2)

3. Simulation Uber RobotStudio (Bild 3)
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Schleifen und Polieren
von Hohlwaren

Die hier gezeigte Roboterzelle ist eine speziell
entwickelte Losung zum Polieren von Tépfen an
der Mantelflache in Verbindung mit zwei Schleif-
bandern und einer Polierscheibe.

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Die hier prasentierte Roboterzelle ist wie folgt
ausgestattet:

« Zwei Bandschleifstationen der Baureihe
BSS14
+ Polierstation der Baureihe P5

Automatisches Greiferwechselsystem

Indexierendes Transportbandsystem

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Schleifen der MantelauRenflache mit Band-
schleifstation BSS14 (Bild 1)

2. Feinschliff der Mantelaulenflache mit
BSS14 (Bild 2)

3. Polieren der MantelauRenflache mit Polier-
station P5 (Bild 3)

4. Aufnahme des Werkstlicks mit speziell kon-
zipiertem Robotergreifer (Bild 4)

5. Schleifen und Polieren von Hohlwaren mit
Roboter-Schleif- und -Polieranlage der Bau-
reihe RSP/2B/1P (Bild S. 26)

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Schleifen und Entgraten von
Hohlwaren aus Sphéaroguss

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

Die Roboterzelle besteht aus: 3. Entgraten der Griffinnenseiten mit Hoch-
frequenz-Motorspindel (Bild 3)
1. Zuflihrung Uber Transportband mit Bereit-

stellung auf Kamera-Messtisch (8ild 1) 4. Kompensation der Werkstucktoleranzen

durch Kameramesssystem (Bild 4)
2. Putzen der AuBenseiten mit zwei Band-

schleifstationen des Typs BSS14 (Bild 2)
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Entgraten und Frasen von
Werkstlicken aus 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.

(Fir die Bearbeitung mit feststehender Fras-
spindel siehe auch S. 43)

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

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

Frasstation mit Pneumatikspindeln zur Ver-
wendung von Frasstiften

Kameramesssystem mit Beleuchtung und
Objektiv

3D-Messtaster

Anwendungsbeispiele (Bilder)
1.

Frasen von Stahlguss mit feststehender
Frasspindel (Bild 1)

Vermessen des Werkstlick mit Kamera-
messystem (Bild 2)

Vermessen mit Kamerasystem (Bild 3)

3D-Vermessung mit Messtaster (Bild 4)
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Schleifen und Entgraten von Die Zelle besteht aus:
Siebkdrben

* Bandschleifstation
Die hier gezeigten Roboter-Schleif- und Ent- . Entgratstation
gratstation der Baureihe RSP/1L/1B/1P ist flr

. . o . Lasermesssystem
die Bearbeitung von Siebkdrben konzipiert.

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Schleifen von Siebkorben mit Bandschleif-
station (Bild 1)

2. Aufnahme des Werkstlicks von Transport-
band und Vermessung uber Lasermesssta-
tion (Bild 2)

3. Entgraten der Aullenkante von Siebkdrben
an Entgratstation (Bild 3)
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Roboterbearbeitung mit
CNC-Rundtisch

Die Roboterzelle ist mit finf Bearbeitungssta-
tionen ausgestattet, die auf einen Rundtisch
montiert sind. Das Werkstiick wird vom Roboter
geflihrt.

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

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Schleifen und Entgraten von Stahlguss

+ CNC-Rundtisch zur Aufnahme von finf
Bearbeitungsstationen

+ Funf einseitige Schleifmaschinen der Bau-
reihe P3, eingerichtet fir Nassschliff mit
Dusen flr intensive Kihlung

« CNC-Abrichter mit zwei CNC-Achsen

Messstation zur Vermessung der Werk-
stlicke, bestehend aus zwei Bigellasern,
einem Doppellaser Distanz-Sensor sowie
einem taktilen Tesa Taster

* Wende- und Zentrierstation
+ 180°-Beladetisch
Roboter mit Greifer-Wechselsystem

+ Wechselgreifer zur Bearbeitung der anderen
Seite des Werkstlicks

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Einseitige Schleifmaschine der Baureihe P3
einschlielich Abrichter (Bild 1)

Messstation mit Tesa Taster (Bild 2)
Wende- und Zentrierstation (Bild 3)
180°-Beladetisch (Bild 4)

CNC-Rundtisch mit Bearbeitungsstationen
(Bild S. 48)

@ P WD
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ROBOTERZELLEN

MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

ROBOTERBEARBEITUNG MIT Be grolden und/oder schweren Werksttcken sowie

bei Werkstlicken mit entsprechender Geometrie ist

MULTI-WERKZEUG-KOPF es sinnvoll, das feststehende Werkstlick mit einem
UND CNC-RUNDTISCH robotergefiihrten Werkzeug zu bearbeiten.

« Das Werkstiick wird fixiert oder Uber einen ¢ Aufnahme der Werkstiicke tiber CNC-Rund-

CNC-Rundtisch zugefuhrt. tisch mit einer Bearbeitungs- und einer Be-
+ Ggfs. Vermessen des Werkstiicks, z. B. (iber und Entladeposition
in den Multi-Werkzeug-Kopf integrierten 3D-

* CNC-Rundtisch mit zusétzlicher, in die
Robotersteuerung integrierten Drehachse
zur Neu-Positionierung des Werksticks

Messtaster

+ Bearbeitung des Werkstlcks mit einem ro-
botergeflhrten Werkzeug oder mit mehreren
auf einem Multi-Werkzeug-Kopf installierten
Werkzeugen
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

Roboterbearbeitung mit einem Rundtisch mit CNC-Achse fixiert wird,
Multi-Werkzeug-Kopf sodass es mit einem oder mehreren roboterge-
flhrten Werkzeugen bearbeitet werden kann.

Wenn das Werkstlck zu grol oder schwierig
zu bewegen ist, sind die Roboterzellen so kon-
zipiert, dass das Werksttick fest steht oder auf

Entgraten und Frasen von
Aluminium Kokillenguss

Die hier dargestellte Standard-Roboterzelle
ist flir 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 Werkstuck
wahrend der Bearbeitung neu positioniert. (Bild
S.52)

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

+Zwei Roboter zur Be- und Entladung
Auf einem Multi-Werkzeug-Kopf sind finf

Werkzeuge montiert, die abhangig von der Be-
arbeitung ausgewahlt werden.

Positionierung der Werkstlcke fir Bearbei-
tungsroboter tber CNC-Drehtisch

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

Die Programmierung erfolgt Offling, z. B. mit-
tels RobotStudio. Ein vermessen des Werk-
stucks ist mit in die Anlage integriert.

-1
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

Roboterbearbeitung mit
Multi-Werkzeug-Kopf

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 Kurven-
zlige 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 Ver-
besserung der Oberfliche beim Entgraten
durch Benetzen mit Fliissigkeit aus am Werk-
zeugrevolver angebrachter Sprihdose

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

Entgraten von Aluminium-
Druckgussteilen

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.

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Werkzeugrevolverkopf mit drei pneumatisch
angetriebenen Frasspindeln, pneumatisch
angetriebener Birstspindel und 3D-Mess-
taster (Bild 1)

2. Bearbeitung von Druckgussteilen mit Werk-
zeugrevolver (Bild 2)

3. Roboterzelle RSP/5F zur Bearbeitung von
Druckgussteilen (Bild 3)

4. Austauschbare Werkstiickaufnahme (Vor-
richtung) mit definierten Referenzpunkten
(Bild 4)

5. .Aufstellungsplan der Roboterzelle RSP/5F
(Zeichnung 5)

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG 6
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

Entgraten von grovolumigen
Werkstlicken

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

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

ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

Positionierung tiber CNC-Rundtisch

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

Das Werkstlick 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. Uber 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.
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

Schleifen von groRvolumigen Bearbeitung mit robotergefiihrtem
Werkstiicken Schleifaggregat

Die hier gezeigte Roboter-Schleifstation ist Die Innenseite des Werkstlicks wird mit einem
eine spezielle Losung zur Bearbeitung von robotergefiihrten Schleifaggregat bearbeitet,
Grolteilen. das mit Schleifscheiben und/oder Schleifban-

dern bestlckt werden kann. Der Schleifband-
Das Werkstick wird Uber einen CNC-Rundtisch  echsel erfolgt automatisch.

positioniert.

58 ROBOTERZELLEN MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKZEUG

Bearbeitung der Innenseite von Grolteilen
mit robotergeflihrtem Schleifaggregat

Roboter mit Werkzeugwechselsystem

Integration eines zusétzlichen CNC-Rund-
tischs zur Werkstuck-Positionierung

Einsatz von Kraft-Momenten-Sensorik

Simulation in Verbindung mit RobotStudio

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. CNC-Rundtisch zur Werkzeugpositionierung
(Bild 1)

2. Schleifenvon GrofBteilen mit robotergefihr-
tem Schleifaggregat (Bild 2)

3. Bearbeitung der Innenseite mit Schleif-
aggregat (Bild 3)

Finsatz von Schleifscheiben und/oder 4 Automatischer Schleifbandwechsel (Bild 4)
Schleifbandern
Automatischer Schleifbandwechsel
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ROBOTERZUFUHRUNG DER WERKSTUCKS

/U CNC-BEARBEITUNGSMASCHINEN

BEARBEITUNG MIT Entgraten von Spharoguss
CNC-TECHNIK Dpie modular aufgebaute Roboterzelle ist fiir die

Bearbeitung von gusseisernen Topfdeckeln und
ghnlich geformten Werkstiicken konzipiert.

| &

T
L]

-

Robotergreifer ausgelegt als Doppelgreifer ~ Anwendungsbeispiele (Bilder)
zum Handling von zwei Deckeln einschlieR-

lich Wechselteilen fiir eine Topf-Familie 1. Bandschleifstation BSS14 zur Bearbeitung

von Topfdeckeln (Bild 1)

2. Rundtisch zur Aufnahme von bis zu 60
Werkstticken (Bild 2)

+ Bandschleifstation BSS10 mit pneumati-
scher Bandspannung und Bandrisskontrolle

« Polierstation P3 mit CNC-Achse zum Ein- 3 Rob ¢ | 's Doopelare
stechen des Schleifbandes gegen den Topf- =+ Rootergreifer ausgelegt ais Doppelgreifer

deckel; Ausfiihrung mit Kugelrollspindel, (Bild 3)
AC-Servomotor und SERCOS Interface 4. Kapselung der Schleifmaschine (Bild 4)

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

ROBOTICS

ROBOTERANLAGE AWARD

ROBOTERANLAGE MIT Egh:eifehl}, Polieren und Entgraten von
t
33 INTERAGIERENDEN
ROBOTERZELLEN Vollautomatisierte Roboteranlage zum Polieren

der Innenseite und der Mantelflache und zum Ent-
graten der Rénder von Hohlwaren

62 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.

VOLLAUTOMATISIERTE ROBOTERANLAGE

Die Roboterzelle ist wie folgt ausgestattet:

Zufiihrung Uber Transportbandsystem
Modularer Aufbau der Anlage

Getrennte Linien fir Innen- und Aullenbe-
arbeitung

Automatisches Greiferwechselsystem
Werkzeugwechselsystem

Leitstand zur Uberwachung der Gesamt-
anlage

CNC-Verstellung der Pastenpistole

Hochglanzpolieren  des  Aulenmantels
(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)
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ZUBEHOR

BEARBEITUNGSSTATIONEN Verschiedene Bearbeitungsstationen wie z. B.

Polier- und Schleifstationen oder CNC-gesteuerte

FU R ROBOTERZELLEN Scharfmaschinen kdnnen in eine Roboterzelle inte-

griert und miteinander kombiniert werden.

Bandschleifstationen BSS Anwendungsbeispiele (Bilder)
: ) i i 1. Einseitige Bandschleifstation BSS12 mit
Bandschleifstationen der Baureihe BSS sind Revolverkopf (Bild 1)
flir den Einsatz in Roboterzellen konzipiert. o ) ) .
2. Einseitige Bandschleifstation BSS14 mit
+ Pneumatischer Bandspannung Andrucksteuerung (Bild 2)
«  Bandrisskontrolle 3. Einseitige Bandschleifstation BSS20 mit

horizontalem Schleifband (Bild 3)

4. Einseitige Bandschleifstation BSS22 mit
Oszillationsbewegung (Bild 4)

 Vorbereitung fir bauseitig beigestellte Ab-
saugung

+Vorbereitung fiir Anschluss 400 Volt/50 Hz,
Einzelschaltschrank bzw. zentrale Schalt-
stelle

+ Minimalmengenkiihlung (optional)

+ Robotersteuerung mit 16 Bandgeschwin-
digkeiten programmierbar (optional)

Modell BSS10 BSS12 BSS14 BSS20 BSS22
Hauptantrieb (kW) 40 40 40 4,0 4,0
Kontaktrollen @ (mm) 80-400 100-200 150-400 50-150 50-150
Kontaktrollenbreite (mm) 10-130 10-130 10-130 10-130 10-130
Gewicht (kg) 150 180 350 200 200
Platzbedarf

" Lange (mm) 850 900 1.200 1,500 1,500
- Breite (mm) 650 800 600 600 600
- Hohe (mm) 2.100 2.100 2.100 1,500 1.500
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ZUBEHOR

Schleif- und Polierstationen

Die Berger Gruppe bietet Schleif- und Poliersta-
tionen unterschiedlicher Typen an. Polier-, Schleif-,
und Bandschleifstationen konnen in einer Roboter-
zelle miteinander kombiniert werden.

(Bild unten: In eine Roboter-Schleif- und -Polier-
anlage flr Hohlwaren integriertes Polierscheiben-
Wechselsystem — siehe auch S. 62 f))

ZUBEHOR

Polierstationen P1 (Bild 1)

«  Polierscheiben-@: 500 mm
« Polierbreite: 100 mm
* Antrieb: 5,5 kW, 750 U/min

 Optional mit Frequenzumformer

Schleif- u. Polierstationen P3 (Bild 2)

+  Schleif- und Polierscheiben-@: 300 mm

Scheibenbreite: 100 mm

+ Antrieb: 3 kW, 2.800 U/min -
- Spindeldrehzahl frequenzgeregelt Polierstationen P3/T (Bild 5)
+ Aufnahme Topfscheibe, @ 200 mm
Polierstationen P5 (Bild 3) - Antrieb 1,5 kW: 1400 U/min
. Polierscheiben-@: 500 mm * Spindeldrehzahl frequenzgeregelt

Polierbreite: bis zu 300 mm
- Antrieb: 7,5 kW, 2.000 U/min Schleifstationen SS1 (Bild 4)
* Spindeldrehzahl frequenzgeregelt - Schleifen mit Spindelstock
« Schleifscheiben-@: 450 mm (Topfscheibe)
* Spindelantrieb: nach Bedarf 15-22 kW

ZUBEHOR & o7
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ZUBEHOR

Reinigungsanlagen

Die Berger Schleifmaschinen konnen mit ver-
schiedenen Reinigungssystemen kombiniert
werden. Das Werkstlck wird in der Transport-
kette positioniert.

Reinigen und Trocknen erfolgen in verschiedenen
Stufen.

Als Alternative kann das Werkstiick auch ber
den Be-/Entladeroboter in einer Position abge-
legt werden. Hier erfolgen eine Reinigung und
Trocknung und anschlieBendes Abstapeln in
ein Schiebemagazin.

ZUBEHOR

KiihImittelanlagen

In Kombination mit Berger-Maschinen werden
eine Vielzahl unterschiedlicher Kihlwasseran-
lagen fiir Schleifemulsion angeboten. Die Aus-
legung dieser Anlagen hangt in erster Linie von
den Anforderungen an Wassermenge, Wasser-
druck und Reinheitsgrad ab.

Einsatz verschiedener Reinigungsstufen:

*  Magnetabschieber
+ Papier- und/oder Vliesfilter

+  Feinstfilter

Diese Komponenten kdnnen gemal den An-

forderung kombiniert werden. Je nach Bedarf

muss Wasser-Rickkiihlung mit berlicksichtigt
werden.

ZUBEHOR

Zusatzlich konnen installiert werden:

+ Stromungswéchter zur Uberwachung des
Niveaus des Kihimittelflusses

+ Magnetschalter (Wasser Stand/Stopp)

« Schwimmschalter zur Uberwachung des
Niveaus

+ Kihlaggregat flr gleichbleibende Tempera-
tur des Kihimittels

& ©9
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Indexierendes Rundtisch-
Magazin fiir Messer

ZUBEHOR

Magazinsysteme Eine grofie Bandbreite an Magazinsystemen ist
verfligbar wie z. B.:

Die Roboterzellen konnen mit Magazinsyste- . ‘ A
men fiir stapelbare und nicht stapelbare Werk-  * Indexierendes Rundtisch-Magazin

stlicke ausgestattet werden. * Indexierendes Kettenmagazin fiir konisches
Material

Umlaufendes Kettenmagazin
flr Zangen

Ausflihrung der Magazinsysteme abhangig von: Indexierendes vertikales Rundtisch-Magazin

+ Form des Werkstlcks (flach, konisch ...) + Umlaufendes Stangenmagazin
 Benotigter Magazinkapazitat +Flhrung von Schttgut Uber:

* Vielfalt der Werkstlckformen . Rundférderer

* Orientierung der Werkstucke . Berger Feeder

(Bild unten: Berger Feeder: ungeordnete Zu-
flhrung Uber Transportband in Verbindung mit
Kamerasystem

| ﬁ’] ‘ ] ' H | . e — B/ ik Indexierendes vertikales
\ ”1 |1 |r'|| 1 _ - J ~1 - Rundtisch-Magazin fiir
- [ ' iy g | ol

Scheren

4

Rundforderer fur Schiittgut
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ROBOTER-PROZESSTECHNIK /

AUTOMATION

Sortiereinheiten

Die Sortiereinheiten der Baureihe SE magazinieren
Werkstlicke aus Schnittgut bzw. fiihren sie einem
Magazin zu.

Die Werkstlcke werden aus einem Bunker heraus
vereinzelt und Uber ein Transportband zugefuhrt.

INTEGRATION VON
PRODUKTIONPROZESSEN Uber Kamera wird die Lage des Werkstlicks erkannt.

Die Positionsdaten werden an eine Robotersteue-
rung Ubertragen. Der Roboter greift das Werkstlck
und legt dieses zur Magazinierung lagerichtig ab.

Integration von Produktions- Integration /Automation von

prozessen CNC-Fraszentren

+ Auftragsschweiflen + Vorbereitung der Werkstlicke fiir anschlie-
ende Schleifbearbeitung

* Biegepressen
+ Spezialvorrichtung fir CNC-Fraszentren

zum Zentrieren, Bohren, Gewindeschnei-
+ Harteanlagen den und Frasen der Hartmetallaussparung
chirurgischer Instrumente

* Bohren/Senken

Lackieranlagen

- Verpackungsmaschinen +Vorrichtungsbau und Entwicklung

* Roboterautomation und Prozessverbin-
Anwendungsbeispiele (Bilder) dung mit Schleif- oder Biegestation

1. Roboter-Beladung eines Beschriftungs-
lasers (Bild 1)

2. Lackieren, Olen, Verpacken von Stichsége-

Anwendungsbeispiele (Bilder)

4. Integration von zwei Fraszentren, zwei Biege-

. : pressen und einer Schleifmaschine Typ BG1/
blattern (Bild 2) NT in Verbindung mit einem indexierenden
3. Roboterzufiihrung/Roboterschweilten vertikalen Rundtakttisch-Magazin (Bild 4)
(Bild 3)
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PROZESSAUTOMATION
HANDHABUNGSTECHNIK

Robotertechnik fir
Be- und Entladung

Seit Uber 20 Jahren setzt die Berger Gruppe
Roboter zum Be- und Entladen von konventio-
nellen und CNC-gesteuerten Maschinen ein.

Abhangig von den Anforderungen bestehen eine
Vielzahl an Mdglichkeiten, z. B. die Beladung
einer einzelnen Maschine, mehrerer Maschinen
oder die Integration einer Schleifmaschine in
eine Fertigungszelle.

MITSUBISHI, FANUC, ESPON, KUKA, ABSB,
DENSO, STAUBLI oder anderen Robotertypen/
-modelle kommen zum Einsatz.

Anwendungsbeispiele fiir
Roboterbeladung:

Chirurgische Scheren mit Rundmagazin

* Werkzeuge, Gartenscheren oder Rundmesser
mit vertikalem Stapelmagazin

 Taschenmesserklingen mit Stufenforderer

Beispiele fiir Roboterapplikationen

Schérfen und/oder Entgraten von Messer-
klingen aus einem Magazin mit Abziehma-
schinen Serie SM

ROBOTERPROZESSTECHNIK / AUTOMATION

CNC-Zufiihrsysteme fiir Be- und
Entladung

+ CNC-Steuerung der horizontalen und verti-
kalen Transfer- und Ladeachsen

 Positionsgenaues Anfahren Uber birsten-
lose AC-Servoantriebe

 Einfache Programmierung der Wege und
Positionen mit dem Werkstlckprogramm

+ Frei programmierbare Anfahrgeschwindig-
keit bis 100 m/min

+  Stabile, verschleil- und wartungsarme Ach-
sen mit Zahnriemen oder Kugelrollspindel

+ Grole Ladekapazitat fir mehrstindige
Nonstop-Produktion

Platzsparender, tbersichtlicher Aufbau mit all-
seitiger, freier Zuganglichkeit der Maschinen

* Magazinturm, Kettenmagazin, Stapelmaga-
zin, Rundtakttisch, Stufenforderer verfiighar

+ Verkettung unterschiedlicher Maschinen-
typen
* NC-Servoachsen 180° mit elektromagneti-

schem Greifer, z. B. fir Beladung von Rund-
tisch-Schleifmaschinen RTS2/3 (Bild oben)

+ Kurze Umristzeiten durch Wiederaufruf der
programmierten Positionen und Wege

Pneumatische Zuftihrsysteme fur
Beladung, Transfer und Entladung

In Verbindung mit konventionellen und
CNC-gesteuerten Maschinen unter Verwen-
dung von Pneumatikzylindern

Verschieden Losungen verflighar

Lagersystem

ROBOTERPROZESSTECHNIK / AUTOMATION & 75
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BIN PICKING

Der Griff in die Kiste

Uber ein Kamerasystem mit hochauflésenden
Kameras — in diesem Fall von Keyence — wird die
Lage der Werkstlicke, die ungeordnet in einer
Gitterbox oder Schaferkiste liegen, erkannt und
an den Handlings-Roboter weitergegeben.

Bereitstellung und Zuflhrung von unge-
ordneten Werkstlicken mit Bin-Picking aus
zwei KLT-Boxen

* Docking-Stationen fir KLT-Behalter mit
wiederholgenauer Positionierung Uber An-
schlage

 Bin-Picking-Roboter ABB

Doppelgreifer mit zwei Magnetgreifern mit
einstellbarer Magnetkraft zur Entnahme
von Werkstlcken aus KLT-Box

+ 3D-Robot-Vision

+ Kamera-gesteuerte Wende- und Zentrier-
station

» 3D-Lageerkennung (ber Kamera-Mess-
system mit hochauflosenden Kameras

+ Automatische Berechnung der optimalen
Roboterbahn

+  Spezieller Robotergreifer je nach Werksttick

* Beladeroboter mit einstellbarer Magnetkraft
zum Be- und Entladen der Schleifmaschine
und Beladen der Reinigungs- und Trocken-
station
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MESSTECHNIK

Vermessen von Werkstiicken mit
Kamera- und Lasermesstechnik

Mit Hilfe von Kameras, Laser oder mechanischen
Tastern konnen die Werksticke vor bzw. nach der
Bearbeitung vermessen werden und so das Be-
arbeitungsprogramm beeinflusst werden.

[ ARRRETRRR

Anwendungsbeispiele (Bilder)
1. 3D-Vermessen mit Messtaster (Bild 1)

2. Kompensation von Werkstlcktoleranzen
durch Kameramesssystem (Bild 2)

3. 3D-Vermessen mit Kamera (Bild 3)

4. Kamera-Messsystem mit  graphischer
Schnittstelle fir Teilevermessung (Bild 4)
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PROGRAMMIERUNG / ANLAGENUBERWACHUNG

Programmierung

Die Programmerstellung kann offline mit ent-
sprechender Software — z. B. RobotStudio —
erfolgen (Bilder unten). Hierbei konnen auch R IS S
die Prozesse simuliert bzw. die Bearbeitungs-

(NE B 'l-" l.-l.; S NET l"l [} .
zeiten ermittelt werden. :¢+:n+.u+:.+: LI +,:..J .~.+;¢ s

A

b

[ 3
1
L]

Anlageniiberwachung Anwendungsbeispiele (Bilder)

‘ . . ‘ ‘ 1. Roboterprogramm in Verbindung mit Ro-
Die Anlagenzustande kdnnen mittels einer App botStudio: fiihren des Werkstiickes (Bild 1)

zur Uberwachung von Anlagenzustanden mit
E-Mail-Benachrichtigung oder in Verbindung mit
einem zentralen PC Uberwacht werden.

2. 3D-Offline-Programmierung in Verbindung
mit KUKA-Roboter (Bild 2)

3. Uberwachung der Anlagenzustande mit

Warnhinweise werden auf dem Display ange- zentralem Computer (Bild 3)

zeigt oder per E-Mail versendet. 4. Uberw.achung der Anlagenzustande mit E-
Mail- Uberwachung (Bild 4)
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SENSORIK, DATEN-
AUSWERTUNG/-REDUKTION
UND RESSOURCENSTEUERUNG
MIT AKTIONEN

82

Sensoren / generelle Eingangssignale
Informationen von andere Maschinen

Datenanalyse/-auswertung

BERGER MACHINE INTERFACE 4.0

Funktionen des BMI4.0

Universelle Bus-basierte Erfassung von Sensor-
signalen an einer Maschine wie z. B. KSS-Tem-
peraturen, Motorlast, AE-Signale zur Spindel-
tberwachung, Luftdruck und -menge

Datenreduktion und Visualisierung mit Auswerte-
Software

Vernetzung mit I0T oder Firmennetz

Programmierung von Schnittstellen zur indi-
viduellen Anbindung an bestehende BDE oder
ERP-Systeme mit OPC-Server

und Visualisierung

Entscheidungen

BERGER MACHINE INTERFACE 4.0

REVPI UND SIEMENS IOT SERVER

Verfligbarkeit von
Maschinen (ber
VPN-Verbindung
Anwendung
*  Prozesse werden transparent
- Bewertung von Potenzialen
+  Minimierung von Ausfallzeiten
uber Messenger
+  Erkennen von Eehlfunktiqnen Messenger
(Alarme, Organisation, Stérungen)
+  Werkzeug-Management (Material,
Siisiye, eio) Datenausgabe
+ Zeit-und Leistungserfassung an Systeme der
nachsten Ebene
BMI - Analysis E-Mail
Berger Gruppe

Vorteile des BMI4.0

+ Voraussetzung fir intelligente Ressourcen-
steuerung (IRP)

+ Voraussetzung flr vorbeugende Wartung
und Echtzeitliberwachung des Maschinen-
parks

 Erfassung von Prozessdaten zur Prozess-
optimierung und Erkennung von Prozess-
abhangigkeiten

+  Optimierung von Stillstand- und Rustzeiten,
dadurch optimale Kapazitatsplanung

BERGER MACHINE INTERFACE 4.0

Industrie 4.0

Robotics und Ki, 10-Link Systembeschreibung:
Sensorsignalerfassung

-
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Abb. 1: Beispiel Anlagenarchitektur mit [0-Link

Beispiel:  Berger Maschine Typ RFS4/NT
Anwendung O-Link zur Erfassung von Sensorsignalen

db888.dbd18 Durchfluss Spindel (I/min) 16.0000

db888.dbw4 Durchfluss Schleifwasser (%) 128

db888.dbd18 Temp. Schleifwasser (°C) 34.0000

db888.dbd22 Temp. Spindelwasser (°C) 29.7932

db888.dbd26 totaler Verbrauch Luft (m?) 4984.9510

db888.dbd38 akt. Luftverbrauch (m3/h) 4.3000

db888.dbd34 Temperatur Druckluft (°C) 38.6000

db888.dbd44 Temperatur Schaltschrank 32.2000

BT e T e e s T B N I B I I

db888.dbd54 Hydraulikdruck (bar) 0.0000
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ANGEBOTSANFRAGE BERGER

FRAGEBOGEN FUR TECHNISCHE DATEN GRUPPE

Firma
Kontakt
E-Mail
Tel./Fax
Werkstlick
i‘) Stickzahl
2 | Losgrofe
L | Anzahl der Modelle
& [ Muster
= | Zeichnung
- Konturschliff Polieren
= Riickenschliff Wellenschliff
« E Flachenschliff Verzahnungsschliff
o0 Fasenschliff Schleifen des Kropfs
Sn:: Hohlschliff Schleifen des Griffes
o PlieBten Schérfen
Autom. Be- und Entladung zentral dezentral

Autonomie, Kapazitat Magazin
Kihlwasseranlage

Uberwachung Kiihimittelfluss
Magnetventil fir Wasser Start/Stopp
Chiller fir Kihimittelanlage

% Kihlmitteltank einwandig doppelwandig
T Absaugung
o Anschluss zentral dezentral
<§( Umhausung
Schutzzaun
Spannung
Praferenz Steuerung Andron Bosch Siemens
Praferenz Roboter ABB KUKA
Inbetriebnahme beim Kunden
Transport
Garantieverlangerung

Bitte schicken Sie den Fragebogen an sales@bergergruppe.de.

( Heinz Berger Maschinenfabrik Kohlfurther Briicke 69 Tel. +49 (202) 24742-0 info@bergergruppe.de
GmbH & Co. KG 42349 Wuppertal, Germany Fax +49 (202) 24742-42 www.bergergruppe.de

€
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