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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.

4 ROBOTER-SCHLEIF- UND POLIERSYSTEME

Je nach Beschaffenheit des Werkstiicks wird
die Roboterzelle mit unterschiedlichen Bearbei-
tungsstationen ausgestattet. Hierbei kann ent-
weder das Werkstuck oder das Werkzeug vom
Roboter gefiihrt werden.

Ist das Werkzeug robotergefiihrt, kann das
Werkstlck Uber einen Rundtisch positioniert
werden. Zusatzliche Achsen sind in das Sys-
tem integriert, sodass eine Rundumbearbeitung
ohne zusatzliche Umrustzeit moglich ist.

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

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

Offline-Programmierung 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

SCHLEIFEN UND POLIEREN MIT ROBOTER-TECHNIK 6
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INTEGRATION VON
PRODUKTIONPROZESSEN

PROZESSTECHNIK / AUTOMATION
PROZESSINTEGRATION

Sortiereinheiten

Die Sortiereinheiten der Baureihe SE magazinieren
Werkstlicke aus Schittgut bzw. flhren sie einem
Magazin zu.

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

Die Lage des Werkstucks wird Uber Kamera erkannt.
Die Positionsdaten werden an eine Robotersteue-
rung Ubertragen. Der Roboter greift das Werkstlick
und legt dieses zur Magazinierung lagerichtig ab.

ROBOTERPROZESSTECHNIK / AUTOMATION - PROZESSINTEGRATION

Integration von Produktions-
prozessen

Auftragsschweilien
Biegepressen
Bohren/Senken
Harteanlagen
Lackieranlagen

Verpackungsmaschinen

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1.

Integration eines Beschriftungslasers in
eine Roboter-Schleifzelle (Bild 1)

Asyril-Feeder in Roboter-Bearbeitungszelle
integriert (Bild 2)

Laser-Schweillsystem in Roboter-Bearbei-
tungszelle fir Maschinenmesser integriert
(Bild 3)

Integration /Automation von
CNC-Fraszentren

Vorbereitung der Werkstiicke fiir anschlie-
Rende Schleifbearbeitung

Spezialvorrichtung fir CNC-Fraszentren
zum Zentrieren, Bohren, Gewindeschnei-
den und Frasen der Hartmetallaussparung
chirurgischer Instrumente

Vorrichtungsbau und Entwicklung

Roboterautomation und  Prozessverbin-
dung mit Schleif- oder Biegestation

Anwendungsbeispiele (Bilder)

4. Integration von zwei Fraszentren, zwei Bie-

gepressen und einer Schleifmaschine Typ
BG1-CNC in Verbindung mit einem indexie-
renden vertikalen Rundtakttisch-Magazin
(Bild 4)

INTEGRATION VON PRODUKTIONSPROZESSEN 6 7
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ROBOTERTECHNIK UND
CNC-ZUFUHRSYSTEME
FUR BE- UND ENTLADUNG

PROZESSAUTOMATION
HANDHABUNGSTECHNIK

Robotertechnik fiir Be- und Entladung

Seit Uber 20 Jahren setzt die Berger Gruppe Robo-
ter zum Be- und Entladen von konventionellen und
CNC-gesteuerten Maschinen ein.

Abhéngig von den Anforderungen bestehen eine
Vielzahl an Moglichkeiten, z. B. die Beladung einer
einzelnen Maschine, mehrerer Maschinen oder
die Integration einer Schleifmaschine in eine Fer-
tigungszelle.

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

PROZESSAUTOMATION / HANDHABUNGSTECHNIK

Anwendungsbeispiele fiir Roboter-
beladung:

Chirurgische Scheren mit Rundmagazin

Werkzeuge, Gartenscheren oder Rundmes-

ser mit vertikalem Stapelmagazin

Taschenmesserklingen mit Stufenforderer

Anwendungsbeispiele fiir Roboter-
applikationen

Scharfen und/oder Entgraten von Messer-
klingen aus einem Magazin mit Abziehma-

schinen Serie SM-CNC

CNC-Zufiihrsysteme fiir Be- und Ent-
ladung

ROBOTERTECHNIK UND CNC-ZUFUHRSYSTEME FUR BE

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

Positionsgenaues Anfahren (ber birsten-
lose AC-Servoantriebe

Einfache Programmierung der Wege und
Positionen mit dem Werkstlckprogramm

Frei programmierbare Anfahrgeschwindig-
keit bis 100 m/min

Stabile, verschleill- und wartungsarme Ach-
sen mit Zahnriemen oder Kugelrollspindel

GroBe Ladekapazitdt flr mehrstiindige
Nonstop-Produktion

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

Magazinturm, Kettenmagazin, Stapelmaga-
zin, Rundtakttisch, Stufenférderer verflighar

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

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

Kurze Umriistzeiten durch Wiederaufruf der
programmierten Positionen und Wege

- UND ENTLADUNG & 9
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PROZESSAUTOMATION
HANDHABUNGSTECHNIK

Berger Automation Cube (BAC)

Der Berger Automation Cube (BAC) ist eine
flexible Automationslosung flr Produktionsan-
lagen. Er kann Produktionsmaschinen be- und
entladen oder als Bearbeitungsroboter Werk-
stiicke wahrend der Bearbeitung flihren.

Der Cube ist flexibel fir unterschiedliche Be-
arbeitungszellen wechselnd einsetzbar und

kann auch nachtraglich noch in Produktions-
zellen integriert werden.

Durch die integrierte Sensorik in Form eines
Laserscanners wird der vorher festgelegte
Arbeitsbereich des Cobots abgescannt, um
eine zusatzliche Sicherheitsfunktion zu gewah-
ren. Dank dieser Vorrichtung kann/darf der Co-
bot im Gegensatz zum Industrieroboter ohne
Schutzumhausungen eingesetzt werden.

PROZESSAUTOMATION / HANDHABUNGSTECHNIK

Die Anwendungsfalle konnen je nach Anfor-
derungen als Pick-and-Place-Anlage oder als
Losung zur Bereitstellung von Rohteilen ein-
gesetzt werden. Als allein agierende Maschine
kann der BAC auch Werkstlcke entgraten oder
scharfen. Daftr konnen Rohteile in den Ablage-
fachern/Schubladen bereitgestellt und einzeln
abgearbeitet werden.

Die sowohl hardware-, als auch softwareseitige
Integration der Kamera erlaubt die Verwendung
nativer Visionaufgaben auf der Robotersteue-
rung. Sogenannte Landmarks (Orientierungs-
marker) ermdglichen dem Roboter eine naht-
lose Referenzierung zu seiner Umwelt. So kann
beispielsweise fiir das Be- und Entladen einer
Maschine die Position einer Vorrichtung oder
eines Magazins durch die Erkennung eines
Landmarks erfasst und die Aufgabe prozess-
sicher ausgeflhrt werden.

Dies vereinfacht das Arbeiten mit dem BAC
flr den Bediener. Neben der Landmark-Erken-
nung, konnen viele weitere Vision-Algorithmen
verwendet werden. Uber Pattern Recognition
konnen beispielsweise wiederkehrende Muster
erkannt werden.

Auch KI-Algorithmen, beispielsweise fir die
Erkennung von ungeordneten Teilen im Durch-
lichtverfahren, konnen direkt auf der Steuerung
programmiert und genutzt werden.

Vorteile
= Einfache Programmierung

= Flexible Automatisierung durch mobilen
Unterbau

= Erhohte Sicherheit durch Detektion der Ge-
fahrenzone

= Einfache Integration (230 V & Profinet-
Kommunikation)

Anwendungsfille, z. B.:

+ Maschinenbeschickung fir die mannlose
dritte Schicht

+ Kompensierung von Krankheitsausféllen
durch flexible Automatisierung

*  Automatisierung von Entgrat- und Scharf-
prozessen

+  Kosteneffiziente Automatisierung auch fir
kleine LosgroRen

BERGER AUTOMATION CUBE (BAC) 6
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PROZESSAUTOMATION
HANDHABUNGSTECHNIK

Berger-Zufiihrsystem

Das Berger-Zufiihrsystem automatisiert den
Materialfluss in Roboterzellen und sichert
einen prazisen, unterbrechungsfreien Nach-
schub von Werkstlicken oder Bauteilen.

Es steigert die Produktivitat, verringert Still-
standzeiten und minimiert manuelle Eingriffe
in den Produktionsprozess.

Vorteile Die hier gezeigte Roboterzelle besteht aus:
+ Zukunftssicher: Neue Produktvarianten ° Bearbeitungsstation SS1 mit Trennscheibe
einfach per Software einlernbar mit @ 600 mm
«  2D-Konturerkennung + Einseitige Schleifstation SS1 mit Peripherie-
I . _ Schleifscheibe, Schleifscheinen-@ 600 mm
+  Fehlerteilsortierung: Beschadigte Teile er-
kennen und aussortieren + Einseitige Schleifstation P/T mit Peripherie-
. Lageerkennung SCh|eifSCheibe mit 80—100 mm @
- Mischbetrieb moglich *  Frasspindel mit Fingerfraser, @ 20 mm

« CNC-Rundtisch zur Aufnahme der Schleif-
scheiben und Fraser

+ Bearbeitungsroboter mit Greifer-Wechsel-
system

+ Zuflhrsystem fir Be- und Entladung der
Werkstlcke

* Integration einer 3D-Messstation in Belade-
position zur Lageerkennung der Werkstucke
auf dem Zufiihrband

Laser-Distanzsensor zum Ausrichten der
der Werkstlicke im Robotergreifer fir die
Bearbeitung

* Spaneforderer

12 PROZESSAUTOMATION / HANDHABUNGSTECHNIK BERGER-ZUFUHRSYSTEM 6 13
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PROZESSAUTOMATION
HANDHABUNGSTECHNIK

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 Zuftihrung von ungeord-
neten Werkstlicken mit Bin-Picking aus KLT-
Boxen

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

* Bin-Picking-Roboter
+ 3D-Robot-Vision

*  Kamera-gesteuerte Wende- und Zentrier-
station

+ 3D-Lageerkennung Uber Kamera-Mess-
system mit hochauflésenden Kameras

+ Automatische Berechnung der optimalen
Roboterbahn

+ Spezieller Robotergreifer je nach Werkstiick

14 PROZESSAUTOMATION / HANDHABUNGSTECHNIK BIN PICKING - DER GRIFF IN DIE KISTE 6 15
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MESSTECHNIK

3
Vermessen von Werkstiicken mit
KAMERA, LASER UND Kamera- und Lasermesstechnik
MECHANISCHE TASTER  wit Hiffe von Kameras, Laser oder mechanischen
Tastern konnen die Werkstlcke vor bzw. nach der
Bearbeitung vermessen werden und so das Be-
arbeitungsprogramm beeinflusst werden.
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 fur Teilevermessung (Bild 4)
16 MESSTECHNIK KAMERA, LASER UND MECHANISCHER TASTER & 17
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MESSTECHNIK

Lageerkennung und Lagekorrektur * Bei Roboterzellen mit robotergefiihrtem
Werkstlck kann ein Distanzlaser in den

Die Lage des Werkstticks wird iiber 3D-Kameras Roboterarm integriert werden, iber den die

oder Uber Distanzlaser am Roboter vermessen: Lage des.feststehenden Werkstlicks ver-

messen wird.

+ Bei Roboterzellen mit robotergefihrtem
Werkstlck: Hier wird das Werkstlck vom
Roboter geflhrt und Uber 3D-Kameras ver-
messen.

Bilder

1.+2.  Vermessen des eingespannten Werk-

- Bei Roboterzellen mit robotergefiihrtem stlicks Uber Distanzlaser bei Bearbeitung
Werkzeug: Das eingespannte Werkstiick mit Kraft-Momenten-Sensorik (Bilder 1+ 2)
wird vermessen und die Daten im ge-
schlossenen Regelkreis zur Anpassung
des Roboter-Programms in die Echtumge-
bung Ubertragen.

1 5 6
Bilder 4.+6. Erfassung des eingespannten Werk-
stiicks (ber 3D-Kamera und Ubergabe der
2 3.+5. Lageerfassung des Werkstlicks im Position an die Robotersteuerung, einge-
Roboter iber 3D-Kamera und anschlieen- setzt bei Roboterzellen mit robotergefihr-
de Korrektur der Position des Werkstlcks tem Werkzeug (Bilder 4 + 6)

im Greifer, eingesetzt bei Roboterzellen mit
robotergefiihrtem Werkstlck (Bilder 3 + 5)

18 MESSTECHNIK / KAMERA, LASER UND MECHANISCHE TASTER LAGEERKENNUNG UND -KORREKTUR 6 19
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1

Virtuelle Werkstiickaufnahme
Uber 3D-File

PROGRAMMIERUNG

FUR ROBOTERZELLEN

¥ :

Programmierung mit RobotStudio Benutzeroberflache von Robot-
Studio, Laden eines neuen
Die Programmerstellung kann offline mit entspre- Werkstlickes

chender Software - z. B. wie hier gezeigt mit Ro-
botStudio - erfolgen.

PROGRAMMIEREN Erstellung des Roboter-Programms mit Hilfe

von RobotStudio in vier Schritten gemal den
IN VIRTUELLER UMGEBUNG  Abbildungen rechts

+ Ubertragung des Programms auf den ABB-Ro-
boter in "Echtumgebung’

3

Bestimmung der Bahnen,
Pfaderstellung und Ausrichten
mit Sensorik

4

Ubertragen vom erstellten
Pfad in die eigentliche
Steuerung

20 PROGRAMMIERUNG FUR ROBOTERZELLEN PROGRAMMIERUNG MIT ROBOTSTUDIO 6 21

zurlick zu Inhalt



PROGRAMMIERUNG: SCHARFEN
FUR ROBOTERZELLEN

Einstellung des Messers (iber Roboter

Hier fir sind die Programme im Roboter vor-
bereitet und eine Oberflache am Roboterpanel
(BergerGrinder) eingerichtet.

1. Einstellen eines neuen Modells im Berger-
Grinder (Bild1) und Teachen der Abgreif-
position im Magazin

2. Aufnahme des Werkstiicks aus dem Ma-
gazin durch den Roboter und Fahren zum
Laser

3. Bestimmen der Position mit Nullpunkt,

Schneidenecke am Kropf, X-Winkel und Z-
Winkel (rote, griine und blaue Punkte im Bild)
(Bild 2)

. Teachen des Start- und des Endpunktes

(Bild 3).

Aufnahme der Messerkontur Uber Lasersta-
tion durch den Roboter

. Feineinstellung der Kontur (Bild 4)

22 PROGRAMMIERUNG FUR ROBOTERZELLEN

Einstellung des Messers (iber
Robotstudio

Hier muss in Robotstudio eine Station ein-
gerichtet werden, um einzelne Programmab-
schnitte zu erstellen, die dann mit dem Roboter-
programm verknipft werden missen.

1.

Einfligen der CAD-Daten des Messers in
(von Berger vorbereitete) Station und Ver-
binden der Station mit Roboter und Greifer

. Erstellen eines "Auto-Pfades" am Messer

(Bild 5,6, 7).

. Fertiger Pfad liegt jetzt auf der Kante breit.

Anpassung des Pfades in Robotstudio
(Bild 8).

. Erstellung des Programms durch Robotstu-

dio und Aufspielen des Programms auf den
Roboter

PROGRAMMIERUNG: SCHARFEN

& 23

zuriick zu Inhalt



ANGEBOTSANFRAGE

FRAGEBOGEN FUR TECHNISCHE DATEN

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
= 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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