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Einleitung

Einhergehend mit dem Fachkraftemangel nimmt der Grad der Automatisierung
stetig weiter zu. Dieser Trend bietet fur Unternehmen viele Vorteile: Roboter kon-
nen eine Vielzahl von Aufgabenstellungen tibernehmen, das Personal entlasten
und zur Steigerung der Produktivitat und Qualitat beitragen. Durch den Einsatz
von Robotern konnen Unternehmen auch ihr eigenes Personal freisetzen, um es in
anderen Bereichen einzusetzen oder um Kosten zu sparen. In diesem Zusammen-
hang ist es wichtig, die Vor- und Nachteile des Einsatzes von Industrierobotern
genau zu betrachten und eine fundierte Entscheidung daruber zu treffen, ob eine
Automatisierung fur das eigene Unternehmen sinnvoll ist. Dabei unterstitzen wir
Sie mit unserer langjahrigen Expertise in der Robotik. Wir liefern Ihnen Losungen,
die zielgerichtet auf die jeweilige Aufgabenstellung ausgerichtet sind, ohne unnoti-
ge Komplexitat.
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1. Standardisierte Anlagen, die kein Standard sind

Die ASIS GmbH lost weltweit herausfordernde Aufgaben in der automatisierten
Anlagentechnik. Das Ergebnis fur ihre Kunden sind perfekte Beschichtungen bei
hochster Wirtschaftlichkeit.

Der Claim ,Connecting Technology and People” steht fur die perfekte Zusam-
menarbeit zwischen Mensch und Maschine und fur dauerhafte Wertschopfung
im Einklang mit Okonomie und Okologie. Das Unternehmen differenziert sich zu
seinen Marktbegleitern durch hohes Know-how in der Steuerungstechnik und der
Nutzung digitaler Intelligenz.

ASIS in Zahlen
“I + Gegrlndet: 01.05.1998
= Vorsitzender der Hans-Jurgen
Geschaftsfiihrung: Multhammer
= Qualitatssicherung: ISO 9001

= Informationssicherheit: TISAX

= Exportlander: > 30 weltweit

Das breite Kompetenzspektrum um-
fasst schllsselfertige Anlagen im
Bereich Beschichtung, Applikations-
technik, Qualitatssicherung, Oberfla-
chenbearbeitung, Elektronenbehand-
lung, Prozess-Automatisierungstechnik
und digitaler Simulation.

Der international aufgestellte System-
anbieter exportiert von vier Nieder-
lassungen in Deutschland und einem
Tochterunternehmen bei Shanghai in
uber 30 Lander weltweit.

TISAX

Abb. 1: ASIS Team
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2. Warum ASIS?

ASIS verbindet Technologie und Praxis. Expertiinnen in der Oberflachentechnik,
Software- und Robotikfachleute sind bei ASIS unter einem Dach vereint und be-
finden sich in regem Austausch. So entstehen Losungen, die dem Anwender den
maximalen Nutzwert bieten. Im Sinne unseres Anspruchs ,Connecting Technology
and People” haben wir es uns auf die Fahnen geschrieben mit hoher Losungsintel-
ligenz im Sinne von Einfachheit und intuitiver Bedienung die Schnittstelle Mensch
und Maschine optimal zu gestalten.

Eine gute Robotiklosung ist nicht die einfache Integration eines Industrieroboters.
Erst wenn Automatisierung, Planung, Sicherheit, Optik und Bedienung optimal
zusammenspielen, erzeugt sie fur den Endanwender die maximale Performance.
Einfachheit und intuitive Bedienung fordern das Konnen des Endanwenders und
somit den letztendlichen Nutzwert der gesamten Anlage.

Wir beraten Sie unabhangig von Roboter-Herstellern. Da wir selbst keine Industrie-
roboter entwickeln, stehen wir nicht unter Druck diese Eingenprodukte zu verkau-
fen. Mit vollig freier Betrachtung und Uberblick tber die komplette Branche be-
kommen sie eine unabhangige Beratung fur lhre spezielle Aufgabenstellung. Das
Resultat? Der Robotertyp, der zu 100% zur gestellten Aufgabe passt.

Abb. 2: Anlage zum automatischen Bestiicken
von Backkasten mit Biigeln und Klipsen

https:/www.youtube.com/
watch?v=P2BHIwKexCQ
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3. Roboterauswahl

Ein Roboter soll rund um die Uhr einsatzbereit sein und dabei in gleichbleibender
Qualitat sicher seine Arbeit verrichten. Darum ist die Auswahl eines geeigneten
Roboters entscheidend fur einen sicheren und reibungslosen Betrieb einer
Produktionsanlage.

Warum ist eine detaillierte
Roboterauswahl wichtig?

Belasinganhive KR 30 R2100
ASIS-Kunden bekommen ein perfekt SEEL e U
auf ihre Anwendung zugeschnittenes KR 50R2100
Robotersystem. Dabei ist zum einen die ’ :

Erreichbarkeit entscheidend, also wie
grol’ der Roboter dimensioniert werden
muss, um alle Bereiche perfekt zu errei-
chen. Diese Frage wird in einer Erreich-
barkeitsstudie geklart.

Abb. hnich

[ pm—

Traglastdiagramm  Koordinatensysteme Statk  Dynamik  Geschwindigket  Info =]

Statische Auslastung der Achsen [%]

Vortelle: o [EEEAchswerie Gberlastet KR 30 R2100 COl Achswerte LO. KR 50 R2100 |
Ein Roboter, der korrekt auf die Aufgabenstellung ab- ' ' ' '
120
gestimmt ist, hat:
— 100 J
* einen geringeren Wartungsaufwand g,
= nur den fur seine Aufgabe bendtigten E 60 &
Platzbedarf T oi
= eine langere Betriebsdauer und 20 1
* ist kostenguinstiger da nur tatsachlich 0 :
Achse 1 Achse 2 Achse 3 Achse 4 Achse 5 Achse 6

benotigte ,Optionen” enthalten sind. tral

Abb. 3: Lastdatenanalyse Kuka

Zum anderen wird der Roboter auf seine Traglast prazise ausgelegt. Dabei wird
der Massenschwerpunkt, der zu erwartenden Last sowie die am Roboter mon-
tierten Anbauten in die Berechnung einbezogen. Ein Roboter, der seine maximal
zulassige Handhabungslast tberschreitet, birgt grolle Gefahren fir Mensch und
Maschine. Im Umkehrschluss wird ein Uberdimensionierter Roboter niemals die
gleiche Genauigkeit und Geschwindigkeit, wie ein optimal ausgelegtes System
erreichen.

Abhangig von Herstellern werden hierzu individuelle Berechnungsprogramme
angewendet, welche eine Schwerpunkt- sowie Belastungsanalyse liefern.
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4. Robotertausch

Oftmals stehen Anlagenbetreiber vor der Herausforderung, dass ihre alten Robo-
ter nicht mehr von den Herstellern unterstutzt werden und somit ersetzt werden

mussen. In einem solchen Fall ist es wichtig, die alte und neue Kinematik zu ver-
gleichen und den Integrationsaufwand in Bezug auf das Ubersetzen der Roboter-
programme zu bewerten und umzusetzen.

Bei der Planung des Robotertauschs mussen die technischen Spezifikationen der
alten und neuen Roboter sorgfaltig miteinander verglichen werden. Hierbei spielen
Faktoren wie Grol3e, Form, Bewegungsmuster und Ansteuerung der Gelenke eine
wichtige Rolle. Nur wenn die neuen Roboter in der Lage sind, die gleichen Aufga-
ben wie die alten Roboter auszufuhren, kann ein reibungsloser Austausch gewahr-
leistet werden.

Ein weiterer wichtiger Faktor beim Robotertausch ist der Integrationsaufwand.
Die alten Roboterprogramme mussen auf die neue Kinematik angepasst werden,
damit der neue Roboter die Aufgaben der alten Roboter Ubernehmen kann. Hier-
bei sind spezielle Software-Tools oder Konverter hilfreich, die die Programmierung
erleichtern und beschleunigen.

Ein erfolgreicher Robotertausch bringt zahlreiche Vorteile mit sich. Moderne
Roboter sind leistungsstarker, praziser und schneller als ihre alteren Vorganger
und konnen somit die Produktivitat der Fertigung steigern. Daruber hinaus konnen
durch den Einsatz neuer Robotertechnologien auch neue Fertigungsmethoden ein-
gefuhrt werden.

Abb. 4: Beflammroboter

www.asis-gmbh.de A‘
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5. Inbetriebnahme sicherheitsgerichteter Systeme

Jeder Roboterhersteller bietet Sicherheitssysteme an, bei denen virtuelle Zonen
oder Bereiche erstellt werden, in denen Roboter arbeiten durfen. Diese Techno-
logien ermaoglichen die sichere punktuelle Zusammenarbeit zwischen Robotern
und Mitarbeitenden in der Produktionslinie. Dabei wird dauerhaft eine Roboter- und
Werkzeughullkurve gegen definierte Bereiche Uberwacht.

Wo finden diese Systeme
Anwendung?

Diese Systeme finden sowohl im Perso-
nen- als auch im Maschinenschutz An-
wendung. Am haufigsten werden sie zur
dauerhaften Uberwachung von Schutz-
bereichen eingesetzt. Hier bietet sich
ein deutlich breiteres Anwendungsfeld.

Bei einem geoffneten Eingreifbereich
kann beispielsweise in Kombination
mit Sensortechnologie ein Sperrbereich
dynamisch aktiviert werden. Der Robo-
_ g ter wird in diesem Fall aullerhalb dieses
: \ / Bereichs in seiner programmierten Ge-
Abb. 5: Arbeits-/Schutzbereiche Fanuc System DCS schwindigkeit weiterarbeiten und so-

bald er sich dem Schutzbereich nahert,
auf reduzierte Geschwindigkeit wechseln oder sicher anhalten. Im Arbeitsraum
des Roboters konnen auch Maschinenteile dauerhaft vor Kollisionen geschutzt
werden.

Warum sollte ASIS die
Inbetriebnahme durchfiihren?

Vorteile:
Jedes dieser roboterabhangigen Syste- - Keine Notwendigkeit den Roboter aufwendig
me ist unterschiedlich zu parametrieren mechanisch zu begrenzen
und durch einen eigens qualifizierten - Es konnen teilweise géngige Schutzeinrichtungen
und zertifizierten Mitarbeiter in Betrieb wie Sicherheitsschalter, Schutzgitter oder Turen
zu nehmen. ASIS Mitarbeiter sind flr S )
die folgenden gangigen Systeme ge- * Kartesische/rdumliche Uberwachung maoglich
schult: «  Schutzrdume dynamisch ein-/ausschaltbar

= Die von Roboteranlagen bendtigte Flache kann auf

» Fanuc ,Dual Check Safety ein Minimum reduziert werden

» Kuka ,Safe Operation”
- ABB ,Safe Move Pro*

7 www.asis-gmbh.de A‘
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6. Inbetriebnahme Robotersysteme

Die Inbetriebnahme eines Robotersystems
ist ein kritischer Schritt fr den zuverlassi-
gen und langfristigen Betrieb der Anlage. Die Unterstiitzte Steuerungen
korrgkte Inbetriebnahme ist entsche|de'nd,. . Kuka KRC2, KRG, KRCS,

Qa die Systeme der Roboterhersteller sichin VKRC Steuerungen

ihrer Steuerung, Programmierumgebung und
anderen Eigenschaften unterscheiden und
sich standig weiterentwickeln.

= ABB IRCS Steuerung
Fanuc R30iA, R30iB(plus) Steuerungen

L OmniCore Steuerung (Einarbeitun
Durch unsere Erfahrung und Mitwirkung an 9 9

technologisch fortschrittlichen Projekten bei

namhaften Automobilherstellern, Zulieferern

und der Allgemeinindustrie sind wir stets auf

dem aktuellen Stand der Technik. Durch dieses Know-How sind wir flexibel bei der
Wahl des Robotertyps und beraten Sie unabhangig von Herstellern.

Offline Simulationen ermdglichen es uns, die gewonnenen Erkenntnisse direkt
wahrend der Inbetriebnahme in die reale Anlage einfliel3en zu lassen. Wir konnen
sicherstellen, dass die Inbetriebnahmezeiten auf ein Minimum reduziert werden.

Bei der virtuellen Inbetriebnahme wird die gesamte Anlage mit allen Einzelteilen
und Prozessen sowie der Steuerung digital aufgebaut. Duch diese detaillierte Vor-
arbeit verkdrzt sich nicht nur die benotigte Zeit auf der Baustelle, auch die Robo-
terprogramme werden erstellt und konnen mit minimalsten Anpassungen in der
letztendlichen Anlage verwendet werden. Alle Eventualitaten wurden so kosten-
und zeitsparend digital gepruft.

= A et
eV s 3 .
- A et [ -

+f T

(T =S ——

e
- te MO L eE
S

N PO N1 | RORSTWD BN I 08 P
] T o asmemse
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Abb. 6: Die virtuelle Inbetriebnahme reduziert Zeit an der realen Anlage auf ein Minimum
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7. Prozessoptimierung fur Bestandsanlagen

In Bestandsanlagen besteht erhohtes Potential zur Verbesserung des Prozesses.
Anpassungen an Programmen, die Integration von Robotern oder deren Austausch
sind verhaltnismallig kleine Eingriffe in die Produktionsumgebung, die jedoch hohe
Wirkung auf die Produktivitat und den Ressourcenverbrauch des Systems haben.

7.1. Programmoptimierung

In bestehenden Anlagen ist es oft erforderlich, bei Produktwechseln oder der Ein-
fuhrung neuer Produkte schnell neue Programme zu integrieren. Dabei darf die
aktuelle Produktion nicht beeintrachtigt werden. Um diesen Anforderungen zu
erfullen, werden die Bahnprogramme offline zu erstellt und in produktionsfreien
Zeiten an der Anlage vor Ort in Betrieb genommen.

Durch die Offline-Programmierung konnen die Prozesse genau geplant und opti-
miert werden, um eine hohe Effizienz und Qualitat der Produktion zu gewahrleis-
ten.

Die Programmierung erfolgt dabei auf Basis von CAD-Daten oder 3D-Modellen.
Eine genaue Simulation der Bewegungen des Roboters und der jeweligen Auf-
gabe, wie beispielsweise der Beschichtung, wird so erreicht. Um sicherzustellen,
dass die Integration neuer Programme schnell und reibungslos ablauft, nutzen wir
bei unserer Arbeit selbst entwickelte Prozessvorschriften und unser langjahriges
Know-how durch Anwendungstechniker in der Produktionstechnik. Die Onlinezeit
fur Feinoptimierungen wird auf ein Minimum zu reduziert.

Durch die quelloffene Programmierung ohne Blackbox bleiben Sie auch in Zukunft
flexibel und ungebunden von Herstellern.

Abb. 7: Kunststofflackieranlage

A
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7.2. Austausch von Vertikal und Horizontal Achssystemen

Lineare Verfahrachsen sind in vielen Beschichtungsanlagen noch weit verbreitet.
Im Vergleich zu Robotern sind sie jedoch in puncto Erreichbarkeit, Flexibilitat und
anderen Faktoren deutlich eingeschrankt. Eine mogliche Losung, um die Effizienz
und Qualitat der Produktion zu steigern, wird durch den Austausch von linearen
Verfahrachsen durch moderne Industrieroboter erreicht.

Industrieroboter bieten im
Vergleich zu linearen Ver-
fahrachsen eine Reihe von
Vorteilen. Industrieroboter
sind durch mehrere Ach-
sen und der Kombination
mit Rails enorm beweglich.
Durch diese extrem grolse
Reichweite sind sie in der
Lage, selbst die komplexes-
ten Aufgaben auszufthren.

Diese Flexibilitat setzt sich
beim Handling von Werkstu-
cken fort. Wahrend Verfahr-
achsen auf eine bestimmte
Bauteilform oder -groflie
beschrankt sind, konnen
Roboter verschiedene
Bauteile oder Produkte mit
unterschiedlichen Geome-

VIDEO AUF YOUTUBE

trien optimal handhaben. Sehen Sie die Kombination von [w] [w]
. - Roboter und linearen Verfahrachsen! -ﬁ
Anlagenbetreiber profitieren .
. . ps://www.youtube.com
durch einen Zugewinn an watch?v=8pFRPq_PUgs [=];

Flexibilitat und Anpassungs-
fahigkeit in der Fertigung.

Abb. 8: Pulverbeschichtungskabine mit Roboter und linearer Verfahrachse

Weiterhin verbessern Industrieroboter die Qualitat der Produktion. Durch ihre hohe
Prazision und Reproduzierbarkeit werden komplexe Prozesse und Aufgaben prazi-
se ausgefuht und so die Fehlerquote reduziert.

Unsere Erfahrungen in der Branche haben gezeigt, dass auch die Kombination von
bestehenden Achssystemen mit Industrierobotern sehr effizient arbeiten. Achs-
systeme haben eine hohe Flachenleistung und arbeiten bei 2D-Geometrien sehr
wirtschaftlich. Zusammen mit der Erreichbarkeit und Prazision eines Industriero-
boters kann ein extrem groRes Teilespektrum von einfachen bis komplexen Bautei-
len verarbeitet werden. So werden die Vorteile beider Techniken vereint.

www.asis-gmbh.de A‘
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8. Handlingsaufgaben

In Produktionslinien werden viele Prozesse noch manuell durch Mitarbeiter durch-
geflhrt. Diese Arbeiten sind meist sehr monoton und durch menschliches Per-
sonal auch fehlerbehaftet. Weiterhin spielt der gesundheitliche Aspekt dabei eine
wichtige Rolle. Die Firma ASIS unterstutzt Kunden bei der Umstellung von manu-
ellen auf automatisierte Prozesse. Dabei soll der Mitarbeitende nicht durch einen
Roboter ersetzt werden, sondern die Arbeit dadurch erleichtert und prozesssiche-
rer gemacht werden.

8.1. Layoutplanung

Die Layoutplanung bei Handlingsaufgaben fur Industrieroboter ist ein entscheiden-
der Faktor, um eine effiziente und sichere Automatisierung von Produktionsprozes-
sen zu gewahrleisten. Die Layoutplanung bezieht sich hierbei auf die Positionie-
rung der Roboter, ihrer Werkzeuge und der Fertigungskomponenten innerhalb der
Produktionsumgebung.

Zu Beginn der Planung mussen die
Anforderungen der Handlingsaufgabe
definiert werden, einschliellich der zu
handhabenden Teile, der Anzahl der

zu produzierenden Teile und der Pro-
duktionsrate. Anschlielfend werden die
Dimensionen des Produktionsbereichs,
der Standorte von Lagerplatzen, Ma-
schinen und anderen Produktionsein-
richtungen berUcksichtigt und sicher-
gestellt, dass der Roboter ausreichend
Platz hat, um seine Aufgaben sicher
und effizient auszufthren.

Abb. 9: Handling: Umhangen von Werkstiicken

Ein weiterer wichtiger Aspekt der Layoutplanung ist die Ergonomie des Arbeitsplat-
zes. Hierbei wird darauf geachtet, dass der Roboter in einer ergonomisch guns-
tigen Position platziert wird, um unnotige Belastungen des Bedienpersonals zu
vermeiden und eine hohe Produktionsqualitat sicherzustellen.

Die Integration von Sicherheitskomponenten ist ebenfalls ein wichtiger Aspekt..
Hierbei geht es darum, Risiken fur Bedienende und andere Personen zu minimie-
ren, indem beispielsweise Schutzzaune, Lichtgitter und andere Schutzmalinahmen
installiert werden, um Unfalle auszuschliel3en.

In der Layoutplanung mussen auch die Anforderungen der Produktion an die
Roboter berlcksichtigt werden. Hierbei geht es um Faktoren wie die GrofRe und
das Gewicht der zu handhabenden Teile, die Anzahl der Achsen des Roboters und
seine Reichweite sowie die Kompatibilitat von Werkzeugen und Greifern.

www.asis-gmbh.de A‘
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Usecase:

Layoutplanung fiir automatisches Einkleben von Pappen

Aufgabenstellung:

In Fahrzeugkarosserien sollen automatisch
Pappen in den Fahrzeughimmel eingeklebt
werden.

Es werden verschiedene Fahrzeugtypen in der
Anlage bearbeitet.

Umsetzung:

Die Pappen werden durch einen Universal-Saug-
greifer aus Vorrichtungen entnommen und an
einem Dlsenstock entlanggefihrt.

Der Disenstock ist mit variabel einstellbaren

Abb. 11: Applikation am Dusenstock

Klebedusen ausgerustet, die einzeln angesteuert
werden kénnen um Kleberaupen auf den Pappen
zu applizieren.

= Anschlielfend werden die Pappen in einem

Arbeitsgang am Dachhimmel angepresst und so
mit diesem verklebt.

Benefit:

Der Prozess wurde komplett automatisiert.

Die Pappen werden prazise eingeklebt. Ein Nach-
arbeitsplatz flir die Endkontrolle wurde vorgese-
hen.

Abb. 12: Einkleben in den Fahrzeughimmel

www.asis-gmbh.de A‘
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8.2. Konstruktion und Integration von Handhabungsgeraten
und Bauteilen

Handlingtools werden eingesetzt, um eine Vielzahl von Materialien und Bauteilen
zu handhaben und zu positionieren. Bei der Planung und Auslegung von Handling-
tools mussen mehrere Faktoren bericksichtigt werden. Zuallererst mussen die
Anforderungen der Handlingsaufgabe definiert werden, einschliel3lich der zu hand-
habenden Teile, der Anzahl der zu produzierenden Teile und der Produktionsrate.
Anschliellend muss eine geeignete Greifertechnologie ausgewahlt werden, die den
Anforderungen der Handlingsaufgabe entspricht.

Es gibt verschiedene Arten von Handlingstechnologien, wie beispielsweise Greifer,
Saugnapfe, Magnete und Klemmen. Die Auswahl hangt von den Eigenschaften
des zu handhabenden Materials ab, wie beispielsweise Grolte, Gewicht, Form und
Oberflachenbeschaffenheit. Die Greifertechnologie sollte robust, einfach zu ins-
tallieren und zu warten sein, um die Produktionsausfallzeiten zu minimieren. Eine
gewichtsoptimierte Konstruktion minimiert die zu handhabende Traglast.

Handhabungsgerate konnen auch mit Sensorik (Kamerasysteme, Licht/Laser-
systeme u.v.m.) ausgestattet werden. Sensorik ermdglicht es, den Status der Teile
zu Uberwachen und sicherzustellen, dass sie korrekt positioniert sind. So kdnnen
Fehler vermieden werden, die zu Ausschuss oder Beschadigungen flihren konnten.

An Bestandsanlagen sind bei Bauteilgenerationswechsel meist Anpassungen an
den Handlingtools, Roboterprogrammen und Robotersystemen notwendig. Die
Integration in die Bestandsanlage kann ebenso durch ASIS Gbernommen werden.
Durch die vorhergehende Offlineprogrammierung und detaillierte Lastdatenanaly-
se wird die Zeit des Anlagenstillstands auf ein Mindestmal reduziert.

=

Abb. 13: Einfaches Handhabungsgerat zum Umhangen von Bauteilen

13 www.asis-gmbh.de A‘
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Usecase:

Greiferkonstruktion fiir automatisches Einkleben von Pappen

Aufgabenstellung: Benefit:

= Der Greifer muss kompatibel flir mehrere Pappen- = Flexibilitat auch bei sich andernden Werkstlicken
typen sein. in der Zukunft
Mehrteilige Bauteile miussen gleichzeitig aufge- = Vollstandig automatisierter Prozess

nommen werden . :
= Prozesssicher und wiederholgenau

= Gleichmaliges Anpressen der Pappen am drei-
dimensionalen Dachhimmel

Umsetzung:

= Universelles Greiferdesign flir verschiedene Bau-
teile

= Sicheres Aufnehmen der Bauteile tber flexible
Saugnapfe

* GleichmaBiges Anpressen der Werkstlcke am
dreidimensionalen Fahrzeughimmel mit flexibel
gelagerten Pressleisten.

Abb. 14: Greifer an Roboter

Abb. 15: Konstruktion Greifer

www.asis-gmbh.de A‘
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9. Zusammenfassung

Um die Wirtschaftlichkeit sowie die Wettbewerbsfahigkeit eines Produktionsunter-
nehmens zu erhohen, ist es wichtig, eine stetige Prozessoptimierung voranzutrei-
ben. Der Mangel an qualifizierten Arbeitskraften kann durch einen hoherern Auto-
matisierungsgrad kompensiert werden. Durch den Einsatz von Industrierobotern
wird eigenes Personal frei, dass an anderer Stelle wieder eingesetzt werden kann.
Gleichzeitig wird die Qualitat durch die 100%ige Wiederholgenauigkeit der Roboter-
systeme erreicht.

Die bedarfsgerechte und korrekte Auswahl des Roboters ist ein fur die Effizienz
und Sicherheit entscheidender Schritt. Dabei spielt die Auswahl sowie die Dimensi-
onierung der Roboteranlagen eine wichtige Rolle. Eine dynamische Uberwachung
des Sicherheitsbereiche sorgt fiir den Schutz von Mensch und Maschine, ohne die
Produktionsleistung zu beeintrachtigen.

Hohes Potential liegt ebenso in der Optimierung von Bestandsanlagen. Verbes-
serte Programme oder Anderungen, beispielsweise aufgrund der Integration von
neuen Bauteilen in den Beschichtungsprozess, werden offline programmiert.
Dadurch wird die laufende Produktion nicht gestort. Updates werden schnell und
reibungslos mit minimaler Onlinezeit eingespielt. Der Austausch von linearen Ver-
fahrachsen durch Industrieroboter bei Beschichtungsanwendungen liefert hohere
Effizienz, Flexibilitat, Erreichbarkeit und Qualitat.

Im Bereich des Materialhandlings schaffen Robotersysteme eine Entlastung des
Personals bei monotonen, schweren oder gesundheitsgefahrdenden Aufgaben.
Gleichzeitig wird der Fehlerschlupf verhindert. Durch ein ausgekligeltes Layout,
der zielgerichteten Konstruktion des Handlingsgerats und dessen anschliellender
fachgerechter Integration kdnnen nahezu alle manuellen Aufgabenstellungen auto-
matisiert werden.

10. Kontakt

Fur weitergehende Informationen oder Fragen zur Robotik wenden Sie sich an:

Sebastian Gruber

! s.gruber@asis-gmbh.de

Tel.  +49871 27676-36
Mobil +49 1761 2767636

ASIS GmbH
Kiem-Pauli-Stralte 3
84036 Landshut

www.asis-gmbh.de
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