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Schleifen, Polieren und Entgraten
sicher automatisieren

Oberflachen schleifen, polieren oder Kanten entgraten sind in nahezu allen Bereichen der Industrie
personal- und kostenintensive Arbeitsschritte. Auch sind die Mitarbeiter einer hohen Belastung
ausgesetzt. Dem gegeniber stehen die Vorteile den Prozess zu automatisieren. Durch die absolute
Wiederholgenauigkeit der Robotik lasst sich eine konstante Qualitat erreichen. In Zeiten des
Fachkraftemangels wird Personal verfligbar, das an anderer Stelle wieder eingesetzt werden kann.

Matthias Groll

Viele Unternehmen stehen nicht vor der
Frage, ob ein manueller Bearbeitungsschritt
zu automatisieren ist, sondern wie er fiir ih-
re spezifischen Anforderungen geldst wird.
Dies sind Faktoren wie die Eingliederung in
die bestehende Prozesskette, ein begrenzter
Platzbedarf, zeitliche Vorgaben und natiir-
lich die zu erwartende Qualitdt des Endpro-
duktes. Bis auf die Qualitdt, die zwingend
einen Versuch unter Realbedingungen er-
fordert, sind alle Fragen mit den Werkzeu-
gen der virtuellen Fabrik zu beantworten.

3D-Scanning

Gerade die Planung im Brownfield-Bereich
erfordert eine exakte Aufnahme der Gege-
benheiten vor Ort. Die bis dato gebrduchli-
chen Messwerkzeuge wie Lasermessgerit,
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Meterstab oder Mafiband bilden jedoch
immer nur einen kleinen Teilbereich ab.
Bei vorhandenen Pldnen sind oft nicht alle
Details, wie Rohrleitungen, die fiir die Pla-
nung erforderlich sind, enthalten. Es muss
somit oft nachgemessen werden. Nach-
messungen sind zusatzlicher Aufwand
und kosten Zeit und Geld. Auch in Sachen
Prazision ist hier noch viel Luft nach oben.
Mittels 3D-Laserscanning wird in nur ei-
nem Termin ein hochprézises digitales
Abbild der gesamten Umgebung erzeugt,
das in allen gdngigen 3D-Programmen inte-
griert und weiterverarbeitet werden kann.
Jedes noch so kleine Detail, das im Pla-
nungsprozess friiher unbemerkt blieb und
im spdteren Verlauf zu Problemen fiihrte,
ist beim 3D-Scanning enthalten. Die an-
schliefende Weiterverarbeitung der Daten

Die passive Kraftregelung eignet sich besonders fiir einfachere Anwendungen, wie das Glatten

von Schweif3ndhten.
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fiihrt zum einen zu einem fiir alle Beteilig-
ten frei zugdnglichen virtuellen Rundgang
(walk-through), bei dem jeder beliebige
Punkt in der Anlage fiir die eigenen Zwe-
cke ausgemessen werden kann.

Erreichbarkeit

Die Erreichbarkeit ist nicht in dem Zusam-
menhang zu sehen, ob der Prozess erreicht
werden kann, sondern wie gut der Roboter
den zu bearbeitenden Bereich erreicht. Es
steht also die Auswahl des geeigneten Ro-
botertyps und dessen Standort im Fokus.
Die sogenannte Erreichbarkeitsstudie gibt
nicht nur Antwort auf die Frage, welcher
Robotertyp zum Einsatz kommt, sondern
auch, ob er seine Aufgabe optimal erledigen
kann. Zum anderen wird der Roboter auf
seine Traglast prazise ausgelegt. Dabei wird
der Massenschwerpunkt, der zu erwarten-
den Last sowie die am Roboter montierten
Anbauten in die Berechnung einbezogen.
Ein Roboter, der seine maximal zuldssige
Handhabungslast {iberschreitet, birgt gro-
e Gefahren fiir Mensch und Maschine. Im
Umkehrschluss wird ein iiberdimensionier-
ter Roboter niemals die gleiche Genauigkeit
und Geschwindigkeit wie ein optimal aus-
gelegtes System erreichen.

Ein Roboter, der korrekt auf die Aufgaben-
stellung abgestimmt ist, hat einen gerin-
geren Wartungsaufwand und beansprucht
nur den fiir seine Aufgabe benétigten Platz-
bedarf. Er ist kostengiinstiger, da nur tat-
sdchlich erforderliche Optionen enthalten
sind und hat eine langere Betriebsdauer,



was wiederum die Verfiigbarkeit der Ge-
samtanlage erhoht.

Taktzeit

Im nachsten Schritt werden die einzelnen
Prozessschritte in einer Taktzeitstudie un-
tersucht. Die Taktzeitstudie gibt nicht nur
Aufschluss dariiber, ob der Prozess in die
Taktzeit hineinpasst, sondern auch, wie viel
Reserve fiir Optimierungen noch zur Verfi-
gung steht. Hierbei werden die einzelnen
Arbeitsschritte der Roboter unter Zuhilfe-
nahme von virtuellen Nachbauten der Ro-
botercontroller exakt dargestellt. In solchen
Robotersimulationen darf das Prozesswis-
sen aus der Praxis natiirlich nicht fehlen. Im
Optimalfall fiihren die Taktzeitstudie Simu-
lationsexperten durch, die tiber Erfahrung
in der automatisierten Oberflachenbearbei-
tung aus der Praxis verfiigen.

Offline-Programmierung
Auch die detaillierteste Simulation dient

natiirlich nicht dem Selbstzweck, sondern
filhrt am Ende zu einer Umsetzung in ei-

ner realen Anlage. Selbstverstandlich wer-
den nicht nur die in der Simulation gewon-
nen Erkenntnisse in der Anlage wiederver-
wendet, sondern auch zum Beispiel die
dort bereits erstellten Roboterprogramme.
Durch die sogenannte Offline-Programmie-
rung konnen diese in der realen Anlage
direkt in Betrieb genommen werden und
liefern schon nach kiirzester Zeit die ge-
wiinschten Ergebnisse. Die Inbetriebnah-
me wird beschleunigt und somit werden
Kosten gespart.

Bearbeitungstools

Mittlerweile gibt es auf dem Markt eine
Vielzahl an Herstellern von Bearbeitungs-
tools. Als Betreiber der Anlage profitiert
man in erster Linie von hochwertigen
Werkzeugen, die dauerhaftem industriel-
len Einsatz gewachsen sind. Grundsatzlich
sollte auf eine entsprechende Leistungs-
reserve geachtet werden, da permanente
Uberbeanspruchung zwangsliufig zum
Ausfall des Gerdts fiihrt.

Die Roboter-Servospindeln des US-ameri-
kanischen Herstellers Push Corp liefern das

hochste Leistungsgewicht und den hochs-
ten Wirkungsgrad in der Industrie. Die
fliissigkeitsgekiihlten Motoren schaffen
dauerhaft eine Auslastung zu 100 %. Viel-
seitige Montagemoglichkeiten sowie der
Werkzeugwechsel {iber pneumatischen
Aufsteckdorn oder manuelle Werkzeug-
aufnahme schaffen die notige Flexibilitat.

Kraftregelung

Die Tools eignen sich zur Single- oder Dop-
pelmontage an der PushCorp-Kraftrege-
lung. Die sensitive Kraftregelung sorgt fiir
einen konstanten Anpressdruck unabhan-
gig vom Roboterarm in jede Richtung. Die-
ser kann nur einseitig oder auch beidseitig
erfolgen. Ebenfalls wahlbar sind je nach
Anforderung aktive oder passive Kraftre-
gelungen. Bei der aktiven Kraftregelung
wird der Anpressdruck einmal eingestellt
und das Gerdt regelt ihn in jeder beliebigen
Position selbststdndig. Diese Variante wird
eingesetzt bei komplexen dreidimensiona-
len Konturen und iiberall dort, wo hochs-
te Prazision gefordert ist. Bei der passiven
Kraftregelung wird der Anpressdruck iiber
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Auch das Finish erfolgt automatisiert.

externe Druckluft eingestellt. Fiir jede Po-
sition wird der Druck programmiert. Die
passive Kraftregelung eignet sich besonders
fiir vieleckige, flache Werkstiicke und ein-
fachere Anwendungen, wie das Gldtten von
Schweifindhten. Der Vorteil liegt bei einem
wesentlich einfacheren und damit kosten-
glinstigeren Aufbau. Der fiihrende Herstel-
ler in den USA ist nun auch fiir Endanwen-
der und Integratoren in Deutschland und
Osterreich iiber die ASIS GmbH (Automa-
tion Systems and Intelligent Solutions) er-
haltlich, einem Lieferanten von Komplett-
l6sungen fiir die weltweite Automobil- und
Zulieferindustrie.

Partner

Als  offizieller  Vertriebspartner von
Push Corp iibernimmt ASIS auch den Kun-
denservice im After-Sales. Dies beinhaltet
eine physische Anlaufstelle am Unterneh-
mensstammsitz in Landshut fiir Reparatu-
ren und technischen Support.

Als Generalunternehmer bestehen bei
ASIS zudem weitere Partnerschaften mit
3M und CIT (Automappps) im Bereich des
automatischen Finish, der automatischen
Reparatur von Defekten auf Lack- oder
KTL-Oberfldchen.

Als autorisiertes Service Center fiir das 3M
Finesse-It Robotics Paint Repair Produkt-
programm ist der Systemanbieter Anlauf-
stelle bei Garantie, Wartung, Reparatur
oder ganzen Ersatzprodukten im Notfall.
Die Produkte konnen in der Service-Werk-
statt von speziell geschultem Personal
schnell wieder in Stand gesetzt werden.
Im Rahmen einer Vertriebs- und Integrati-
onspartnerschaft mit CIT werden Anfragen
zur Software Automappps direkt bei ASIS
abgewickelt. Dienstleistungen wie die
Aufnahme von neuen Karosserietypen in
bestehende Softwareumgebungen kdnnen
vollumfanglich iiber das Team des Lands-
huter Mittelstandlers abgewickelt werden.
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Mediumwechsel und -dosierung

Schleifbliiten, Schleifscheiben und Polier-
schwdamme sind Verbrauchsmaterialien,
fiir die ein automatisches Wechselsystem
notig ist. Diese Komponenten sind fiir den
prozesssicheren Betrieb des gesamten Sys-
tems ausschlaggebend. Wird die Schleif-
scheibe nicht, schief oder nicht exakt nach
ihrem Lochbild aufgenommen, hat dies
extreme Auswirkungen auf das Werkstiick,
das im schlimmsten Fall unbrauchbar
wird. ASIS stellt seit vielen Jahren Wech-
selstationen her, die vom Unternehmen
selbst oder von verschiedenen Integrato-
ren weltweit eingesetzt werden. Sensoren
iiberpriifen die korrekte Aufnahme des
Schleif- und Poliermediums, sodass das
Gesamtsystem reibungslos arbeiten kann.
Bei manchen Anwendungen, wie dem au-
tomatischen Finish, ist zudem der Auftrag
von Polier- und Schleifpasten notwendig.
Auch hierfiir existieren Produkte, die fiir
den automatischen Betrieb ausgelegt sind.
In mehreren Roboterzellen konnen bei
ASIS die notwendigen Live-Versuche mit
eigenen Werkstiicken und eigenem Pro-
zessmaterial gefahren werden. Grundsatz-
lich bleibt der Auftraggeber ungebunden
und kann bestehenden Lieferanten weiter-
hin nutzen.

Softwareplattform

Eines der aktuellsten Themen der digita-
len Transformation ist das Sammeln und
Auswerten von Daten in Produktionsanla-
gen. Die Daten schlummern meist unge-
nutzt auf den Steuerungen der Anlagen.
ASIS bietet mit Surface-Analytics 4.0 eine
Plattform, die alle relevanten Daten von
der SPS in eine Datenbank {ibertragt und
anschlieffend iibersichtlich in einer Web-
Anwendung aufbereitet und visualisiert.
Beginnend bei der Auswertung der Anla-
genverfiigbarkeit bis hin zur Riickverfol-

Durch die virtuelle Vorplanung werden die Risiken bei der Umsetzung und
Inbetriebnahme minimiert.

gung von fehlerhaften Bauteilen werden
alle Informationen zentral in einer Ober-
flache bereitgestellt. Die grafische Auswer-
tung gibt zudem Aufschluss {iber Produk-
tivitat, Energieverbrauch und berechnet
Vorhersagen iiber anstehende Wartungen.
Der zukunftssichere Kommunikationsstan-
dard OPC UA wurde hier verwendet. Das
System ist optional und kann bei kleine-
ren Projektumfdngen weggelassen werden,
um diese wirtschaftlich darzustellen.

Fazit

In der automatisierten Bearbeitung liegt ein
enormes Potenzial. Durch den sich zuspit-
zenden Arbeitsmarkt wird sich der Trend
zur Automatisierung weiterhin fortsetzen.
Die prazise virtuelle Vorplanung vermeidet
die Risiken der Umstellung. Praxiserprobte
Gesamtsysteme und ein verldsslicher Af-
ter-Sales ermdglichen planbare Wertschop-
fung fiir den Anlagenbetreiber. //
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