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Umristen von Roboteranlagen fir unter-
schiedliche Werkstiickvarianten:
Anforderungen und Lésungen

Umristvorgange an Roboteranlagen sind
notwendig, um auf wechselnde Werkstiick-
und Fertigungsvarianten reagieren zu kon-
nen. Auf der anderen Seite fiihrt jeder dieser
Vorgange zu unproduktiven Zeiten, birgt ein
hohes Fehlerpotential und erfordert zusatz-
liches Wissen und Training.

Gute Konzepte zur Minimierung der Riistzei-
ten sind daher zunachst eine betriebswirt-
schaftliche Notwendigkeit, um die Produkti-
vitat moglichst wenig zu beeinflussen.

In diesem Artikel wird beleuchtet, welche
technischen Aspekte und Lésungsansatze
fur die Entwicklung effizienter Riistkonzepte
in Betracht gezogen werden kénnen und an
welchen Stellen einer Automatisierungsanla-
ge auf ein Bauteilwechsel eingegangen wer-
den muss, um eben dieses Ziel zu erreichen.
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Zunachst ist da das eigentliche Roboterablauf-
programm. Einmal flr jede neue Variante er-
stellt, muss es bei Wiederkehr der Variante nur
aufgerufen werden. Das erstmalige Einrichten
eines neuen Bauteils ist dank der Flexibilitat und
freien Programmierbarkeit eines Roboters eine
Leichtigkeit. Je nach Roboter muss hierzu nicht
einmal in das Roboterprogramm eingegriffen
werden. Lediglich die Parameter eines neuen
Werkstlicks werden lUbergeben und das Robo-
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terablaufprogramm entsprechend gestaltet.

Bei werkstiickgefihrten Prozessen (d. h. das
Werkstiick wird vom Roboter bewegt) muss in
der Regel das Greifwerkzeug umgeristet wer-
den. Bei werkzeuggefihrten Prozessen wird die
Werkstiickaufnahme, in der das Werkstulick be-
reitgestellt wird, umgeristet. Fur die Umristung
des Werkzeugs (oft ein Greifwerkzeug) gibt es
je nach Umrusthaufigkeit und Budget verschie-
dene Mdoglichkeiten und Strategien. Am kosten-
guinstigsten ist eine L6sung mit austauschbaren
oder verstellbaren Greiferbacken. Diese sind in
diesem Fall als Wechselteile ausgeflhrt, die ge-
schraubt oder mit Schnellverschliissen gewech-
selt werden kénnen oder in Stufen bzw. stufen-
los verstellbar sind.

Moglich ist auch der Einsatz eines servomo-
torisch angetriebenen Greifwerkzeugs, das die
Backen in verschiedene Positionen fahren kann.
In diesen Fallen ist meist Uberhaupt kein UmrUs-
ten erforderlich.

Aber auch durch geschickt konstruierte Stufen-
backen kann unter Umstanden auf ein Umris-
ten des Greifwerkzeuges verzichtet werden.
Weiterhin gibt es die Moglichkeit, das komplette
Werkzeug zu wechseln. Dazu werden Greifer-
wechselsysteme eingesetzt, die entweder von
einem Bediener manuell oder aber automatisch
bedient werden. Bei automatischen Systemen
stehen dem Roboter alle Wechselwerkzeuge in
einem Magazin, einer Art Greiferregal, zur Verfi-
gung und der Roboter holt sich selbst das pas-
sende Werkzeug zum gewa&hlten Programm.
Darlber hinaus missen in der Regel die Roh-
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und Fertigteilspeicher umgerustet bzw. mit der
richtigen Bauteilvariante bestlckt werden. Wer-
den Bauteile in Werkstlcktragern zu- und abge-
fuhrt, sind diese fast immer bauteilunabhangig.
Das bedeutet, sie sind in der Aufnahme iden-
tisch und unterscheiden sich nur durch ihre In-
lays. Bei Schittgutzufihrungen oder anderen
Magazinen ist das Umrusten der Roh- und Fer-
tigteilespeicher aufwendiger, sofern diese nicht
durch geschickte Wahl von Universalaufnahmen
vermieden werden kann.

NatUrlich muss auch der eigentliche Bearbei-
tungs- oder Fertigungsprozess umgerustet
werden. Hiermit ist z. B. die Werkzeug- oder
KunststoffspritzgieBmaschine selbst gemeint.
Bevor der eigentliche Fertigungsprozess begin-
nen kann, erfolgt eine Plausibilitadtsprifung tber
die elektrische Schnittstelle. Diese stellt sicher,
dass der Roboterablauf und alle bestlckten Tei-
le der Maschine zueinander passen. Beim Grei-
ferwechsel werden nicht selten RFID-Chips an
den Wechselteilen eingesetzt, die den Start des
Ablaufprogramms bei falsch bestlicktem Greifer
verhindern. Weitere Ubliche Sicherheitsvorkeh-
rungen sind dariber hinaus das Einholen einer
expliziten Bestdtigung des Bedieners vor dem
erneuten Start der Maschine, sowie das Starten
des Roboters mit reduzierter Geschwindigkeit.
Die Vorgehensweise beim Umrtsten ist in der
Anlagendokumentation beschrieben, die geman
Maschinenrichtlinie in der Landessprache mit-
geliefert werden muss. EGS Automation, eine
Marke von AMETEK, fuhrt bei der Ubergabe
neuer Anlagen eine ausflhrliche Bedienerein-
weisung durch, in der u. a. das Thema Umristen
der Anlage anhand der Dokumentation geschult
und geubt wird. Bei gréBeren Anlagen ist auch
eine Schritt-fUr-Schritt-Bedienerflhrung Uber
den Bildschirm der Anlage mdglich.

DarUber hinaus zeichnen sich gute Ruistkon-
zepte durch eine entsprechend langlebige und
verschleiBarme Ausfilhrung von Befestigungen
und Passungen aus, die daflir sorgen, dass die
Kontaktstellen auch nach zahlreichen Ruistvor-
gangen noch exakt passen und nicht verschlis-
sen sind.

Naturlich ist auch die Ergonomie ein wichtiges
Thema. Ubersteigt der Greifer ein gewisses Ge-
wicht, ist ein manueller Werkzeugwechsel nur
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noch mit Hilfsmitteln sinnvoll, oder man wahlt
direkt den automatischen Wechsel durch den
Roboter. Auch die Zuganglichkeit der zu risten-
den Positionen sollte moglichst ergonomisch
sein.

Abgerundet wird ein effizientes Ristkonzept
dann durch Feinheiten wie einer eindeutigen
Kennzeichnung der Wechselteile sowie der
Mdoglichkeit, werkzeuglos umzurlsten bzw. kei-
ne Spezialwerkzeuge fur den Vorgang zu bend-
tigen.

AMETEK, Inc. is a leading global provider of industrial technology
solutions serving a diverse set of attractive niche markets with
annual sales over $6.0 billion.
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