


sitzlichen Spindeln war es zudem mdoglich,
andere Werkzeuge wie zum Beispiel Fréser,
Bohrer und Senker zum Einsatz zu bringen.
So hatten wir die Roboter-Schleifanlage zwar
fiir die Schleifbearbeitung eben von Kontakt-
elementen aus Kupfer vorgesehen, wollten
sie aber auch weitergehend nutzen und im
Schichtbetrieb voll auslasten. In enger Zu-
sammenarbeit mit den Anwendungs-Spe-
zialisten von SHL entstand dann eine mul-
tifunktionelle und universell einsetzbare
Roboter-Bearbeitungsanlage, mit der wir
heute Kupfer- und Aluminiumteile schlei-
fen, Blechteile entgraten, Bohrungen und
Senkungen einbringen sowie die Blechteile
verputzen®.

Roboter-Universal-Bearbeitungszen-
trum — Die SHL-Roboter-Schleifanlagen
dafiir sind als komplett gekapselte Bear-
beitungszellen konzipiert und bestehen im
Wesentlichen jeweils aus einem 6-Achsen-
Industrieroboter KUKA KR 30/3 fiir max. 30
kg Traglast, einer positionierbaren Doppel-
Kontaktrollen-Schleifmaschine PDKS, einem
Rundtisch/Drehsockel, einer Doppelbiirst-
maschine DDP550 ROB, zwei Frasspindeln,
einer Drehspanneinheit zum Wenden/Um-
spannen von Werkstiicken, einem Wechsel-
spanner fiir verschiedene Werkstiickgreifer,
einem Doppel-Zufiihrtisch fiir palettierte
Rohteile, einem Ausfuhrband fiir fertige
Werkstiicke, einer Schallschutzkabine mit
Absaugeinrichtung, der Sicherheitseinrich-
tung und Steuerung mit Software und einem
Handbedienterminal.

Die Doppelbiirstmaschine und die
beiden Frisspindeln sind auf dem Rund-
tisch/Drehsockel installiert und werden je
nach Bearbeitungsaufgabe automatisch ge-

schwenkt bzw. in Arbeitsposition gebracht.
Der Doppel- oder Paletten-Zufiihrtisch stellt
in Wechselpaletten bzw. Aufnahmen dem
Roboter die Werkstiicke lageorientiert zur
Verfiigung. Der Roboter entnimmt ein Teil,
verfihrt zur jeweiligen Bearbeitungsstation
zum Schleifen (Kupfer- und Aluminiumtei-
le) oder eben zum Entgraten, Bohren und
Senken (Blechteile, Blechgehduse) und setzt
sie nach der Bearbeitung auf dem Austrag-
forderband ab. Dieses hat eine gewisse Linge
und dient als Puffer fiir eine ganze Anzahl
von Werkstiicken. Die geschliffenen Kupfer-
und Aluteile sind von Hand zu entnehmen
und vom Bediener an einer in direkter Nahe
befindlichen Feinschleif- und Polierstation
zu finishen. Die Blechteile werden entnom-
men und in Transportbehélter gelegt. Bezo-
gen auf die Hauptbearbeitung, ndmlich das
Schleifen und Biirsten von Kontakteilen und
Schaltelementen aus Kupfer und Alumini-
um, nehmen die beiden Wechselpaletten des
Zufthrsystems 2 x 60 = 120 Werkstiicke auf.
Pro Schicht werden rund 100 Stiick sprich
an einem Tag im Dreischichtbetrieb etwa
300 Teile gefertigt. Folglich lauft die Anlage
iiber mehr als eine Schicht autark und der
Bediener kann sich der Finishbearbeitung
(pro Teil 1 min.), der Roboter-Programmie-
rung und dem Materialfluss widmen.

Fertigungstechnik ,State of the Art”
— Basierend auf den sehr guten Erfahrun-
gen mit der Roboter-Schleif- und Bearbei-
tungsanlage von SHL folgten in den Jah-
ren 2002 und 2006 zwei weitere Anlagen,
so dass die Abteilung CPM 2 Mechanische
Fertigung nun iiber drei identische Robo-
terzellen verfiigt. Die Verantwortlichen der
Abteilung CPM Teilefertigung meinten ab-

schlieflend unisono: ,,Wir haben hier Pio-
nierarbeit geleistet und setzen nun Ferti-
gungstechnik ,,State of the Art“ ein. Dies
aber nicht aus Prinzip, sondern aus purer
Uberzeugung, dass Automation und enga-
gierte Mitarbeiter nur dann eine schlagkraf-
tige Einheit abgeben, wenn die Technik ak-
zeptiert wird. Dazu ein Beispiel: wir haben
prinzipiell langlebige Teile und standen vor
der Aufgabe, an Blechteilen immer wieder
Tausende von exakten Bohrungen und Sen-
kungen vornehmen zu miissen. Da reifte
schnell die Uberlegung, dies doch mit dem
Roboter und nicht mehr manuell zu ma-
chen. Folglich kam die dreh- und schwenk-
bare Einheit mit der Doppelbiirstmaschine
und den beiden Frds-/Bohr-/Senkspindeln
zum Zuge und heute bearbeiten wir diese
besagten Blechteile eben automatisch, und
zwar bis zu 600 Stiick pro Schicht. Fiir die
Bearbeitung, die aus Bohren, Senken, Fasen
und Entgraten bestehen kann, eines solchen
Blechteils haben wir frither die sechsfache
Zeit gebraucht, heute kommt das Teil fix
und fertig aus der Anlage. Das Umriisten
geht schnell vonstatten, weil wir die Anla-
ge so ausgeriistet haben, dass alle Aggregate
und Werkzeuge schon vorhanden sind und
lediglich die Greifer, die Werkstiick-Aufnah-
men und die Arbeitsprogramme gewechselt
werden miissen. Da wir die Roboter- Schleif-
und Bearbeitungsanlagen sehr universell,
flexibel und dabei hochgradig nutzen, ist
die Amortisation absolut gegeben und die
Investition rechnet sich in jedem Fall. Wir
haben heute einen grofien Vorsprung in der
robotergestiitzten Bearbeitung und gleich-
zeitig auch noch etwas fiir die Wirtschaft-
lichkeit und die Humanisierung der Arbeit

getan®. > www.reinhausen.com

mm SHL Automatisierungstechnik AG

wurde im Jahr 1989 durch die Partner Seelmann, Haring und Lehr (SHL) gegriindet. Das Unterneh-
men mit rund 70 hoch qualifizierten Fachkréften befasst sich am siiddeutschen Standort Béttin-
gen mit Analyse, Beratung, Projektierung, Konstruktion, Herstellung, Programmierung, Inbetrieb-
nahme und After Sales Service von Roboteranlagen und Systemen fiir die wirtschaftliche Schleif-,
Polier-, Entgrat-, Biirst- und Frasbearbeitung sowie fiir unterschiedlichste Handlingsaufgaben.
Bis heute wurden weit iiber 1100 Anlagen realisiert. Die Kunden kommen aus den Bereichen
Armaturen-, Medizintechnik-, Baubeschlage-, Haushaltsgerate- und Automotive- sowie Zuliefer-
Industrie. Vorstand Gerd Lehr: ,Wir verstehen uns als Systemhaus mit dem Kernbereich vollauto-
matisches Schleifen und Polieren mit Robotertechnik. Dieses Prozess-Know-how haben wir auch
auf andere Bereiche (ibertragen, so in den Anwendungssegmenten Biirsten, Entgraten, bei Mon-
tageprozessen und Handlingoperationen. Dadurch sind wir heute mehr denn je in der Lage, auch
entsprechend komplexe Turn-Key-Projekte zu realisieren.” P www.shl-automatisierung.de






