Chirurgische Instrumente aus dem robotergestiitzten Automatisierungssystem

== Automations- und Antriebstechnik

Losgrosse 1 fur
massgeschneidertes Arzthesteck

Robotik

Mann kann sich gut vorstellen, dass ein Ameri-kaner und ein Europaer
nicht die gleichen chirurgischen Werkzeuge bei einer Operation brauchen.
Die geforderte Vielfalt stellt den Hersteller von chirurgischen Instru-
menten vor schwierige Aufgaben. Die kleinen Losgrossen, das hohe Mass
an Flexibilitat und der Kostendruck sind dauernd ein Thema. Um den
wachsenden Anforderungen gerecht zu werden, entschied man sich bei der
Tontarra Medizintechnik GmbH, die einzelnen Bearbeitungszentren zu

einer automatischen Fertigungslinie zu vernetzen.

Das Fanuc Robotics-Systemhaus
Robotec Solutions AG integrierte
mit System 3R, einem Spezialis-
ten flr Spann- und Palettiersys-
teme, die bestehenden CNC-
Frasmaschinen der Tontarra Me-
dizintechnik GmbH zu einem
robotergestiitzen  Automatisie-

rungssystem. Der Anbieter chir-

urgischer Instrumente aus dem
deutschen Wurmlingen forderte
dabei ein Hochstmass an Flexi-
bilitat und hat in der Robotec
Solutions AG den idealen Part-
ner gefunden.

Bei den CNC-Frasmaschinen
handelt es sich dabei um drei
Hermle-Frasmaschinen neuster

Der Fanuc Roboter M-710iC/50kg an der Beladestation. Vor seinem
«Fuss» liegen die Einwechselgreifer bereit.
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Einspannen emzelner Rohtelle ab Palette in die Frasmaschlne

per Roboter.
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Generation, die von einem Fa-
nuc Roboter M-710iC/50kg auf
einer neun Meter langen, linea-
ren Verfahrachse be- und entla-
den werden. Die Rohteile wer-
den in einem Magazin mit einem
Fassungsvermoégen von 120 Plat-
zen bereitgestellt. Uber den
«Cellmanager», ein bewahrtes
Job-Management-System von
System 3R, hat das Bedienper-
sonal die gesamte Ubersicht
Gber die Fertigungslinie. Palet-
ten mit den Rohteilen werden
durch eine Ladestation in die
Roboterlinie eingeschleust, wor-
in RFID-Sensoren die dazugeho-
rigen NC-Programme gerade-
wegs durch den angebrachten
Chip in die Verwaltungssoftware
einlesen lassen. Per Mausklick
werden den Paletten ihre Maga-
zinplatze zugewiesen, und an-
schliessend durch den Roboter
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dorthin zwischenlagert. Dank ei-
nes intelligenten Logistikkon-
zepts sind fehlerhafte Beladun-
gen im vornherein ausgeschlos-
sen und es besteht keine Gefahr
fir eine doppelte Belegung ei-
nes Lagerplatzes.

Die  CNC-Frasmaschinensteue-
rungen kénnen nun die einzel-
nen Positionen abrufen um die-
se zu bearbeiten. Verwaltet vom
Cellmanager, werden diese An-
fragen den Prioritaten entspre-
chend zur Robotersteuerung ge-
schickt, welche die Auftrage zu-
satzlich auf ihre Plausibilitat
pruft. Geflttert mit den Auftra-
gen der Leitsteuerung verrichtet
dann der gelbe Roboter unent-
wegt seine Arbeit und beladt, re-
spektive entladt die Magazine
und die Frasmaschinen.

Mal so und mal anders

Fur das System werden grund-
satzlich zwei Palettenarten un-
terschieden. Zum einen Typ A,
worin die Palette gleichzeitig als
Spannfutter dient und als gan-
zes zusammen mit dem einge-
spannten Rohteil in die Frasma-
schine eingelegt wird. Und zum
anderen Typ B, auf welchem
mehrere Rohteile lose liegen, die

Der Roboter ist auf einer 9 m langen,

linearen Verfahrachse montiert.
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Mit dem Cellmanager, dem Job-Management-System von System 3R,
werden die Auftrige iibersichtlich verwaltet und nach Prioritidten ge-
ordnet dem Roboter «in Auftrag gegeben».

vom Roboter nach einem Grei-
ferwechsel einzeln in die Ma-
schine  eingespannt  werden.
Zweiteres «erhéhte natirlich die
Komplexitat, steigerte aber die
Flexibilitat des Systems um ein
Vielfaches», betonte Martin Gog-
gelmann, Vertriebsleiter der Ro-
botec Solutions AG. Eine Gabel
dient zum Tragen der Paletten
und mehrere unterschiedliche
Greifzangen ermoglichen das
Greifen der verschiedenen Roh-
teile. Alle Einwechselgreifer lie-
gen am Fusse des Roboters griff-
bereit. «Dank dieser Dynamik

kann das volle Potential der CNC
Frasmaschinen ausgeschopft
und eine Losgrosse Eins erzielt
werden, um den hohen Anspri-
chen der Chirurgen zu geni-
gen», so Herr Goggelmann.

Standiger Betrieb
gewdhrleistet

Das Fahren von Einzelanferti-
gungen fordert kein Umrichten
der Frasmaschinen. Neue Bear-
beitungsjobs kdnnen direkt ab
CAD in den laufenden Ferti-
gungsprozess eingebunden wer-
den ohne die Produktion zu un-

terbrechen. Selbst das Laden
neuer Paletten geschieht wéh-
rend des Automatikbetriebs. Die
Ladestation, ein intelligentes
Schleusensystem, trennt das Be-
dienpersonal stets sicher vom
Gefahrenbereich. Sobald die
neuen Paletten geladen und die
Ture auf der Bedienerseite ge-
schlossen ist, offnet sich die
Schleuse seitens der Roboterli-
nie. Der Roboter holt sich dann
die Neuteile und beférdert diese
zu ihren zugewiesenen Magazin-
platzen innerhalb der Linie.

Intelligentes Schutz-
zaunsystem

Die drei CNC-Frasmaschinen
sind Uber Fligeltiren an die Ro-
boterlinie angeschlossen. Somit
wird ein ganzheitlich automati-
siertes System gebildet. Wahl-
weise konnen aber alle Frasma-
schinen durch Schliessen der
Flugeltlren einzeln vom Verbund
abgekoppelt und manuell be-
dient werden. Systemausfalle
oder Auftrage, bei denen eine
konventionelle Bearbeitung un-
umganglich ist, stellen dadurch
keine Probleme dar. Die Frasma-
schinen sind also dank intelli-
genter Jobverwaltung und
schnellen, sowie zuverldssigen
Robotersystem rund um die Uhr
ausgelastet und produzieren des
Chirurgen-Werkzeug nach Mass.

Infos

TONTARRA Medizintechnik
GmbH

DE-78573 Wurmlingen
+49 74 61 965 76 -0
info@tontarra.de
www.tontarra.de

System 3R Deutschland
DE-64521 Gross-Gerau
System 3R Schweiz AG
9230 FLAWIL

071 394 13 50
info.ch@system3r.com
www.system3R.com

Robotec Solutions AG
5703 Seon

062 775 90 00
info@robotec-ag.com
www.robotec-ag.com
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