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Das Herzstiick der
Zelle ist der Greifer

Bei der Robotec Solutions AG splirt man keine Krise, vor Jahresmitte war das Budget schon
beinahe erreicht. Eines der Erfolgsgeheimnisse: Die Aargauer Firma hat sich unter anderem
auf Zellen spezialisiert, in denen ein einziger Roboter auf kleinstem Raum gleich eine ganze
Reihe von verschiedenen Funktionen iibernimmt. Dabei erhalten diese Produktivitdtsbooster
nicht einmal Namen oder eine Modellbezeich-
nungen, denn meist sind es Unikate, wie das
hier vorgestellte Raumwunder.

ie APL SA, ein Familienbetrieb mit 15 Mitarbeitern aus

dem Genfer Industrievorort Meyrin, hat sich seit ih-
rer Griindung 1987 als ein wichtiger Zulieferbetrieb fiir die
Schweizer Uhrenindustrie etabliert. Am Anfang stand ein
Atelier von 3 m? mit zwei Poliermaschinen, heute verarbeitet
man auf einer Produktionsfldche von 400 m? hochwertige
Uhrenteile fiir prestigetrachtige Namen in der Branche. Das
Unternehmen ist gepréagt vom Einsatz modernster Produkti-
onsmittel und den Drang zur fortlaufenden Innovation. Wie
nicht anders zu erwarten in dieser dynamischen Branche,

werden fortlaufend Innovationen gepriift und wenn passend
integriert. Dabei ist ein Fokus darauf gerichtet, dass Los-
grossen von einigen wenigen Einheiten bis zur Grossserie
in einer perfekten Qualitat verarbeitet werden kénnen. Nur
mit dieser Flexibilitdt kann heute ein solches KMU die Kun-
denbediirfnisse effizient erfiillen.

Vor diesem Hintergrund kam 2014 der erste Kontakt
zwischen der APL SA und dem Robotikspezialisten Robotec
Solutions aus Seon im Aargauer Seetal zustande. Die Genfer
bendétigten eine kompakte, hochflexible Automationslosung
zur Verarbeitung von Teilen aus Stahl und Edelmetall und

zur anschliessenden Beschickung eines CNC-Endbearbei-
tungszentrums. Eine zentrale Forderung im Lastenheft fiir
diese Beschickungszelle waren die Abmessungen von maxi-
mal 1,3x1,3x2,0m (LxBxH).

Fiir den Verkaufsleiter von Robotec, Fabian Stutz, war
das nichts Neues: «In der Schweiz ist Stellraum teuer. Viele
Kunden wollen auf keinen Fall Geld in eine Gebaudeerwei-

Die Zelle mit Bedienungspanel, darunter die Schublade fiir das terung stecken. Deshalb beginnen sie dann — wie wir sagen
Ausschleusen und unter dieser wiederum die Teilezufuhr zum - mit ihren Maschinen Tetris zu spielen, um so viele wie
Fordertopf. (Bilder: Robotec) moglich auf dem bestehenden Raum unterzubringen. Fiir
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uns lautet dann die Herausforderung, so viele Ablaufe
wie moglich in der Maschine auf so kleinem Raum
wie moglich zu integrieren. APL war keine Ausnah-
me: Wir erhalten immer wieder Lastenhefte mit einer
vorgegebenen Aufstellfliche der Maschine. An zwei
oder drei Zentimetern scheitert das Projekt zwar
dann nicht, aber es ist schon fordernd, alle Funkti-

onen so zu komprimieren. Manchmal ist die Losung
dann eben ein zweistockiges Layout.»

Bei Robotec begann man mit dem Konzipieren
dieser Zelle laut Stutz «auf der griinen Wiese», will
heissen, es gab keine Referenzprojekte oder -anlagen.
Entstanden ist eine hochflexible Stand-alone-Zelle
mit den geforderten Abmessungen. Sie beinhaltet - B
eine Materialzufiihrung mit konventioneller Forder- ~ Vom Roboter aus gesehen (im Uhrzeigersinn): Links die Einzelteilablage, links
technik in Form eines Fordertopfs fiir Stahlteile, dazu  oben die Zufuhr 1, dann der Férdertopf mit Vereinzelung und (zentral im Raum)
eine zweite auf der gegeniiberliegenden Zellenseite, ~ der Positionierstation mit Kamera; rechts oben der Flexfeeder mit Durchlicht-
die als Flexfeeder ausgefiihrt ist. Sie verfiigt iiber eine  platte und Kamera sowie rechts unten die zwei Palettenstapel.
Visionerkennung fiir Edelmetalle wie beispielsweise

Gold. Fabian Stutz erklirt: «Im Fordertopf wiirden sich die tiber den Flexfeeder zufithren. Damit erhilt der Kunde eine
empfindlichen und relativ weichen Edelmetallteile durch hohere Flexibilitét.»

das Riitteln gegenseitig beschddigen. Uhrenbandteilen aus Nach dem Vereinzeln greift ein Vakuumsauger am Grei-
Stahl macht das hingegen nichts aus. Auch Teilegeometri- fer das Teil und legt es in eine Positionierstation, wo eine
en, die im Topf nicht sauber vereinzelt werden, kdnnen wir Kamera die Lage erfasst. Darauf wird es per Parallel- =
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greifer wieder aufgenommen, wenn nétig gedreht
und dann in das Maschinenfutter zum Bearbeiten
eingelegt. Dieser Vorgang erfolgt mit einer Genau-
igkeit von 0,02 mm, also in einem Bereich, wo das
Maximum des Roboters liegt. Entscheidend ist,
dass die Teile durch den Greifer oder die Zufiih-
rung auf keinen Fall beschadigt werden.

Wird das Teil tiber den Flexfeeder zugefiihrt,
erkennt eine Kamera von oben dessen Form und
Lage auf einer Platte mit Durchlicht. Die vorgin-
gige Programmwahl erfolgt auf dem Touchscreen
der einfachen, graphischen Benutzerschnittstelle.

Ab hier ist der Ablauf identisch fiir Teile aus
den unterschiedlichen Zufithrungen. Jedes Teil
wird nun in einer Palette abgelegt. Der Roboterarm
stellt die Paletten einzeln in den Bearbeitungsraum
des BAZ und wechsel nach der Abarbeitung jeweils
die Palette. Nach erfolgter Bearbeitung wird das

Fertigteil vor dem Herausnehmen aus der Aufnah-  Der Greifer steht hier auf seiner Schnellkupplung; im Bild links der Parallelgreifer
me im BAZ erst abgeblasen, anschliessend wird das ~ zum Wenden der Werkstiicke, in der Mitte hinter den Saugern fiir das Roh- und das
Werkzeug gereinigt und erst dann wird ein neues Fertigteil und der Abblasdiise der Andriicker zur Teilepositionierung im Spannfut-
Rohteil eingelegt. Auch diese Funktionen sind im ter (Pink). Zwischen diesem Geifer und dem Roboterkopf findet sich ein weiterer

Roboterkopf beziehungsweise Greifer integriert. Greifer fiir das Palettenhandling.

Laut Verkaufsleiter Fabian Stutz ist der Greifer
heute tiblicherweise das Herzstiick einer Anlage. Erst mit
einem optimal konzipierten und vielseitigen Greifer lasse
sich das Optimum, wenn nicht sogar ein Maximum aus dem
Roboter herausholen: «Vor 10 Jahren war noch der Roboter
das Herzstiick unsere Zellen, heute ist dies die Greifertech-
nologie. Entscheidend ist auch die sinnvolle Anordnung
und Vernetzung der Elemente und die ganze Peripherie,
beispielsweise Einrichtungen zur Oberflichenkontrolle oder
Markierlaser. All dies bringt Mehrwert in die Zelle hinein.
Unser Ziel ist es immer, in der Zelle moglichst viele Funkti-
onen mit dem Roboter zu ermdglichen.»

Der Roboter macht in der Regel etwa 20 Prozent der In-
vestitionssumme fiir die ganze Zelle aus, also soll er mog-
lichst viel erledigen konnen. Da ist Engineering gefragt.
Robotec muss intelligente Losungen liefern, bei denen die
Anordnung der Elemente stimmen. Deshalb integrieren die
Spezialisten méglichst viele Funktionen in den Greifer, da-
mit er verschiedene Aktionen ausfithren kann. So muss der
Kunde weniger umriisten, was Zeit spart.

«Und falls er doch umriisten muss — etwa bei einem Re-
ferenzwechsel - findet er eine Schnellwechselkupplung am
Kopf des Roboters» klart Fabian Stutz auf. «Er kann den
Greiferaufsatz herunterziehen, den neuen aufstecken, loslas-
sen, die Kupplung schliesst, fertig. Denn alle Energiedurch-
fithrungen sind innenliegend, er muss keine Kabelstecker
trennen und verbinden.»

Gemass dieser Philosophie stapelt der Basisgreifer — ein
Parallelgreifer von Schunk - auch die Paletten um und fiillt
sie mit den Teilen. Das spart die Kosten fiir einen separaten
Stapler ein.

Eine intelligente Programmierung ermdglicht es dem
Roboter zudem, sich selber zu entspannen. So kann ein lan-
ger Maschinenstillstand - etwa durch ein Problem zu Be-

ginn einer Geisterschicht — verhindert werden. Den Blick
auf die Praxis vermittelt wieder Fabian Stutz: «Irgendwann
fallt mal eine Palette zu Boden und weist dann an einer
Werkstiickaufnahme eine leichte Delle auf. Fiihrt diese Ver-
formung zu einem leichten Crash, wenn der Roboter ein
Werkstiick einlegen will, versucht er es dort noch ein paar
Mal. Wenn das nicht gelingt, stellt er diese Palette beiseite
und produziert mit dem nichsten weiter. Wiirde er in den
Stillstand gehen, wire die ganze Schicht blockiert.»

Das Stapelsystem in der Zelle fasst 20 Paletten, was eine
Autonomie von iiber 6 Stunden ergibt. Zudem enthalten die
Paletten Wechseleinsitze, die es ermdoglichen, die bearbei-
teten Teile fiir den Folgeprozess nach der Zerspanung im
Bearbeitungszentrum bereits richtig abzulegen, was fiir eine
zusitzliche Effizienzsteigerung sorgt. Ein weiteres Element
in der Zelle ist die vom Bediener frei programmierbare Ein-
zelteileausgabe, etwa fiir Veredelungsprozesse oder fiir die
Qualitdtskontrolle. Diese findet nicht innerhalb der Zelle
statt, weil ausschliesslich Gutteile zugefiithrt werden.
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lagen in die Produktion in-
tegriert sind. Das ist laut Fabian Stutz bereits eine schone
Serie: «Eigentlich sind wir ein Sondermaschinenbauer und
stellen zu 95 Prozent Unikate her. Natiirlich versuchen wir
moglichst viele Elemente zu standardisieren, aber letztlich
bleiben die allermeisten Zellen Einzelstiicke.» Laut Stutz
braucht Robotec fiir die Neuentwicklung einer solchen Zelle
in der Regel 16 bis 24 Wochen. |

Marlkus Schmid



