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Roboter Hand in Hand

ROBOTIK Die Robu Glasfilter-Gerate GmbH produziert Sinterglas-Filterelemente fir Hersteller
von Laborgerdten und Laborbedarf. Auf einer vollautomatisierten Handling-, Verschmelz- und
Beschriftungsanlage fertigen zwei kollaborierende Sechsachs-Roboter von ABB mit Hilfe eines
C0,-Lasers Laborglaser aus Borosilicatglas. Dieses Verfahren hat das konventionelle Arbeiten mit
Gasflammen und Drehbanken abgeldst.

ROBU-GESCHAFTSFUHRER Stephan Cur-
land klart auf: »Ausloser fiir die Investition wa-
ren ein spiirbarer Mangel an Glasfacharbeitern
und daraus resultierend der Wunsch, starker auf
Automation zu setzen.« Konzipiert worden ist
die Anlage von der Trebbin GmbH & Co. KG, Eich-
stitt, die vor allem auf den Bau von Sonderma-
schinen spezialisiert ist. Als Partner sind die ABB
Automation GmbH, Friedberg, und die Feha La-
serTec GmbH, Bitterfeld-Wolfen, beteiligt gewe-
sen. Feha entwickelt und fertigt die CO>-Laser-
strahlungsquellen sowie optische Elemente zur
Strahlfiihrung und -formung.

Auf Basis der CO»-Laserstrahlung ist ein Kon-
zept entstanden, das die Nachteile der her-
kémmlichen Warmbearbeitung wesentlich ver-
ringert, zumal die Laserstrahlung die 100-pro-
zentige Reproduzierbarkeit durch eine gezielte
und kontrollierte lokale Warmeeinbringung ge-
wihrleistet. Auerdem ldsst sich die Viskositdt
des Glases exakt iberwachen, die eingebrachte
Strahlungsleistung direkt anzeigen und der
Laserstrahl optimal steuern.

automation 8 | 2014

Curland dazu: »Wesentliche Vorteile liegen in
einer hohen Prozesssicherheit und darin, dass
die Anlage Borosilicatgldser fur die Labor-, Ana-
lyse- und Medizintechnik vollstdndig, unterbre-
chungsfrei und ohne Fremdeingriff in einem
Durchlauf bearbeitet, verschmilzt und beschrif-
tet.«

Feinfiihlig wie ein Glasblaser

Fiir Geschaftsfiihrer Dipl.-Ing. Gerhard Trebbin,
der in dritter Generation den mittelstdndischen
Anlagenbauer aus Eichstdtt fiihrt, ist es eine He-
rausforderung gewesen, ein rotierendes zwdlf-
achsiges roboterunterstiitztes Verfahren zu
entwickeln: »Alle Prozessschritte miissen auf
einer Symmetrieachse ablaufen, also auch
samtliche Roboterachsen. Unsere Anlage ist die
erste robotergestiitzte Glasdrehbank, die ein
rotierendes Glasrohr im heifs zu verarbeitenden
Zustand durch kooperierende Roboter bewegen
kann. Die Roboter halten dabei den Stauch- und
Ziehprozessen stand, die wir ben&tigen, um

Robu arbeitet mit der
ersten robotergestiitz-
ten Glasdrehbank, die
rotierende Glasbauteile
im heiBen, viskosen
Zustand durch kooperie-
rende Roboter bearbei-
ten kann. Die Vorteile
der CO,-Laserstrahlung,
hier beim Einschmelzen
einer Filterscheibe,
gewahrleisten durch
eine gezielte und
kontrollierte lokale
Waérmeeinbringung eine
100-prozentige Reprodu-
zierbarkeit.

Glas zu verformen. Gleichzeitig sind sie feinfiih-
lig wie Glasbldser.«

Die Grundlage fiir die Teamarbeit der beiden
Roboter hat ABB mit der Funktionalitdt Multi-
Move geschaffen, die es erméglicht, bis zu vier
Roboter und 36 externe Achsen iiber eine Steue-
rung anzusprechen. Eine weitere Herausforde-
rung bestand fiir die Anlagenbauer von Trebbin
darin, die jeweils sechs Achsen der beiden ABB-
Roboter IRB 140 und die vier Achsen des CO»-
Lasers simultan zu bewegen. Die Lésung haben
sie mit Unterstiitzung von Feha und ABB gefun-
den. Die besonderen Anspriiche, die Trebbin in
diesem Anwendungsfall an ein Robotersystem
stellt, erfiillt ABB durch einen absoluten Syn-
chronlauf mit MultiMove-Funktion, das Unend-
lichdrehen der Greifer und einem hohen Bedien-
komfort.

Gunther Schéfer, Vertrieb ABB Automation,
spricht hinsichtlich der verlangten Genauigkeit
auch von einer Herausforderung fiir ABB. Die
Aufgabe sei aber durch die Funktionalitdten der
Roboter-Steuerungssoftware einfacher um- >
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setzbar gewesen. Trebbin tiber das entscheiden-
de Auswahlkriterium: »ABB-Roboter waren da-
mals die einzigen ihrer Art, die die Dreh-
bewegungen synchron in der gewiinschten
Prizision ausfiihren konnten. Zudem sind sie
sehr robust und garantieren héchste Reprodu-
zierbarkeit.«

Machbarkeit der Anlage simuliert

Nach der Konzeptentwicklung wurden bei Treb-
bin mit Hilfe der Offline-Programmier- und Si-
mulationssoftware RobotStudio von ABB die
geplanten Abldufe der Anlage simuliert. Dazu
sagt ABB-Vertriebsmitarbeiter Schafer: »Die
Software ist dafir ausgelegt, schon in der Kon-
zeptionsphase eines Projektes mehrere alterna-
tive Losungen zu visualisieren und zu bewerten.
So ist es moglich, Roboterprogramme bereits
vor der Auslieferung der Roboter und anderer
Ausrlstung in RobotStudio realitdtsgetreu zu
testen und zu verifizieren.« Ferner kann Robot-
Studio in der Inbetriebnahmephase helfen, Pro-
gramme an den realen Robotern zu optimieren.
Der Anwender ist Uiberdies in der Lage - bei lau-
fender Produktion — Programme fiir neue oder
geinderte Teile offline in RobotStudio zu erstel-
len oder zu modifizieren, was Stillstandszeiten
auf ein Minimum beschrankt.

Trebbin hat mit Hilfe von RobotStudio die
Machbarkeit der Anlage untersucht. Hierbei
stand vor allem die geforderte Genauigkeit im
Fokus, denn falls einer der Roboter etwas lang-
samer dreht, wiren Beschddigungen am Glas
unvermeidbar. Simuliert worden ist auch der
optimale Arbeitsbereich der Roboter, um viele
Freiheitsgrade zu erzielen. Ein Vorteil von Ro-
botStudio liegt in der erheblich verkiirzten Pro-
grammierzeit. Auferdem fallen die Kosten fiir
Engineering und Programmierung und folglich
fir die Inbetriebnahme geringer aus. Hinzu
kommt eine Fehler- und Risikominimierung.

Prézise Roboter
Zunichst greift einer der Roboter ein Borosili-

catglasrohr und der andere eine Glasfilterschei-
be, die er in das Rohr hineinschiebt. Beide Robo-
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2 Die Roboter halten den komplexen Stauch-

und Ziehprozessen stand, die ROBU bendétigt,
um das Glas prazise zu verformen, und sind
gleichzeitig feinfiihlig wie Glasbldser.

3 Wesentliche Vorteile liegen in einer hohen
Prozesssicherheit und darin, dass die Anlage
Borosilicatgldser fiir die Labor-, Analyse- und
Medizintechnik sauber, unterbrechungsfrei
und ohne manuellen Fremdeingriff in einem
Durchlauf bearbeitet, verschmilzt und
individuell beschriftet.

4 Eine Herausforderung hat darin bestanden,
die jeweils sechs Achsen der beiden
ABB-Roboter und die vier Achsen des
C0,-Lasers simultan zu bewegen.

ter fahren das Werkstiick synchron drehend an
eine Formrolle heran, die eine Einschniirung in
das vom CO,-Laser erwdrmte Glas einarbeitet.
Die Dreibackengreifer der Roboter, ausgelegt
fiir rotationssymmetrische Glasbauteile, glei-
chen die Gegenbewegungen der Formrolle aus,
die durch den Querdruck zur Achse sowie durch
Stauch- und Ziehbewegungen entstehen. Im
folgenden Fligeprozess schmilzt der CO»-Laser
die Glasfilterscheibe ein, die mit dem Glasrohr
rotiert. »Flir den Schmelzprozess braucht man
duferst prazise Roboter, so Schéfer. »Wenn sie
die Glasfilterscheibe nicht exakt im Glasrohr
positionieren, kommt es zu einem Fehler, der
erst im spateren Einsatz auffallen wiirde.«

Wichtig ist auch der richtige Abstand des
Glasrohrs zum Brennpunkt, um unbeherrsch-
bare thermische Spannungen zu verhindern.
Sollte die Leistung des Lasers, die variierbar ist,
im Fokus dennoch zu hoch oder zu niedrig sein,
verindern die Roboter ihren Abstand zum
Brennpunkt.

Dazu sagt Dr.-Ing. Ingomar Krahl, Manager
Business Development/Vertrieb bei Feha Laser-
Tec: »Durch die Parametrierbarkeit der Laser-
quelle kann Robu die Filter mit einem einzigen
Laser bei hoher Leistung im Borosilicatglas ver-
schmelzen und in einem spéteren Schritt die
AuRenwdnde der Glasfiltertiegel mit reduzier-
ter Leistung beschriften, ohne Mikrostrukturen

zu zerstoren.« Dafiir nutzt Robu ein vom Laser-
strahlquellenhersteller Feha entwickeltes Mi-
kroabtragverfahren, das frei gestaltbare Kenn-
zeichnungen in einem rasterdhnlichen
Erscheinungsbild erlaubt. »Selbst Seriennum-
mern sowie die flir die Medizintechnik relevan-
ten riickverfolgbaren Chargennummern fligen
wir ein«, sagt Robu-Geschaftsfithrer Curland
nicht ohne Stolz. »Die Lésung ist weltweit ein-
malig. Nach dem Stand der Technik beschriftet
man Borosilicatgldser eigentlich durch UV-
Laserstrahlen oder mit keramischen Einbrenn-
farben im Siebdruck, was zu den bekannten
Nachteilen fiihrt.«

Vor dem Beschriften werden die scharfen Kan-
ten der Glasrohre durch den Laserstrahl stirnsei-
tig rechts und links gerundet, ohne dass sich -
wie beim Einsatz einer Flamme - eine stdrkere
Wulst bildet. Somit ist die Verletzungsgefahr an
scharfen Kanten ausgeschlossen und es ent-
steht eine hthere mechanische Festigkeit.

Breite Produktpalette méglich

»Da wir mehrere werkstiickspezifische Greifer
und Formrollen verwenden, sind wir in der Lage,
Gldser mit verschiedenen Geometrien, Wand-
dicken, Rohraufen- und Innendurchmessern,
Filterfeinheiten und Ldngen zu produziereng,
erldutert Curland. »Die thermischen und robo-
terspezifischen Prozesse werden jeweils darauf
ausgerichtet.« Zudem sind alle Prozessstufen
parametrierbar und der Gesamtprozess ldsst
sich modular zusammenstellen und auf neue
Produkte abstimmen. Uberdies ist die Steue-
rungssoftware fur den Bediener frei zugdnglich.
Er kann daher unterschiedliche Strahlbewegun-
gen und fir die ABB-Roboter wechselnde Gravur-
bilder eingeben.

Die Anlage hat im Herbst 2013 ihren Betrieb
aufgenommen. Curland geht von einer Amorti-
sation innerhalb von drei Jahren aus. Zum Gelin-
gen des Automatisierungsprojektes hat ABB
hauptsdchlich durch Beratungsleistungen, den
absoluten Synchronlauf der beiden Roboter so-
wie durch die Offline-Programmier- und Simu-
lationssoftware RobotStudio beigetragen.

www.abb.com/robotics



