
Der steigende Konkurrenz-
druck führt auch in Zu-
kunft zu einem weiteren 

Preisrückgang bei Klein- und 
Kompaktanlagen. Hersteller von 
Robotern in nur geringer Stück-
zahl und auch Systemhäuser sind 
daher mehr denn je gezwungen, 
Nischenlösungen und Sonderan-
lagen anzubieten und so ihr Know-
how gewinnbringend zu vermark-
ten. Und es ist zu erwarten, dass 
In naher Zukunft Hochtechnolo-
gien, wie zum Beispiel die Laser-
technik, viel weiter verbreitet und 
auch für kleinere Produktionsbe-
triebe interessant sein werden. 

Ein weiterer Trend ist die Integra-
tion unterschiedlicher Prozesse in 
eine Roboterzelle. Dabei wird der 
eigentliche Fertigungsprozess – 
das Schweißen beispielsweise – 
um Montage-, Schneid-, Prüf-und 
ähnliche Operationen so erwei-
tert, dass das zu fertigende Pro-
dukt beziehungsweise die Bau-
gruppe am Ende komplett fertig 
bearbeitet ist. 
Diese Herangehensweise birgt ei-
nen echten Mehrwert: Die Anlage 
wird kontinuierlich genutzt, der 
Aufwand für Halte- und Spann-
vorrichtungen deutlich reduziert 
und der Aufwand für das Umrü-
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sten und den Transport der Werk-
stücke zwischen verschiedenen 
Fertigungszelle sinkt. Um solche 
sehr komplexen Produktionszen-
tren rationell betreiben zu kön-
nen, muss schon bei der Pro-
duktkonstruktion Rücksicht auf 
deren automatisierte Fertigung 
genommen werden. 
Eine Einbindung in das Produkti-
onsplanungssystem mit direkter 
Programmierung aus den CAD-
Daten wird schon jetzt als selbst-
verständlich voraus gesetzt und 
reduziert die Aufgabe der Anla-
genbediener auf die Überwachung 
des Fertigungsprozesses. 

Die Übertragung des fertigen Pro-
gramms auf die Maschine und sei-
ne Zuordnung zum jeweils zu be-
arbeitenden Werkstück erfolgt 
über das unternehmensinterne 
Datennetzwerk. Programmierer 
und Robotersteuerung arbeiten 
mit der gleichen Software. Außer-
dem verfügen sowohl der Pro-
grammierer als auch der Anlagen-
bediener über identische 
Programmierhandgeräte (PGH), 
damit die direkte Datenübernah-
me gesichert ist. 
Findet es der Bediener während 
des Einrichtens der Anlage erfor-
derlich, bestimmte Abläufe zu 
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modifi zieren, so wird dies auto-
matisch am Offl ine-Programmier-
platz angezeigt, wo auch die Ent-
scheidung fällt, ob derartige 
Änderungen in das Programm 
übernommen werden.  
Generell wird die Benutzerfreund-
lichkeit weiter steigen und das 
PGH als Schnittstelle zwischen 
Mensch und Maschine in immer 
größerem Umfang als Kommuni-
kationsmedium eingesetzt. Dien-
te es früher lediglich zum Erstel-
len der Roboterschrittprogramme, 
so werden heute mit ihm Laserka-
merasysteme programmiert, es 
dient als Überwachungsmonitor 
für Schweißparameter, es bietet 
die Möglichkeit, mit grafi scher 
Unterstützung Makroprogram-
mierungen durchzuführen und 
dank PC-basierter Robotersteue-
rungen ist die komplette Datei-
verwaltung samt Anbindung an 
das Firmennetzwerk möglich. Die 
Internet-Anbindungen zum Her-

steller über einen OpenVPN-Tun-
nel für Wartungs- und Service-
zwecke oder zu anderen 
Produktionstandorten gehören 
zum täglichen Bild. Selbstver-
ständlich wird jeder Bediener in 
seiner Muttersprache angespro-
chen. Verständliche Klartextmel-
dungen und Hilfestellungen hel-
fen bei der Fehlersuche.

Multifunktionsgreifer 
in der Gießerei

Im Werk Werdohl der Georg Fi-
scher GmbH werden Getriebege-
häuse gefertigt. In Druckgießma-

schinen, denen Roboter zur Ent-
nahme beigeordnet sind. 
Die Aufgabenstellung für die IPR 
– Intelligente Peripherien für Ro-
boter GmbH, Schwaigern, bestand 
darin, eine Greiferlösung zu reali-
sieren, mit der sich nicht nur die 
Getriebegehäuse aus den Druck-
gießmaschinen entnehmen,  son-
dern auch Kupplungs- bezie-
hungsweise HIS-Rohre in die 
Gießform einbringen lassen, die 
anschließend direkt mit dem Ge-
triebegehäuse vergossen werden. 
Des Weiteren sollte der Greifer so 
modular aufgebaut sein, dass er 
auch für die Getriebetypen ohne 
vergossene Rohre verwendet be-
ziehungsweise umgebaut werden 
können. Und natürlich sollte er 
gießereitauglich sein, was den 
Schutz vor Wärme und Ver-
schmutzung sowie seine Robust-
heit anbelangt, und trotzdem eine 
gute Zugänglichkeit für Instand-
haltungs-Arbeiten bieten.

Trotz der Dreifach-Funktion des 
Greifes musste bei dessen Design 
und Entwicklung auf die Störkon-
turen der Gießmaschine geachtet 
werden. Auch diese Untersuchung 
erfolgten im Hause IPR.
Als Grundgreifer für die Entnahme 
dient ein Zwei-Backen-Parallel-
Greifer vom Typ IPW-120-FA. Er hat 
einen Gesamthub von 120 Milli-
meter und ist mittels Feder mit 
einer Greifkraftsicherung verse-
hen. Wechselfi nger ermöglichen 
es, wie gefordert, alle Getriebe-
typen greifen zu können.
Zum Greifen der in die Gießform 
einzulegenden Kupplungs- und 

HIS-Rohre dienen je zwei Zwei-
Backen-Parallel-Greifer vom Typ 
RP-15. Sie sitzen als Greifeinheit 
auf einer pneumatisch angetrie-
benen und über Säulen geführten 
Pusherplatte, die das Eindrücken 
in die Form ermöglicht. Für Ge-
triebetypen ohne Rohre kann die-
ser Teil des Multifunktionsgreifers 
einfach demontiert werden. Dann 
kommt nur der Entnahmegreifer 
zum Einsatz. Die Anschraubplat-
ten sind verstiftet und zusätzlich 
durch Markierungen gegen Ver-
drehen gesichert.
Um die Rohre mit ihrer kompli-
zierten Geometrie greifgerecht zu 
positionieren, werden diese auf 
Aluminium-Werkstückträgen be-
reitgestellt – zehn Stück pro Werk-
stückträger. Diese wurden eben-
falls von IPR entwickelt und 
gefertigt. Je Druckgusszelle kom-
men zwei solche Werkstückträger 
zum Einsatz. Damit sie nicht ver-
wechselt werden, sind sie mit Co-
dierungen versehen. Codiert ist 
ebenfalls die Ablageplatte für den 
nicht benötigten Greifer.
Die mechanische Schnittstelle 
zum Roboter ist auf diesen typ-
spezifi sch ausgelegt. Der Greifer 
wird also ohne Adapterfl ansch di-
rekt montiert. Wird ein automa-
tischer Wechsel gewünscht, kann 
der Greifer nachträglich mit einem 
Werkzeugwechsel-System ausge-
rüstet werden.
Für den leichten Austausch des 
Greifers am Roboter befi nden sich 
Ventilinsel und busfähige Aktor-/
Sensorboxen direkt auf der 
Greiferbrücke. Die elektrischen 
und pneumatischen Anschlüsse 
sind alle steckbar ausgeführt und 
halten somit die Rüstzeit mög-
lichst kurz. Sensoren überwachen 
alle Greifzustände.
Auch 2010 wird IPR weitere Greifer 
dieses Typs fertigen, bzw. befi n-
den ich bereits in der Fertigung. 
Auf der kommenden Automatica 
zeigt IPR einen Auszug aus ihrem 
Programm. Dazu wird wohl auch 
zum ersten Mal der Bereich Hohl-
raumkonservierung und Nahtab-
dichten gehören, und selbstver-
ständliche auch Exponate aus 
dem Bereich Gießerei/Schmie-
den.

www.igm.at
www.ipr-worldwide.de 

1  Multifunktional: 

Schweiß- und 

Handlingroboter als 

»Co-Worker« für die 

Teile-Handhabung. 

2  Multifunktional: 

vorn Einlegegreifer 

(mit gegriffenen 

Rohren); hinten 

Entnahmegreifer 

(mit oben iiegendem 

Roboterfl ansch).
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