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Roboterbedienung erfolgt iiber die
Werkzeugmaschinensteuerung

FUr den automatisierten Betrieb einer Drehmaschine wurde die Bedienoberflache
eines Roboters direkt auf der Steuerung der Werkzeugmaschine abgebildet.
So kann der Bediener ohne jegliche Roboterkenntnisse den Roboter in den

Grundfunktionen steuern.

ANDREAS SCHUHBAUER

erkzeugmaschinen arbeiten mit
VVCNC—Steuerungen, Industrierobo-

ter hingegen mit Robotersteue-
rungen. Da beide Gerite vollkommen unter-
schiedliche Anforderungen an die Steueral-
gorithmen und -funktionen stellen, ist das
auch notwendig. Bisher musste der Bediener
fur die Steuerung von roboterautomatisier-
ten Werkzeugmaschinen seine Eingaben an
zwei getrennten Bedienstellen durchfiihren.
Die Haupteingaben beim Betrieb einer au-

Andreas Schuhbauer ist Key Technology Manager
Werkzeugmaschinen bei der Kuka Roboter GmbH,
86165 Augsburg, Tel. (0821)797-4000, Fax

(0821) 797-40 40, andreasschuhbauer@kuka-roboter.
de

\ -

32 MM Maschinenmarkt 30/2010

A - & .
N : ? i

Bild 1: In der automatisierten Zelle wird die Drehmaschine vom Roboter bestiickt.

tomatisierten Anlage finden dabei an der
Werkzeugmaschinensteuerung statt. Deshalb
ist es sinnvoll, die Bedienung des Roboters
in die Bedienoberfldche der Werkzeugma-
schine zu integrieren.

Bedienoberflache ist mit Funktionen
der Robotersteuerung verkniipft

Die Firma Pneumotec in Issum bekam von
der Europazentrale des Werkzeugmaschi-
nenherstellers Okuma den Auftrag, eine
Drehmaschine LB3000 EX mit einem Kuka-
Roboter auszustatten (Bild 1). Da lag der
Gedanke nahe, die Tatsache zu nutzen, dass
sowohl bei der Okuma-Werkzeugmaschine
als auch beim Kuka-Roboter die Benutzer-

schnittstellen auf Windows XP basieren.
Dadurch konnte die Arbeit fiir den Bediener
vereinfacht und die Bedienung des Roboters
von der Steuerkonsole der Werkzeugmaschi-
ne aus verwirklicht werden.

Fiir die Realisierung der Schnittstelle wur-
de das Human-Machine-Interface-(HMI-)
Optionspaket von Kuka genutzt. Mit dieser
Software ist es moglich, aus vorhandenen
Bausteinen eine Bedienoberfliche zu erstel-
len und diese mit den Funktionen der Ro-
botersteuerung zu verkniipfen. Dieses HMI-
Optionspaket wird bereits seit vielen Jahren
von Kuka-Kunden genutzt, um Eingabemas-
ken und Bedienelemente fiir Roboter gra-
fisch darzustellen. Diese grafischen Benut-
zeroberflichen werden normalerweise direkt
auf dem Roboterbediengerit abgebildet.

Neu an der gemeinsamen Entwicklung
von Okuma, Pneumotec und Kuka ist die
direkte Darstellung dieser grafischen Benut-
zeroberfliche auf der Bedienkonsole der
Werkzeugmaschine. Die Verbindung zwi-
schen Werkzeugmaschine und Roboter pas-
siert dabei tiber Ethernet, eine Schnittstelle,
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Bild 2: Die Roboterbedienoberflache wurde auf
der Steuerung der Werkzeugmaschine abgebil-
det.
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die sowohl auf der Werkzeugma-
schine als auch auf dem Roboter
zum Auslieferungsstandard ge-
hort und somit eine kostengiins-
tige Losung darstellt.

In einem ersten Schritt ging es
nur darum, die Arbeit fiir den
Bediener zu erleichtern: Wenige
Funktionen auf der Werkzeug-
maschinenoberfliche reichten
aus, um alle notwendigen Einga-
ben fiir den Roboter von dort aus
zu steuern. So bendtigt ein Be-
diener fiir den Roboter lediglich
Grundfunktionen wie Start und
Stopp, Abbruch, Fahrt in Ser-
vice- oder Homeposition und
unter Umstidnden eine Pro-
grammauswahl (Bild 2).

Leichte Bedienung ohne
Roboterkenntnisse

Damit kann der Bediener die
Roboterautomatisierung fernge-
steuert von der Werkzeugma-
schinenkonsole aus betreiben
und zum Beispiel ohne jegliche
Roboterkenntnisse die Maschine
durch einmaliges Tippen auf den
Touchscreen in eine Servicepo-
sition fahren, um ein Werkzeug
zu wechseln. Danach kann durch
einen weiteren Fingertipp die
Bearbeitung an der urspriing-
lichen Stelle wieder aufgenom-

-

Bild 3: Vom Rundtaktspeicher
nimmt der Knickarmroboter die
Bauteile.

die Werkzeugmaschine.

Bild 4: Der Roboter be- und entladt

men werden. Fiir den fortge-
schrittenen Bediener gibt es die
Moglichkeit, iiber den Aufruf der
Parameterseite Anderungen der
Bauteilabmessungen oder der
gewiinschten Ablageposition in
der Maschine direkt als Werte in
einer Maske einzugeben und da-
mit das Roboterprogramm zu
beeinflussen.

Die Hardware der Automati-
onszelle wurde von Pneumotec
mit einem Rundtaktspeicher mit
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einer Kapazitit fiir 18 Roh- und
Fertigteile realisiert. Je nach Be-
arbeitungszeit pro Bauteil kann
die Maschine damit ohne Ein-
griff des Bedieners bis zu einer
Stunde arbeiten (Bilder 3 und 4).
Bei Bedarf kann der Rundtakt-
speicher problemlos auf andere
Teilelaingen und -durchmesser
umgeriistet werden.

Damit wird die Einfachheit
und Flexibilitdt der Benutzero-
berfliche auch auf der mecha-

nischen Seite optimal umgesetzt
und die Bediener kénnen die au-
tomatisierte Anlage ohne auf-
wendige Schulungen in einem
grofleren Teilespektrum betrei-
ben. Die hohe Flexibilitit und
einfache Bedienung ermdéglichen
es, die Automatisierung mit einer
sehr hohen Auslastung und Ver-
fugbarkeit zu betreiben und da-
mit in den meisten Fillen eine
Amortisation deutlich unter
einem Jahr zu erreichen. IMIM
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