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= Ulrich Rotte GmbH

Unser Unternehmen wurde 1994 gegrindet und hat heute eine Produk-
tionstiefe, die unseren Kunden grol3e Vorteile bietet. Voll automatisierte
Produktionsanlagen oder besondere Entwicklungen im Bereich Robotik
sind eine Starke unseres Unternehmens. Hier treffen Sie im Erstkontakt
auf ein engagiertes Team von Entwicklern und Konstrukteuren, die sich
mit Leidenschaft der gestellten Aufgabe widmen.

Wir stellen Ihnen die richtigen Fragen und liefern die mafligeschneiderten
Lésungen fur die

Automobilindustrie
Solarindustrie
Kautschukindustrie
Robotik
Holzverarbeitende Industrie
Technischen Laminate
Messtechnik

Weilde Ware
Werkzeugmaschinen
Stahlhandler
Leuchtenindustrie
Kunststofftechnik

Mit einem gut ausgebildeten, motivierten Team stehen wir unseren Kun-
den weltweit zur Seite — kompetent, partnerschaftlich, schnell und flexibel.
Selbstverstandlich schulen wir Ihre Mitarbeiter vor Ort im Umgang mit Ihrer
neuen Anlage.

Sie sehen, wir sind Ihr kompetenter Partner flr innovativen Sonderanla-
genbau. Lernen Sie auf den folgenden Seiten unsere Kompetenz kennen.

lhr

Ulrich Rotte



= Flexibilitat

Der Roboter ist flir uns im Sonderanlagenbau ein hoch-
flexibles, dreidimensionales Handhabungs- und Transport-
element neben den vielfaltigen Logistik- und Férder-
systemen. Es erweitert unser umfangreiches Losungs-
angebot im Sonderanlagenbau.

Die Ulrich Rotte GmbH integriert Roboterldsungen, wenn
die bendtigten Bewegungsfreiheitsgrade mit klassischen
Lineartechniken und Drehachsen, mit Forderstrecken oder
Hubwerken nicht mehr realisiert werden kdnnen.

Die Vorzige des Roboters als Losungselement komplexer
und individueller Aufgabenstellungen liegen in der Wirt-
schaftlichkeit seines Leistungsvermdgens, der bereitge-
stellten Flexibilitat und in der Moéglichkeit, auf bestehende
oder zu erwartende Variantenvielfalt reagieren zu kénnen.

B 6 Achsen schaffen beliebige 3D-Raumkurven

B Bewegungsabldufe sind frei programmierbar fur
unterschiedlichste Aufgaben

B umkonfigurierbar fur erganzende und neue Projekte
B kombinierbar mit erganzenden Funktionalitaten,
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Bei den sich weiter differenzierenden Produktpaletten im produ-
zierenden Gewerbe steht zunehmend Variantenvielfalt mit kleinen
Losgrofken im Fokus. GroRe Durchsatzleistungen mit hohem Auto-
s I TR matisierungsgrad kommen erst vollstandig zur Geltung, wenn auch
= natlnnaIISIer““g der Arbeitsaufwand und Stillstandzeiten beim Wechsel von Pro-
dukten auf ein Minimum reduziert werden kdnnen. Programmierte
Prozess- und Bewegungsablaufe, kombiniert mit Greifer- bzw.
Werkzeugwechselsystemen, gestatten im Bedarfsfall den Produkit-

Neben der eigentlichen Realisierung von Produktionsprozessen wechsel per Knopfdruck.

stellt die Rationalisierung der Fertigung einen wesentlichen Wettbe-

werbsfaktor dar. Die Rationalisierung findet durch die automatisierte Mit unseren Systeml6sungen produzieren Sie wirtschaftlich bei
Abfolge von Wiederholtétigkeiten in dem eigentlichen Bearbei- m breiter Produktpalette

tungsprozess und/oder der Werkstlcklogistik statt. ® unterschiedlichsten Losgré3en, auch kleinen

B Umrlsten des Bewegungsablaufs durch

Wir sorgen mit unseren roboterunterstitzten Fertigungskonzepten Programmauswabhl per Knopfdruck

far B Umrlsten der Sensorik oder Greifer durch automatisch
m  kurze und bestandige Taktzeiten arbeitende Wechselsysteme als Produktwechsel oder
B automatisierte Wiederholungstatigkeiten auch als Werkzeugwechsel

B Wiederholgenauigkeit

B Reproduzierbarkeit im Fertigungsprozess




= Werpacken

Nicht nur das Bestlicken der Verar-
beitungsschritte, sondern auch das
Weiterreichen und schlussendlich
das Verpacken runden das Teile-
handling ab. Mit flexibler Roboter-
technik kénnen wir das Einlegen
und Verpacken in Personalunion
von einem sechsachsigen Helfer
erledigen lassen. Dabei lassen
sich die erforderlichen Packbilder
bzw. Stapelfolgen in der Verpa-
ckungseinheit I16sen sowie auch
das Handeln von sperrigen, grol3en
oder schweren Teilen in ihre Trans-
portgestelle bewerkstelligen.

Wir unterstitzen unsere Kunden
gerne auch bei der automatisie-
rungsgerechten Gestaltung der
Abgabepositionen und Werkstlck-
aufnahmen, um die Potentziale
robotergestitzter Verpackung
optimal nutzen zu kénnen.

B Ablage gefertigter Werksttcke
in Produktverpackungen

a Einlegen m Einhaltung/Realisierung

produktspezifischer Packbilder

Das Produktionsprofil unserer Kunden erstreckt sich {iber die unter- m Stapelbildung

schiedlichsten Branchen und Fertigungsverfahren. Gemeinsam haben Einhangen in Transportgestelle

diese den Bedarf des Einlegens der Rohteile/Halbzeuge in die Werk- B automatisierungsgerechte

stlickaufnahmen der Arbeits- und Priifprozesse. Planung von Werkstlckauf-
nahmen

B automatisiertes Besticken
von Fertigungsprozessen

Frasenautomatisierung
Drehmaschinenautomatisierung
Beschicken von Heizstrecken
Einlegen in Mess- und Prufprozesse
Bestiicken von Werkstlcktragern
nach individuellen Belegungsplanen
Entnehmen von Stapeln

B Kombination mit Transportsystemen




= Montage

Viele Montageprozesse in der Serienfertigung erfordern Kraft, Ausdauer,
Prazision und Dokumentation. Bei diesem Anforderungsprofil stoR3t der
Mensch schnell an die Grenzen seiner Leistungsfahigkeit und Prozess-
sicherheit.

Roboterunterstitzte Automatisierung

B bringt Vorteile beim Bestiicken von Montageprozessen

B ermdglicht Montageprozesse mit sich anderndem Arbeitsinhalt und
Werkstlickaufnahmen mit Wechselsystemen

B wird unterstiutzt duch Takttische zum Weitertransport in die Montage-
stationen und Transportsysteme mit Werkstlcktragern

Roboterunterstitzte Montagen ermdglichen durch ihre hohen Freiheits-
grade zum Beispiel das Aufziehen flexibler Werkstticke auf Fixierwerk-
zeuge mit Warmebehandlung und anschlieRendem Ausstapeln.

Auch die zunehmende Anforderung an die Dokumentation der durchge-
fuhrten Montagetatigkeiten bzw. der dabei angewendeten Prozesspara-
meter wird durch die roboterunterstlitzte Automatisierung erleichtert.




Greifsysteme werden unterschieden nach Aufgaben und
Produktspezifikation.

Vakuumgreifer flr Glasscheiben, Holzplatten, Metall-
bldcke bzw. Platten, flr 3D-Blechkonturen, Tiefziehfolien
bei groRen Flachenteilen ohne Ansatzpunkte fur Form-
schluss, bei flachigen instabilen Teilen, bei fehlender M6g-
lichkeit des Umgreifens, bei nur einseitiger Zuganglichkeit.

Fingergreifer flr formschllssige wie auch reibschlissige
Werksttckaufnahme.

Magnetgreifer fur flexibles Greifen magnetisierbarer
Werkstuicke unterschiedlicher Produktfamilien bzw. einer
Produktionsfolge in verschiedenen Fertigungsschritten.

Stationare Zwischenablagegreifer als Zwischen-
speicher, zum Umgreifen, als zweite Hand auch mit
eigenem Bewegungsablauf, wenn kein zweiter Roboter
sinnvoll eingesetzt werden kann.

Greifsysteme mit Toleranzausgleich werden eingesetzt,

wenn sich Flgeprozesse Uber Einfuhrschragen finden

mussen, eine exakte Hohenlage nicht garantiert bzw. Greifen mit Lageerkennung gestattet die Lokalisierung der Werkstlicke durch
ermittelt werden kann, Bauteilpositionen beim Greifen Kameratechnik, lagespezifisches Greifen ohne vorherige Ausrichtung, Erkennen
sensorisch ermittelt werden oder wenn schonende Bau- und Aussortieren der zu greifenden Werkstlicke nach Qualitatsmerkmalen bzw.
teilbehandlung vor Positionstreue geht. nach Produkttypenmerkmalen.




= Line Tracking

Werkstlicke mit beliebiger Orientierung in der Ebene
greifen wir im Line Tracking - Verfahren von dem lau-
fenden Transportgurt. Das 2D - Visionsystem lokalisiert
die Lage und Orientierung, das am Forderer installierte
Messsystem lasst den Roboter zielsicher in der Forder-
bewegung zugreifen. Damit kdnnen in der Vereinzelung
und lagegerechten Teilebereitstellung extrem kurze
Taktzeiten erreicht werden.

= Bin Picking

Viele der in der Industrieproduktion
bereitgestellten Massenguter liegen als
unsortiertes Schuttgut vor. Vorfertigun-
gen Ubergeben ihren Ausstol} in Git-
terboxen, Kartons oder Systemkasten
in einer fur klassische Automatisierung
unhandlichen Darreichungsform.

m flexible Anwendung und Umstellung bei ver-
schiedenen ahnlichen Werkstucken

B schnelles individuelles Vereinzeln

B 2D-Kameratechnik mit applikationsspezifischer
Ausleuchtung

B einfaches und Ubersichtliches Einpflegen neuer
Produkte
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Unsere heutige Antwort dazu ist ,der
Griff in die Kiste" oder auch Bin Picking
genannt. Schittgut in der Gitterbox mit
unsortierter dreidimensionaler Lage von
zu greifenden Werkstlcken ist die sich
daraus ergebende herausfordernde
Aufgabe.

B lagegenaues Greifen vom laufenden Forderer
mit Positionstiberwachung

B Aussortieren falscher/nicht erkannter Teile mit
und ohne Wiedervorlage

B Gestaltung und Lieferung der Zufiihrstrecken
und der Weiterverarbeitung

Zur ldentifikation der Greifpositionen
nutzen wir die 3D-Kameratechnik mit
Streifenprojektion und Objekterken-
nung. Diese Bildaufnahmen werden
nach verschiedenen Bewertungs-
mafstaben ausgewertet und stellen
dem Roboter die 3D-Greifposition und
Reihenfolge der erkannten Werkstlicke
bereit.

Je nach Anforderungen der Weiterver-
arbeitung Uberprifen wir die herausge-
griffenen Teile in einem nachgeschalte-
ten Visionprozess bezlglich Lage und
Qualitat. Diese Uberprifung des Grei-
fergebnisses dient der Prozessabsiche-
rung bei der Beschickung von Folgepro-
zessen, Greifergebnisse aulRerhalb der
Toleranz fiihren zum Aussortieren bzw.
zur Ricklagerung in das Schittgut.




= Qualitatssicherung

Die Uberpriifung der Rohteile vor Veredelung durch
Mustererkennung, Lageerkennung, Vermessung und
Anwesenheitskontrolle steigert die Produktionsqualitat und
die Produktionseffizienz.

Vor der Weiterverarbeitung stellen sich immer wieder die
Fragen: Erfullen die bereitgestellten Rohteile die Mindest-
anforderungen fur die Weiterverarbeitung? Haben die Vor-
prozesse einwandfrei gearbeitet? Liegen Transportschaden
vor, und schlieRen diese eine zielfiihrende Weiterverarbei-
tung aus? Kann das Werkstick Uberhaupt gegriffen bzw.
gespannt werden? Welcher Teiletyp liegt vor, und wie soll
mit diesem weiterverfahren werden?

Antworten darauf liefern die von uns eingesetzten und

konfigurierten

B Visionsysteme zur Objekterkennung, ob stationar oder
auch als mobile robotergefihrte Bauteilprifung

B optischen Prazisionsmesssysteme zur Vermessung
bearbeiteter Werkstiicke mit geometrischer Uberprii-
fung, Kontrolle von Oberflacheneigenschaften und
anschlieRender Uberwachung festlegbarer Toleranz-
grenzen nach Anforderungsprofil

B Barcodebeschriftungen mit anschlieRender Lesepru-
fung, dadurch eindeutige Zuordnung und Nachverfolg-
barkeit von Produktionsparametern

B automatisierten Prifprozeduren durch robotergestitztes
Tastendriicken und Kontaktieren bei individueller Pro-
duktionsfolge mit Typerkennung, um den zugehdrigen
Prufablauf mit den entsprechenden Tast- und Steckele-
menten abzurufen und anzuwenden, 100 % Kontrolle bei
prozesssicherer Ausfiihrung
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Individuelle Anlagenkonzepte, ausgefeilte Transportlogistik und anspruchsvolle
Priftechnik erfordern einen strukturierten Steuerungsablauf mit Gbersichtlich
visualisierten Programmstrukturen.

Unsere Steuerungsplaner und Programmierer planen und erstellen die erforder-
lichen Schaltanlagen gemaR Anforderungsprofil und landesspezifischen Vorgaben.
Auf der Basis erforderlicher Funktionsablaufe programmieren und visualisieren wir
Ihr Anlagenkonzept mit allen erforderlichen Schnittstellen zu angrenzenden oder
integrierten Gewerken wie auch zu lhren Rechnersystemen.

Mit Fernwartungszugangen auf die von uns realisierten Steuerungen ermdglichen

wir auch nach Abschluss der Baustellen- und Inbetriebnahmearbeiten einen
schnellen und effektiven Support rund um den Globus.




Anlagenbau & Fordertechnik GmbH

Ulrich Rotte
Anlagenbau u. Férdertechnik GmbH

Brockensklee 32
33154 Salzkotten m Deutschland

Tel.: +49 5258 9789-0
Fax: +49 5258 9999-3

info@ulrich-rotte.de
www.ulrich-rotte.de
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